8596374

ervrlox

®

MANUAL DE INSTRUCCIONES Espariol (p. 2)
OPERATING INSTRUCTIONS English (p. 7)
MODE D' EMPLOI Francais (p. 12)
GEBRAUCHSANWEISUNG Deutsch (s. 18)
MANUALE D'ISTRUZIONI taliano (p. 24)
MANUAL DE INSTRUCOES Portugués (p. 29)
MHCTPYKUUMA MO SKCIMIYATAUNW  Pycckuvi (c. 35)

I
C
)
=i
[°)
=
o
[
S
o
=
ke’
o
S
o
=
o
S
o
=
9
‘0
o
o
=
o
o
o
=
o
[
S
o
=

(@S

Aplacadora de Cantos Preencolados

Edgebander

Plagueuse de Chants

Kantenleimmaschinen

Bordatrice

Orladora

CtaHok ansi lNpoknenkn Kpomok




MANUAL DE INSTRUCCIONES
OPERATING INSTRUCTIONS

orslox

MODE D'EMPLOI
GEBRAUCHSANWEISUNG @
MANUALE D'ISTRUZIONI
MANUAL DE INSTRUCOES
MHCTPYKLUWNA NO SKCITYATALNN
pagina/page
seite/pagina
CTpaHuua
ESPANOL Aplacadora de Cantos Preencolados EB35 2
ENGLISH EB35 Edgebander 7
FRANCAIS Plaqueuse de Chants EB35 12
DEUTSCH Kantenleimmaschinen EB35 18
ITALIANO Bordatrice EB35 24
PORTUGUES Orladora EB35 29
PYCCK CraHok ans lNMpoknenkun Kpomok EB35 35

(Figuras en pagina 42)

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PARA

EL MANEJO DE LA APLACADORA

jATENCION! Lea atentamente el FOLLETO DE INSTRUC-
CIONES GENERALES DE SEGURIDAD, que se adjunta con
la documentacion de la maquina.

» Asegurese antes de conectar la maquina, que la tension de
alimentacion, se corresponda con la indicada en la chapa de
caracteristicas.

* Mantenga siempre las manos alejadas de las areas de corte
y las zonas de temperatura.

* No utilice nunca fresas y cuchillas incorrectas, defectuosas
0 en mal estado.

* No anular ningun mecanismo de seguridad de la maquina.

* Para cualquier manipulacién de mantenimiento en la maquina,
desconectarlade lared eléctricay bloquear la tapa de seguridad
K de la caja interruptor L (Fig. 7).

» Conservar el cable de alimentacion en buenas condiciones.

* No utilice la maquina sin conectarla a un sistema de aspi-
racion.

» Use siempre recambios originales VIRUTEX.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

VORJE. .ot 220-240V
Potenciaabsorbida...........ccoooiiiiii 4000 W
Nivel de presién acustica continuo

equivalente ponderado...........occeieeeiieniiniee e 75dB (A)
Gruesominimodetablero.............cccoooviiiiiiiiiii 13mm
Grueso maximo de tablero, con cantode esp. 1Tmm......... 50 mm
Grueso maximo de tablero, con cantode esp.2mm......... 35mm
Grueso maximo de tablero, con canto de esp. 3mm......... 25mm
Capacidad perfilador maximo............cccceeeeeieniiieeiiie e 3mm
Capacidad maximade restestado............ccccceeeiiiiiiiiinnen. 2mm
Anchominimodeltablero.............cccccoiiiiiiiiiiiie 102mm
Longitud minimadeltablero.............ccccovoiiiiiiiiccine, 110mm
Regulacion electronica de la temperatura.................... 0-500°C
Velocidad detrabajo..........cccooveiiiiiiiiiiiii 4 m/min
PESO0..iiii 135 Kg

3. EQUIPO ESTANDAR

Al abrir la caja de embalaje, encontrara en su interior los
elementos siguientes:

1. Aplacadora de Cantos Preencolados EB35

2. Cjto. soporte desplazable
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3. Cjto. prensores

4. Caja conteniendo:

» Cargador de canto

 Juego de herramientas de servicio
5. Documentacion

Herramientas Opcionales

Fresa M.D. radio 3 y chaflan de 10°: superior 8540172, inferior
8540173 (Fig. 2). Incluida de origen.

Fresa M.D. radio 2 y chaflan de 10°: superior 8540183, inferior
8540184 (Fig. 2).

Fresa M.D. chaflan 45°: superior 8540185, inferior 8540186
(Fig. 2).

4. DIMENSIONES APLACADORA
El espacio ocupado por la aplacadora, esta representado en
la (Fig. 1).

5. ENSAMBLAJES PREVIOS

MONTAJE DEL CARGADOR

» Desenroscar los tornillos | de su alojamiento (Fig. 3).

* Colocar el cargador R1 vy fijarlo con los tornillos y arandelas
l.

» Comprobar que los rodillos N del cargador cinta, giren
libremente.

MONTAJE DEL PRENSOR
La maquina dispone de un prensor multiple Q1 (Fig. 4), el cual
debera encajarse en los centradores P1.

CONEXION DE LA ASPIRACION

No se puede trabajar con la maquina EB35 sin conectarla a
un sistema de aspiracion externo, pues la cantidad de virutas
generadas porlos perfiladores, mermaria la calidad del perfilado,
obstruiria los mecanismos de la maquina y deterioraria las
herramientas de corte prematuramente.

Aconsejamos para la aplacadora EB35 nuestro aspirador
AS382L, de gran potencia de aspiracion y capacidad de
depésito, preparado ademas para funcionar bajo las 6rdenes de
la maquina, trabajando sélo durante los ciclos de perfilado.
Parala instalacion del aspirador AS382L, conectaremos el tubo
de recogida de que va provisto, al colector C3 (Fig. 13) de la
magquina y su cable de telecomando a la base B3 (Fig. 13) de
la misma. El aspirador se conectara ademas a una toma de
corriente externa independiente.

Sidesea conectar la aspiraciéon de la maquina, a unainstalacion
general de diametro 100 mm, solicite el (8545498-Acoplamiento



con conectores @ exterior 38-100 opcional) (Fig. 16). La
instalacion debera tener una aspiracion de 1000 m3/h para el
diametro de 100 mm.

6. CONEXION ELECTRICA DE LA APLACADORA

La maquina debe conectarse a una instalacion eléctrica
monofasica de 220-240 V, de una capacidad minima de 20
A con toma de tierra, dotada de los dispositivos de proteccién
reglamentarios (magnetotérmico y diferencial), y conectarla
mediante el cable que se suministra.

7. DESCRIPCION DE LOS MANDOS DE CONTROL
Elpanel de mandos delamaquinaA3, se encuentra situado junto
al cargador R1 (Fig. 5), y el interruptor general de seguridad L,
debajo del mismo en el lateral del mueble (Figs. 6y 7).

Interruptor general de seguridad L (Fig. 7): Interruptor general
de puesta en marcha de la maquina. Provisto de proteccion
magnetotérmica, bobina de minima tensién y sistema de
bloqueo de seguridad, para la manipulacién o reparacion de la
maquina. Indicador luminoso de color rojo M1 (Fig. 7), encendido
en presencia de corriente eléctrica. En caso de sobrecarga
eléctrica, se desconecta automaticamente, dejando sin tension
todos los elementos.

Panel de control A3 (Fig. 6): Indicador luminoso verde M (Fig.
6), encendido cuando la maquina se encuentra en marcha.
Mando regulador de temperatura Q (Fig. 6), que permite la
regulacion de la temperatura del aire del calefactor.

Paro de emergencia P (Fig. 6), pulsador que al ser accionado,
interrumpe inmediatamente todas las funciones de la maquina.
Para su desbloqueo, debe girarse el pulsador P en el sentido de
la flecha. La maquina no podra ponerse de nuevo en marcha,
con el interruptor L (Fig. 6 y 7) si el pulsador de emergencia P
(Fig. 6) no ha sido desbloqueado.

mando CM1 (Fig. 6) de ajuste del sobrante de canto en los
extremos delantero y trasero.

En posicion 1: Retestado delantero y trasero. Ambos extremos
sin sobrante.

En posicion 2: Retestado delantero, con sobrante detras.

En posicion 3: Retestado trasero, con sobrante delante.

En posicién 4: Con sobrante en los dos extremos del tablero.
Mando CM2 (Fig. 6):

En posicién 0: Alimentador y calefactor soplador
desconectados.

En posicion 1: Pone en marcha el alimentador y el calefactor
soplador.

En posicion 2: Pone en marcha sélo el alimentador.

mando CM3 (Fig. 6):

En posicion 1: Permite la puesta en marcha en ciclo de trabajo
de los dos perfiladores.

En posicion 2: Permite la puesta en marcha en ciclo solo del
perfilador superior.

En posicion 3: Permite la puesta en marcha en ciclo solo del
perfilador inferior.

8. AJUSTES Y PUESTA EN MARCHA

iATENCION!: Antes de efectuar cualquier ajuste, desconecte la
maquina de la red eléctrica y bloquee el interruptor con la tapa
de seguridad K (Fig. 7).

Colocacion del canto: Colocar un rollo de canto preencolado
en el cargador R1 (Fig. 5). Su altura debera corresponder con el
grueso del tablero que vayamos a cantear, siendo aconsejable
que el canto tenga una altura 3 mm mayor, a fin de obtener
un perfilado perfecto. Si se deja mas sobrante, el acabado no
sera el adecuado.

Seleccion del espesor del canto: Colocar la palanca A (Fig.
6) del selector, en la posicion correspondiente al espesor del
canto que vayamos a aplacar:

Posicién 1: Para cantos de espesor hasta 1 mm.

Posicion 2: Para cantos de espesor entre 1y 2 mm.

Posicion 3: Para cantos de espesor entre 2 y 3 mm.

Para trabajar en la posicion 3, o sea para aplacar con cantos de
espesor entre 2 y 3 mm, debera colocar ademas el mando de
ajuste de sobrante CM1 (Fig. 6), en la posicion 4, con sobrante
en los dos extremos del tablero, ya que la calidad del corte con
estos espesores, no es la idonea para retestar.

(Ver apartado RETESTADOS COMBINADOS)

Montaje del rodillo de arrastre: Compruebe que los elementos
del rodillo de arrastre estan montados en la posicién que indica
la (Fig. 28), si va a aplacar cantos finos de hasta 1 mm, de
espesor, o en la que indica la (Fig. 27), si va a aplacar cantos
gruesos de 1 a 3 mm.

Para cambiar la posicion de los rodillos si fuese necesario,
bloquee el rodillo con la varilla C2, desenrosque el pomo
D2, extraiga los rodillos y vuelva a montarlos en la posicion
correcta.

Ajuste de la guia cinta: Pasar el canto preencolado a través
de la guia W1 (Fig. 8), el protector W2 (Fig. 8) y entre los dos
rodillos, con la ayuda del pomo T (Fig. 8) del rodillo de arrastre.
Introducir el canto entre el guia cintas U (Fig. 8) y ajustar mediante
el pomo V (Fig. 8), la altura de la guia U (Fig. 8) al ancho del
canto, de modo que este deslice suavemente en su interior, sin
que pueda desplazarse verticalmente.

Si en el transcurso de este ajuste del guia cintas, necesitara
hacer retroceder el canto, debera accionar la palanca C1 (Fig. 6
y 8), para liberar la presion de los rodillos sobre el mismo y tirar
de él, ya que los rodillos solo giran en el sentido del avance.
Compruebe de nuevo el deslizamiento del canto entre las
guias U (Fig. 8) y deje situado el extremo del canto, en el filo
de la cuchilla.

Ajuste del alimentador: Aflojar las manecillas J1 y L2 (Figs.
8 y 20). Girar el volante K1, (Fig. 20), hasta situar el indice
del alimentador, a la medida que corresponda al grueso del
tablero y apretar de nuevo las manecillas J1y L2 (Figs. 8 y 20)
en esta posicion.

iATENCION! Si abre el alimentador J (Figs. 5y 21), se acciona
un dispositivo de seguridad, que desconecta la maquina de la
red eléctrica. Para reanudar la marcha, cierre el alimentador J
(Fig. 5) y accione de nuevo el interruptor general de seguridad
L (Fig. 7).

Regulacion dela guia extensible: Aflojarlos pomos N1 (Fig. 1).
Situar la guia extensible O1 (Fig. 4 y 5) de modo que el tablero,
una vez apoyado sobre las guias R (Fig. 5), quede presionado
por el prensor Q1 (Fig. 4 y 5) contra la cara frontal de la caja
mandos S (Fig. 5), pero que pueda deslizarse entre ambos y
apretar los pomos N1 (Fig. 1) en esta posicion.

Puesta en marcha:
iATENCION! Antes de poner la maquina en marcha, comprobar
que el canto no se encuentre en la salida de aire caliente E2
(Fig. 10) del soplador, para evitar su calentamiento excesivo
y el consiguiente deterioro. El borde del canto debe estar en
el filo de la cuchilla H3 (Fig. 10) del interior del guia cintas U
(Fig. 8 y 10).
Presionar el pulsador O del interruptor general L, (Fig. 7) para
dar tensién a la maquina. Se iluminara el indicador luminoso de
color verde M (Fig. 6) y la maquina quedara conectada. Poner
en posicion 1 los mandos CM2 y CM3, (Fig. 6), asi el calefactor
sopladory el alimentador quedaran en funcionamiento y el corte
de sobrante en los extremos y el perfilador, dispuestos para
actuar en el ciclo de trabajo.
El paro total de la maquina se efectla presionando el pulsador
derecho O del Interruptor general L (Fig. 7).
La puesta en marcha de la maquina no es posible, si el pulsador
3



de parode emergencia P (Fig. 6) estaenclavado o el alimentador
J (Fig. 21) esta abierto.

Ajuste de la temperatura:

{ATENCION! Antes de realizar esta operacién, comprobar que
el canto no se encuentre en la salida de aire caliente E2 (Fig.
10) del soplador, para evitar su calentamiento excesivo y el
consiguiente deterioro. El borde del canto debe estar en el filo
de la cuchilla H3 (Fig. 10) del interior del guia cintas U (Fig. 8
y 10).

La temperatura idonea para cada tipo de canto se ajusta con
el regulador Q (Fig. 6), verificandola en el termémetro W3 (Fig.
10).

Para conseguir una elevacién de la temperatura mas rapida,
colocar el regulador Q (Fig. 6) en el numero 9 de la escala
de regulacion, y comprobaremos como la temperatura sube
rapidamente en el termémetro. Una vez alcanzados los 300°C
girar el regulador Q, hasta el punto 5 de la escala, para luego
y después que la aguja del termometro se estabilice, ajustar la
temperatura al nivel adecuado para el canto preencolado que
estemos utilizando.

Atitulo orientativo, pues depende siempre del tipo y la calidad
de la cola del canto, los cantos finos hasta 1 mm, suelen enco-
larse bien a temperaturas de alrededor de 300°C y los gruesos
de 400°C.

iATENCION! No tocar las partes calientes W3 y E2 (Fig. 10)
durante el funcionamiento pues hay riesgo de quemaduras en
las manos. Para manipular las partes calientes, desconectar la
maquina y esperar a que la temperatura descienda por debajo
de los 40°C.

Ajuste del perfilador:

Segun el tipo de acabado a realizar en el tablero, para faci-
litar el ajuste del perfilador y la seleccion del tipo de fresa a
utilizar, existe una chapa de indicaciones (T2) (Fig. 5), con la
representacion esquematica de las combinaciones que pueden
efectuarse (Fig. 26).

Perfilado con radio 3 mm, radio 2 mm, chaflan de 45°x3
mm o de 45°x2 mm

iATENCION!: Antes de ajustar el perfilador, desconectar la ma-
quina de la red eléctrica y bloquear el interruptor con la tapa de
seguridad K (Fig. 7)

Para tener acceso al perfilador y a los rascadores aflojar la
manecilla L1 (Fig. 22), y abrir el alimentador.

Retirar rascadores: Antes de proceder al ajuste del perfilador,
es necesario retirar los rascadores, para que no interfieran en
el proceso. Para ello girar el pomo A1 (Fig. 10), hasta que el
rascador 12 (Fig. 10), quede unos 3 mm retirado del tablero.
Repetir el proceso con el rascador inferior, al cual accedere-
mos por la puerta delantera F3 (Fig. 14) procediendo de modo
analogo.

Comprobar que las fresas que hay montadas en la maquina,
son las correspondientes al acabado que deseamos dar al can-
to y en caso contrario cambiarlas siguiendo las instrucciones
explicadas en el apartado 10.1 CAMBIO DE FRESAS DEL
PERFILADOR

Ajuste de la fresa superior:
» A: Comprobar que el cabezal superior se encuentra a tope

de A (Fig. 12). Si no lo estuviera, aflojar la varilla de apriete
D1 con la llave de servicio (Figs. 11 y 12) y desplazarlo hacia
delante, con la ayuda del pomo B2 (Figs. 11y 12), girandolo en
sentido horario (+) hasta que llegue justo al tope, sin forzarlo,
es decir deteniéndonos en cuanto notemos que aumenta su
resistencia al giro, pues se habra alzanzado ya el tope a (Fig.
12)y sisiguiéramos girando, provocariamos solo deformaciones
indeseables en el mecanismo. Fijar el cabezal en esta posicion,
apretando de nuevo la varilla de apriete D1 (Figs. 11y 12).

» B: Para perfilar con radio 2, radio 3 o chaflan de 45°x3,
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comprobar que el palpador C2 (Fig. 9), se encuentra en la
posicion "0" (Fig. 9). Si no estuviera en la posicion "0", girar el
pomo Y (Fig. 9), hasta hacer coincidir las marcas "0" (Fig. 9) de
referencia. Para perfilar con chaflan de 45°x2, una vez situado
el palpador coincidiendo las marcas "0" (Fig. 9) de referencia,
lo bajaremos 1 mm accionando el pomo Y (Fig. 9) en sentido
antihorario (-), 1 vuelta entera.

* C: Aflojar los pomos B1 (Fig. 11 y 18) que fijan la altura del
cabezal y por medio del pomo X (Figs. 9y 11), ajustar sobre el
indice F2 (Fig. 10), la medida del grueso del tablero que vamos
a cantear, fijando de nuevo los pomos B1 (Figs. 11 y 18) en
esa posicion.

Ajuste de la fresa inferior:

» Para acceder al perfilador inferior se usaran las puertas
delanteras F3 (Fig. 14) y trasera F1 (Fig. 13) del mueble. Para
su apertura, bastara girar el perno E1 (Figs. 13y 14).

* La puerta trasera permite el acceso a la manecilla D1 (Fig.
11b), a los dos pomos B1 (Fig. 11b) y al pomo B2 (Fig. 11b).
La puerta delantera da acceso a los pomos de regulacion X e
Y (Fig. 9).

* Las regulaciones explicadas en este apartado, ajuste de la
fresa inferior, deben realizarse en el perfilador inferior, aunque
se muestran algunas imagenes del perfilador superior, por ser
éste mas visible y para facilitar la comprension.

» A: Comprobar que el cabezal inferior se encuentra a tope de
A (Fig. 12), para ello aflojar la varilla de apriete con la llave de
servicio D1 (Fig. 11b) y retirar en primer lugar el cabezal hacia
atras, girando el pomo B2 (Fig. 11b) un par de vueltas, con la
ayuda del destornillador allen de servicio, en sentido antihorario
(-)- A continuacion girar el pomo B2 (Fig. 11b), ahora en sentido
horario (+), para llevar el cabezal hacia delante, hasta alcanzar
justoeltopeA, perosinforzarlo, lo cual notaremos por elaumento
de resistencia al giro de dicho pomo. Fijar el cabezal en esta
posicién, apretando de nuevo la varilla de apriete D1 (Fig. 11b).
» B: Para perfilar con radio 2, radio 3 o chaflan de 45°x3,
comprobar que el palpador inferior C2 (Fig. 9), se encuentra
en la posicion "0" (Fig. 9). Si no estuviera en la posicion "0",
girar el pomo Y (Fig. 9) hasta hacer coincidir las marcas "0"
(Fig. 9) de referencia. Para perfilar con chaflan de 45°x2, una
vez situado el palpador coincidiendo las marcas "0" (Fig. 9) de
referencia, lo subiremos 1 mm accionando para ello el pomo Y
(Fig. 9) en sentido antihorario (-) 1 vuelta entera.

Prueba de perfilado:
» Para comprobar la correccion de los ajustes realizados en los

perfiladores, procederemos a cantear un tablero y a perfilarlo
por ambos lados, para lo cual situaremos el conmutador CM3
(Fig. 6), en la posicion 1.

Antes de cantear el tablero, comprobaremos todos los ajustes
explicados en los apartados anteriores al Ajuste del perfilador,
asegurandonos que estén correctamente preparados.

Si el acabado conseguido no fuera totalmente satisfactorio en
alguna de las caras, podemos realizar los pequefios reajustes
necesarios, actuando sobre los palpadores superior o inferior
C2 (Fig. 9), con el pomo Y (Fig. 9), hasta obtener el acabado
correcto.
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Perfilado recto a 10°x1 mm, 10°x2 mm o 10°x3 mm

iATENCION!: Antes de ajustar el perfilador, desconectar la
maquina de la red eléctrica y bloquear el interruptor con la
tapa de seguridad K (Fig. 7).



Para tener acceso al perfilador y a los rascadores aflojar la
manecilla L1 (Fig. 22), y abrir el alimentador.

Retirar rascadores: Antes de proceder al ajuste del perfilador,
es necesario retirar los rascadores, para que no interfieran en
el proceso. Para ello girar el pomo A1 (Fig. 10), hasta que el
rascador 12 (Fig. 10), quede unos 3 mm retirado del tablero.
Repetir el proceso con el rascador inferior, al cual accederemos
por la puerta delantera F3 (Fig. 14) procediendo de modo
analogo.

Comprobar que las fresas que hay montadas enla maquina, son
las correspondientes al acabado que deseamos dar al canto,
que en este caso deberan ser fresas de radio 2 o de radio
3 y en caso contrario cambiarlas siguiendo las instrucciones
explicadas en el apartado 10.1 CAMBIO DE FRESAS DEL
PERFILADOR.

Ajuste de la fresa superior:
* A: Retirar el cabezal superior a 3 mm del tope A (Fig. 12). Para

ello comprobar primero si el cabezal superior se encuentra a
tope de A (Fig. 12) y si no lo esta, aflojar la varilla de apriete
D1 (Figs. 11y 12) y desplazarlo hacia delante, con la ayuda del
pomo B2 (Figs. 11 y 12), girandolo en sentido horario (+) hasta
que llegue justo al tope, sin forzarlo, es decir deteniéndonos
en cuanto notemos que aumenta su resistencia al giro, pues
se habra alcanzado ya el tope A (Fig. 12) y si siguiéramos
girando, provocariamos soélo deformaciones indeseables en el
mecanismo. Accionar de nuevo el pomo B2 (Fig. 12), ahora en
sentido antihorario (-), 3 vueltas completas, conlo cual el cabezal
se retirara 3 mm del tope vy fijarlo en esta posicion, apretando
de nuevo la varilla de apriete D1 (Figs. 11y 12).

« B: Situar el palpador superior a la altura conveniente. Para
ello comprobar primero que el palpador superior C2 (Fig. 9),
se encuentra en la posicién "0" (Fig. 9). Si no estuviera en la
posicion "0", girar el pomo Y (Fig. 9), hasta hacer coincidir las
marcas "0" (Fig. 9) de referencia. Acontinuacion subir el palpador,
girando el pomo Y (Fig. 9) en sentido horario (+) en la siguiente

proporcion:
1/6 de vuelta................ Para hacer chaflan de 1 mmx10°
1/3 de vuelta.........ccccuuvennenn. Para hacer chaflan de 2 mmx10°

1/2 vuelta Para hacer chaflan de 3 mmx10°
Para que esta regulacion sea mas sencilla, puede emplear
el destornillador allen de mango exagonal, que se entrega
con las herramientas de la maquina, usando la siguiente
equivalencia.

1/6

.
NP

1/2

* C: Aflojar los pomos B1 (Figs. 11 y 18) que fijan la altura del
cabezal y por medio del pomo X (Figs. 9y 11), ajustar sobre el
indice F2 (Fig. 10), la medida del grueso del tablero que vamos
a cantear, fijando de nuevo los pomos B1 (Figs. 11 y 18) en
esa posicion.

Ajuste de la fresa inferior:
» Paraacceder al perfiladorinferior se usaran lapuertas delantera

F3 (Fig. 14) y trasera F1 (Fig. 13) del mueble. Para su apertura,
bastara girar el perno E1 (Fig. 13y 14).

* La puerta trasera permite el acceso a la varilla de apriete D1
(Fig. 11b), a los dos pomos B1 (Fig. 11b) y al pomo B2 (Fig.
11b). La puerta delantera da acceso a los pomos de regulacion
XeY (Fig. 9).

* Las regulaciones explicadas en este apartado, ajuste de la
fresa inferior, deben realizarse en el perfilador inferior, aunque

se muestran algunas imagenes del perfilador superior, por ser
éste mas visible y para facilitar la comprension.

* A: Retirar el cabezal inferior a 3 mm del tope A (Fig. 12).Com-
probar primero si el cabezal inferior se encuentra a tope de A
(Fig. 12), para ello aflojar la manecilla D1 (Fig. 11b) y retirar en
primer lugar el cabezal hacia atras, girando el pomo B2 (Fig.
11b) un par de vueltas, con la ayuda del destornillador allen
de servicio, en sentido antihorario (-). A continuacion girar el
pomo B2 (Fig. 11b), ahora en sentido horario (+), para llevar
el cabezal hacia delante, hasta alcanzar justo el tope A, pero
sin forzarlo, lo cual notaremos por el aumento de resistencia al
giro de dicho pomo. Accionar de nuevo el pomo B2 (Fig. 11b),
ahora en sentido antihorario (-), 3 vueltas completas, con lo cual
el cabezal se retirara 3 mm del tope vy fijarlo en esta posicion,
apretando de nuevo la varilla de apriete D1 (Fig. 11b).

» B: Situar el palpador inferior a la altura conveniente. Para
ello comprobar primero que el palpador inferior C2 (Fig. 9),
se encuentra en la posicién "0" (Fig. 9). Si no estuviera en la
posicion "0", girar el pomo Y (Fig. 9) hasta hacer coincidir las
marcas "0" (Fig. 9) de referencia. A continuacion bajar el pal-
pador, girando el pomo Y (Fig. 9) en sentido horario (+) en la
siguiente proporcion:

1/6 de vuelta..........ccccuuuneeee Para hacer chaflan de 1 mmx10°
1/3 de vuelta.........ccccuvvvueeee. Para hacer chaflan de 2 mmx10°
1/2 vuelta..........ccooeeevvvnnnnnn. Para hacer chaflan de 3 mmx10°

Para que esta regulacion sea méas sencilla, puede emplear la
llave allen, que se entrega con las herramientas de la maquina,
usando la siguiente equivalencia.

1/6
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Prueba de perfilado:
» Para comprobar la correccion de los ajustes realizados en los

perfiladores, procederemos a cantear un tablero y a perfilarlo
por ambos lados, para lo cual situaremos el conmutador CM3
(Fig. 6), en la posicion 1.

Antes de cantear el tablero, comprobaremos todos los ajustes
explicados en los apartados anteriores al ajuste del perfilador,
asegurandonos que estén correctamente preparados.

Si el acabado conseguido no fuera totalmente satisfactorio en
alguna de las caras, podemos realizar los pequefios reajustes
necesarios, actuando sobre los palpadores superior o inferior
C2 (Fig. 9), con el pomo Y (Fig. 9), hasta obtener el acabado
correcto.
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Ajuste de los rascadores:

Los rascadores deben regularse para cada tipo de tablero y
siempre con posterioridad a la regulacion de los perfiladores.
Para regular el rascador, girar el pomo A1 (Fig. 10), hasta que
el rascador 12 (Fig. 10), roce ligeramente sobre el tablero, lle-
vandose los restos de cola y afinando la unién entre el tablero
y el canto.

Para la regulacion del rascador inferior, se accedera por la
puerta delantera F3 (Fig. 14) de la maquina y se procedera de
modo analogo.



Regulacion del sobrante trasero de canto:

Si al cantear un tablero con orden de retestado delantero y
trasero, es decir con el mando CM1 (Fig. 6) en la posicion 1,
queda sobrante o falta en la parte trasera, puede corregirse
para que quede al ras, con un leve giro de la palanca A2 (Fig.
25), a derecha o izquierda, segun se indica en la placa (-, +)
fijada en el mueble.

9. FUNCIONAMIENTO DE LA APLACADORA

* APLACADO DE CANTOS HASTA 1 mm

Situacion de los mandos:

Palanca A (Fig. 6) en posicion 1, para canto de 1 mm.

Mando CM1 (Fig. 6) en posicién 1, retestado delantero y
trasero.

Mando CM2 (Fig. 6) en posicion 1, alimentador y calefactor
en marcha.

Mando CM3 (Fig. 6) en posicion 1, perfilado de ambas caras
del tablero.

1. Colocar el tablero sobre la maquina, presionando sobre
el frontal S (Fig. 5), de la caja de mandos y avanzar hacia
el alimentador para que éste recoja el tablero y lo arrastre
automaticamente.

2. Al presionar el tablero el microrruptor B (Fig. 21), comienza
la alimentacion automéatica del canto.

3. Cuando el tablero llega al microrruptor E (Fig. 21), interrumpe
la alimentacion automatica del canto, continuando ésta por el
arrastre del propio tablero y pone en marcha el perfilador y el
aspirador AS382L, si esta conectado.

4. Al alcanzar el tablero la cuchilla H (Fig. 21) del retestador,
la desplaza en la direccion de avance y efectda el corte del
sobrante de canto. Retestado delantero.

5. Cuando el extremo trasero del tablero, suelta el microrruptor
B (Fig. 21), estando el D (Fig. 21) presionado, se efectua el
corte del canto. Retestado trasero.

6. El perfilador se detiene cuando el extremo trasero del tablero
suelta el microrruptor F (Fig. 21), deteniéndose también el
aspirador al cabo de unos segundos.

El ciclo de aplacado termina con la salida completa del tablero
del alimentador.

* APLACADO DE CANTOS GRUESOS 2 0 3 MM

Antes de realizar cualquier ajuste, debera cambiarse de po-
sicion el rodillo aproximacion B2 (Fig. 27 y Fig. 28), bloquear
con la varilla C2 y desenroscar el pomo D2. Intercambiar de
posicion el rodillo B2 con el E2 y volver a montar de forma
inversa (Fig. 28).

* APLACADO DE CANTOS DE 2 mm

Situacion de los mandos:

Palanca A (Fig. 6) en posicion 2, para canto entre 1y 2 mm.
Mando CM1 (Fig. 6) en posicion 1, retestado delantero y
trasero.

Mando CM2 (Fig. 6) en posicion 1, alimentador y calefactor
en marcha.

Mando CM3 (Fig. 6) en posicion 1, perfilado de ambas caras
del tablero.

El ciclo de funcionamiento del aplacado para éste canto, es
idéntico al APLACADO DE CANTOS HASTA 1 mm explicado
mas arriba.

* APLACADO DE CANTOS DE 3 mm

Situacion de los mandos:

Palanca A (Fig. 6) en posicion 3, para canto entre 2 y 3 mm.
Mando CM1 (Fig. 6) en posicion 4, corte del canto con sobrante
delantero y trasero.

Mando CM2 (Fig. 6) en posicion 1, alimentador y calefactor
en marcha.

Mando CM3 (Fig. 6) en posicion 1, perfilado de ambas caras
del tablero.

1. Colocar el tablero sobre la maquina, presionando sobre el
frontal S (Fig. 5), de la caja de mandos y avanzar hacia el
alimentador para que éste recoja el tablero y lo arrastre auto-
maticamente.

2. Al presionar el tablero el microrruptor B (Fig. 21), comienza
la alimentacion automéatica del canto.

3. Cuando el tablero llega al microrruptor E (Fig. 21), interrumpe
la alimentacion automatica del canto, continuando ésta por el
arrastre del propio tablero y pone en marcha el perfilador y el
aspirador AS382L si esta conectado.

4. Al pulsar el tablero el microrruptor G (Fig. 21), se retrae
la cuchilla H (Fig. 21) del retestador, para dejar paso libre al
tablero, sin retestarlo.

5. Cuando el extremo trasero del tablero, suelta el microrruptor
B (Fig. 21), estando el F (Fig. 21) presionado, se efectua el corte
trasero del canto con sobrante.

6. El perfilador se detiene cuando el extremo trasero del table-
ro suelta el microrruptor F (Fig. 21), deteniéndose también el
aspirador al cabo de unos segundos.

Al soltar el extremo trasero del tablero el microrruptor G (Fig.
21), la cuchilla del retestador queda libre para retornar a su
posicion inicial, cuando el tablero la sobrepase, quedando
terminada la operacién de canteado, con la salida del tablero
del alimentador.

* RETESTADOS Y CORTES COMBINADOS

{ATENCION!

Cuando la maquina realiza el retestado delantero no intente
nunca levantar el protector, existe un grave riesgo de accidente
por accién de la cuchilla.

Retestados trasero y delantero: (Para cantos hasta 2 mm de

espesor)

Mando CM1 (Fig. 6) en posicion 1

1. Cuando el extremo trasero del tablero suelta los microrrupto-
res By C (Fig. 21), estando el micro D (Fig. 21) presionado, se
efectla el corte trasero del canto al ras del tablero, o retestado
trasero.

Si el retestado trasero no queda al ras, vea el apartado de
regulacién del sobrante trasero de canto, para corregirlo.

2. Al alcanzar el tablero la cuchilla H (Fig. 21) del retestador,
la desplaza en la direccidon de avance y efectua el corte del
sobrante de canto. Retestado delantero.

Retestado delantero y corte trasero con sobrante: (Para cantos
hasta 2 mm de espesor)

Mando CM1 (Fig. 6) en posicion 2

1. Cuando el extremo trasero del tablero suelta los microrrup-
tores By C (Fig. 21), estando el micro D (Fig. 21) presionado,
se efectua el corte del canto con un ligero retardo, dejando un
sobrante en el trasero del tablero.

2. Al alcanzar el tablero la cuchilla H (Fig. 21) del retestador,
la desplaza en la direccion de avance y efectua el corte del
sobrante de canto. Retestado delantero.




Retestado trasero y corte delantero con sobrante: (Para cantos
hasta 2 mm de espesor)

Mando CM1 (Fig. 6) en posicion 3.

1. Cuando el extremo trasero del tablero suelta los microrrupto-
res By C (Fig. 21), estando el micro D (Fig. 21) presionado, se
efectua el corte trasero del canto al ras del tablero, o retestado
trasero.

Si el retestado trasero no queda al ras, vea el apartado de
regulacion del sobrante trasero del canto

2. Al pulsar el tablero el microrruptor G (Fig. 21), se retrae la
cuchilla H (Fig. 21) del retestador y deja pasar libremente el
tablero sin cortar el sobrante delantero.

Corte con sobrantes delantero y trasero: (Para cantos de 2 a

3 mm de espesor)

Mando CM1 (Fig. 6) en posicion 4.

1. Cuando el extremo trasero del tablero suelta los microrrup-
tores B y C (Fig. 21), estando el micro D (Fig. 21) presionado,
se efectua el corte del canto con un ligero retardo, dejando un
sobrante en el trasero del tablero.

2. Al pulsar el tablero el microrruptor G (Fig. 21), se retrae la
cuchilla H (Fig. 21) del retestador y deja pasar libremente el
tablero sin cortar el sobrante delantero.

10. MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

10.1 CAMBIO DE FRESAS DEL PERFILADOR
iATENCION!: Para efectuar el cambio de las fresas, desconectar
la maquina de la red eléctrica y bloquear el interruptor con la
tapa de seguridad K (Fig. 7).

La fresa superior gira en sentido antihorario (-) y la inferior en
sentido horario (+), como se indica en el colector de virutas
correspondiente C4 (Fig. 9). Téngalo siempre en cuenta al
efectuar un cambio de fresas.

Cambio de la fresa superior: Aflojar la manecilla L1 (Fig. 22)
y abrir el alimentador. Quitar los tornillos G1 (Fig. 17), retirar el
conjunto palpador H1 (Fig. 18) y bloqueando el eje de la fresa
con la ayuda de la varilla S1 (Fig. 19), quitar el tornillo 11 (Fig.
19) que fija la fresa, retirarla, reemplazarla por otra nueva y
volver a montar el conjunto palpador H1 (Fig. 18), regulandolo
a la altura conveniente para el acabado del canto que vayamos
a hacer, con la fresa que hemos montado, del modo que se
explica en los apartados de ajuste del perfilador.

Cambio de la fresa inferior: Para cambiar la fresa inferior es
necesario aflojar los pomos B1 (Fig. 11) del grupo perfilador
inferior, accediendo por la puerta trasera F1 (Fig. 13) y bajar
el cabezal hasta el final con ayuda del pomo X (Fig. 9 y 11).
Para cambiar la fresa se procedera del mismo modo que en el
apartado anterior, pero debe tenerse en cuenta que el tornillo
11 (Fig. 19) que sujeta la fresa inferior, es de rosca izquierda.
Una vez cambiada la fresa, subir de nuevo el cabezal hasta
el tope, con la ayuda del pomo X (Fig. 9) y regular el conjunto
palpador, para el acabado del canto que vayamos a hacer, con
la fresa que hemos montado, del modo que se explica en los
apartados de ajuste del perfilador.

Afilado de fresas: Las fresas deben afilarse, reproduciendo
axialmente la figura original, sin variar los diametros (Fig.
24). Para montar la fresa una vez afilada, deberan colocarse
en el asiento del dorso de la misma, tantas arandelas de
0.1mm 7080013 como sean necesarias, para compensar el
desplazamiento axial de la figura producido por el afilado.

10.2 CAMBIO DE LA CORREA DE

ARRASTRE DEL ALIMENTADOR

jATENCION!: Para efectuar el cambio de correa, desconectar
la maquina de la red eléctrica y bloquear el interruptor con la
tapa de seguridad K (Fig. 7).

Quitar los tres tornillos T1 (Fig. 22), y retirar la tapa.

Aflojar la polea tensora U1 (Fig. 23), destensando la correa si
es necesario.

Sustituir la correa V1 (Fig. 23) por otra original VIRUTEX S.A.,
comprobando su correcto engranaje con todas las poleas
dentadas. Tensar nuevamente la correa desplazando la polea
tensora, con la presién suficiente para que efectie un buen
arrastre en funcionamiento.

10.3 LIMPIEZAY RECOMENDACIONES

» Para obtener un buen corte del canto, debe trabajarse con las
cuchillas limpias de cola y bien afiladas.

» También lamaquina, debe encontrarse limpia de colay recortes
de canto, para evitar posibles atascos en el desplazamiento
efectuado por el canto preencolado.

«La presién que efectie el alimentador sobre la superficie de los
tableros, debe ser la necesaria para el arrastre de los mismos.
Una presion excesiva, provoca un deterioro anticipado de la
correa de arrastre.

» Es conveniente, que las superficies del rodillo encolador H2
(Fig. 10), y de la correa del alimentador, se mantengan limpias
de restos de cola y de particulas de material, a fin de obtener
un arrastre adecuado y un encolado perfecto.

» Para mantener limpias las fresas, se recomienda la utilizacion
de nuestro CANTSPRAY (espray antiadherente sin silicona).
» Cuando se utilicen maderas cortas, no deben empujarse con
las manos, sino con ayuda de un empujador.

11. NIVEL DE RUIDO

El ruido de ésta maquina, estd medido segun norma UNE-EN
ISO3746 (1996). Las medidas de ruido han sido realizadas en el
proceso de perfilado y retestado con canto preencolado de 3 mm.
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 maquina.

12. GARANTIA

Todas las maquinas VIRUTEX, tienen una garantia valida de
12 meses a partir del dia de su 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 Oficial de Asistencia
Técnica VIRUTEX S.A.

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

English

(ILUSTRATIONS IN PAGE 42)

1. INSTRUCTIONS FOR SAFE HANDLING

OF THE EDGEBANDER

WARNING! You will find the GENERAL SAFETY INSTRUCTIO-
NS leaflet with the documentation. Read this carefully before
using the machine.

» Before connecting the machine to the mains, ensure thatthe cu-
rrent is the same as that specified on the characteristics plate.
o Always keep your hands away from the cutting area and hot
parts.

» Always use proper carbide cutters and cutting blades. Never
use any that are defective or in poor condition.

» Do not override any of the machine's safety mechanisms.

« Before carrying out any maintenance on the machine, discon-
nect it from the mains and lock safety cover K of switch box L
(Fig. 7).

» Keep the supply cable in good condition.

* Never use the machine if it is not connected to a dust collec-
tion system.



» Always use original VIRUTEX spare parts.

2. SPECIFICATIONS

VORAGE. .ot 220-240V
INPUt POWET ... 4000w
Equivalent measured continuous

acousticpressurelevel.........ccccooooeeiiiiniiiie 75dB(A)
Minimum edging thickness...............ccccccceeeeee.... 13 mm (1/2")
Maximum board thickness (1-mm tape).................. 50 mm (2")
Maximum board thickness (2-mm tape).............. 35mm (11/3")
Maximum board thickness (3-mmtape)................... 25mm (1")
Maximum trimmer capacity........cccc..coooveiiinieann. 3 mm (1/9")
Maximum front+end cutting capacity................... 2mm (1/13")
Minimumboardwidth.............ccoociiiiiiiee 102mm (4")
Minimum board length.............ccccccceeviee.. .. 110 mm (4 1/3")
Electronictemperatureregulation...................0-500°C (0-932F)
Workingspeed. ..........ccuvveiiiiieeieeeeeee 4m/min (13 feet/min)
Weight.......cooiiiieeeeeeen.. 135K (297 IDS)

3. STANDARD EQUIPMENT
Inside the box you will find the following components:

1. EB35 Edgebander for pre-glued tapes
2. Moveable support

3. Multiple pusher

4. A box containing:

» Edge loader

* Set of keys

5. Documentation

Optional tools:

Carbide cutter radius 3 and 10° bevel: upper 8540172, lower
8540173 (Fig. 2). Included as standard

Carbide cutter radius 2 and 10° bevel: upper 8540183, lower
8540184 (Fig. 2).

Carbide cutter 45° bevel: upper 8540185, lower 8540186 (Fig. 2).

4. EDGEBANDER DIMENSIONS
(Fig. 1) shows the space occupied by the edgebander.

5. PRE-ASSEMBLY

ASSEMBLING THE LOADER

* Remove screws | (Fig. 3).

» Put loader R1 into place and fasten it with screws and was-
hers I.

* Ensure that tape loader rollers N can turn freely.

ASSEMBLING THE MULTIPLE PUSHER
The machine has a multiple multiple pusher Q1 (Fig. 4), which
must fit into centring devices P1.

CONNECTING THE DUST COLLECTOR

The edgebander EB35 must not be used unless it is connected
to an external dust collection system, as the amount of shavings
created by the trimmer would adversely affect the trim quality,
obstruct the machine's mechanisms and shorten the life of the
cutting tools.

We recommend our dust collector AS382L foredgebander EB35.
This has a high-powered vacuum and a large-capacity dust
collector. It works in accordance with the requirements of the
machine, functioning only during the trimming cycles.

To install the dust collector AS382L, connect the collection
tube, which is included, to collector C3 (Fig. 13) of the machine
and connect its remote control cable to base B3 (Fig. 13) of
the machine. The dust collector must also be connected to an
independent external power source.

To connect the machine's collector to a general installation
with a diameter of (4") 100mm, order the optional attachment
accessory 8545498, reducer with connectors (Fig. 16). The
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installation must have an aspiration capacity of 1000 m3/h for
the 100-mm (4") diameter.

6. CONNECTING TO THE MAINS

The machine must be connected to a monophase 220-240-V
mains, earthed and with a minimum capacity of 20 A, equipped
with the obligatory protection measures (magneto-thermal and
differential). Connect using the cable supplied.

7. DESCRIPTION OF THE CONTROLS

Control panel A3 of the machine is located nearby the loader R1
(Fig. 5). The general safety switch L is below this, on the side
of the machine housing (Fig. 6 and 7).

General safety switch L (Fig. 7): This is the general on/off switch
for the machine. It has magno-thermal protection, a minimum-
voltage coil and a safety-locking device for use during handling
or repair of the machine. Red indicator light M1 (Fig. 7) lights
up when electrical power is present. In the case of an electrical
surge, the machine switches off automatically, leaving all of its
components without voltage.

Control panel A3 (Fig. 6): Green indicator light M (Fig. 6), lit
when the machine is on.

Temperature control Q (Fig. 6), enabling the user to control the
air temperature of the heater.

Emergency stop button P (Fig. 6). When this button is pressed,
all functions of the machine are automatically stopped. To rever-
se the action, turn stop button P in the direction shown by the
arrow. The machine cannot be turned on again using switch L
(Fig. 6 and 7) if emergency stop button P (Fig. 6) has not been
deactivated.

Control CM1 (Fig. 6) for adjusting excess edge at the front and
back

Position 1: For front and rear cutting. Both ends without ex-
cess.

Position 2: For front cutting, with excess at the back

Position 3: For rear cutting, with excess at the front

Position 4: With excess at both ends of the board

Control CM2 (Fig. 6):

Position 0: Feeder and fan heater disconnected.

Position 1: Turns on the feeder and the fan heater.

Position 2: Turns on only the feeder.

Control CM3 (Fig. 6):

Position 1: Enables the work cycle of both trimmers to be tur-
ned on.

Position 2: Enables the work cycle of only the upper trimmer
to be turned on.

Position 3: Enables the work cycle of only the lower trimmer to
be turned on.

8. MAKING ADJUSTMENTS AND TURNING THE MACHINE ON
WARNING! Before carrying out any adjustments, disconnect
the machine from the mains and lock the switch using safety
cover K (Fig. 7).

Placing the edging: Place a roll of pre-glued edging into loader
R1 (Fig. 5). The height should match the thickness of the board
to be edged. It is advisable that the edge be 3 mm (1/9") higher
to obtain a perfect trim. Leaving any more excess will result in
a less satisfactory finish.

Selecting the edging thickness: Place lever A (Fig. 6) in the
position that matches the thickness of the selected edging:
Position 1: For edgings up to 1-mm thick.

Position 2: For edgings 1-2 mm thick.

Position 3: For edgings 2-3 mm thick.

To work with the machine set at position 3 (i.e., for edgings of 2-3
mm thick), the user must also place excess adjustment control
CM1 (Fig. 6) in position 4, with excess at both ends of the board.
This is because the cutting quality at these thicknesses is not



ideal for front and rear cutting.
(See COMBINED CUTTINGS.)

Fitting the feeding roller: make sure that the feeding roller
parts are fitted in the position indicated in (Fig. 28), for banding
edges of up to 1 mm thick, or as indicated in (Fig. 27) for banding
thick edges of 1 to 3 mm.

If the position of the rollers needs to be changed, block the
rollers with rod C2, unscrew knob D2, remove the rollers and
re-fit them in the correct position.

Adjusting the tape guide: Pass the pre-glued edging through
guide W1 (Fig. 8), protector W2 (Fig. 8) and between the two
rollers, using knob T (Fig. 8) of the dragging roller. Insert the
edging between tape guide U (Fig. 8) and use knob V (Fig. 8) to
adjust the height of guide U (Fig. 8) to match the edging width.
The edging should be able to glide inside smoothly but should
not move vertically.

If, while adjusting the tape guide, the edging needs to be rever-
sed, use lever C1 (Fig. 6 and 8) to release the pressure of the
rollers on the edging and pull on it, since the rollers only move
in a forward direction.

Check again that the edging moves between guides U (Fig. 8)
and leave the end of the edging on the edge of the blade.

Adjusting the feeder: Loosen levers J1 and L2 (Fig. 8 and 20).
Turn wheel K1 (Fig. 20) until the index of the feeder is at the
correct position for the board thickness required. Then tighten
levers J1 and L2 (Fig. 8 and 20) in this position.

WARNING! If feeder J (Fig. 5and 21) is opened, a safety device
will be activated. This disconnects the machine from the mains.
To turn it on again, close feeder J (Fig. 5) and press general
safety switch L (Fig. 7) once again.

Regulating the moveable support: Loosen knobs N1 (Fig. 1).
Place moveable support Q1 (Fig. 4 and 5) in such a way that
the board, when resting against guides R (Fig. 5), is caught in
multiple pusher Q1 (Fig. 4 and 5), against the face of control
box S (Fig. 5). Nonetheless, it must be able to slide between
the two. Tighten knobs N1 (Fig. 1) in this position.

Turning the machine on:

WARNING! Before turning the machine on, ensure that the
edging is not blocking hot air outlet E2 (Fig. 10) of the blow
heater, as overheating can cause deterioration. The end of the
edging must be at the edge of blade H3 (Fig. 10) of the inside
of tape guide U (Fig. 8 and 10).

To switch on the current to the machine, press button O on
general switch L (Fig. 7). Green indicator light M (Fig. 6) will
come on and the machine will be ready. Place controls CM2
and CM3 (Fig. 6) in position 1. The blow heater and the feeder
will remain on and both the excess cutting at the ends and the
trimmer will be ready for use during the work cycle.

To bring the machine to a complete stop, press right-hand button
O on general switch L (Fig. 7).

The machine cannot be turned on if emergency stop button P
(Fig. 6) has been activated, or if feeder J (Fig. 21) is open.

Adjusting the temperature:

WARNING: Before carrying out this operation, ensure that the
edging is not blocking hot air outlet E2 (Fig. 10) of the blow
heater, as overheating can cause deterioration. The end of the
edging must be at the edge of blade H3 (Fig. 10) of the inside
of tape guide U (Fig. 8 and 10).

The ideal temperature for each type of edging can be adjusted
using regulator Q (Fig. 6), and the temperature can be checked
using thermometer W3 (Fig. 10).

To raise the temperature more quickly, set regulator Q (Fig.
6) at level 9 on the regulation scale. You will notice how the
temperature rises rapidly on the thermometer. When a tempe-

rature of 300°C (570°F) has been reached, turn regulator Q to
position 5 on the scale. Once the needle of the thermometer
has stabilised, adjust the temperature to the required level for
the pre-glued edging to be used.

As a rough guide (since it will depend on the type and quality of
the glue on the edging), fine edgings of up to 1 mm generally
adhere well at a temperature of around 300°C (570°F) whereas
thicker edgings adhere best at around 400°C (750°F).
WARNING! To preventburning your hands, do nottouch hot parts
W3 and E2 (Fig. 10) while the machine is in use. To handle the
hot parts, turn the machine off and wait until the temperature
falls to below 40°C (100°F).

Adjusting the trimmer:

There is aninstructions plate T2 (Fig. 5) with a diagram showing
the possible combinations (Fig. 26) for the type of finish required.
This is to facilitate adjustment of the trimmer and selection of
the type of bit to be used.

Trimming with a 3-mm radius, 2-mm radius, 45°x3 mm bevel
or 45°x2 mm bevel.

WARNING! Before adjusting the trimmer, disconnect the machine
from the mains and lock the switch using safety cover K (Fig. 7).
To gain access to the trimmer and scrapers, loosen lever L1
(Fig. 22) and open the feeder.

Removing the scrapers: Before proceeding to adjust the trimmer,
remove the scrapers so that they do not get in the way. To do
this, turn knob A1 (Fig. 10) until scraper 12 (Fig. 10) is around 3
mm away from the board.

Repeat the procedure with the lower scraper. This can by accessed
via front door F3 (Fig. 14). Proceed in the same manner.

Ensure that the carbide cutters in the machine are the right kind
for the desired finish. If not, change them according to the ins-
tructions set out in section 10.1 CHANGING THE CUTTERS.

Adjusting the upper carbide cutter:
*A: Check thatthe upperheadis atlimitA(Fig. 12). Ifitis not, loosen

tightening rod D1 with the service spanner (Fig. 11 and 12) and
move it forward, using knob B2 (Fig. 11 and 12), turning clockwise
(+) until it just reaches its limit, but without forcing it. Stop when
you notice increased resistance to turning, as the limit A (Fig. 12)
will then have been reached and any further turning would result
in undesired de-formation of the mechanism. Fix the head in this
position by tightening rod D1 (Fig. 11 and 12) once again.

* B: To trim with a radius of 2 or 3 or a bevel of 45°x3, ensure
that copying device C2 (Fig. 9) is at position "0" (Fig. 9). If not,
turn knob Y (Fig. 9) to bring it down to meet reference marks "0"
(Fig. 9). To trim with a bevel of 45°x2, once the copying device
has been positioned to coincide with reference marks "0" (Fig.
9), lower the copying device 1 mm by giving knob Y (Fig. 9) one
full turn in a counterclockwise (-) direction.

* C: Loosen knobs B1 (Fig. 11 and 18) which set the height of
the head, and use knurled knob X (Fig. 9 and 11) to adjust on
index F2 (Fig. 10) the thickness of the board to be edgebanded.
Fix knobs B1 (Fig. 11 and 18) once again in this position.

Adjusting the lower carbide cutter:
* To gain access to the lower trimmer, use the front and back

doors F3 (Fig. 14) and F1 (Fig. 13) of the machine housing. To
open, simply slide back bolt E1 (Fig. 13 and 14).

» The back door provides access to lever D1 (Fig. 11b) and to the
two knobs B1 (Fig. 11b), as well as to knob B2 (Fig. 11b). The
front door gives access to regulating knobs X and Y (Fig. 9).
» The adjustments explained in this section, Adjusting the lo-
wer cutting blade, are to be carried out on the lower trimmer.
However, in the illustrations, we have used some times the
upper trimmer, as it is more clearly visible and therefore easier
to understand.

» A: Check that the lower head is at its limit A (Fig. 12). To do
this, loosen tightening rod D1 with the service spanner (Fig. 11b)
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and first move the head back, using the Allen screw driver to
give knob B2 (Fig. 11 b) a couple of turns in a counterclockwise
() direction. Then turn knob B2 (Fig. 11b) clockwise (+) to bring
the head forward until it just reaches its limit A. Do not force it
- you will notice increased resistance to the turning of the afore-
mentioned knob. Fix the head in this position by tightening rod
D1 (Fig. 11b) once again.

* B: To trim with a radius of 2 or 3 or a bevel of 45°x3, ensure
that lower copying device C2 (Fig. 9) is at position "0" (Fig. 9).
If it is not, turn knob Y (Fig. 9) to bring it up to meet reference
marks "0" (Fig. 9). To trim with a bevel of 45°x2, once the copying
device has been positioned to coincide with reference marks
"0" (Fig. 9), raise it 1 mm by giving knob Y (Fig. 9) one full turn
in a counterclockwise (-) direction.

Testing the trim:
» Toensure thatthe adjustments made to the trimmers are correct,

edgeband a board and trim it on both sides. To do this, you will
need to set switch CM3 (Fig. 6) at position 1.

Before edgebanding the board, ensure thatall of the adjustments
set out in the sections leading up to Adjusting the trimmer have
been carried out correctly.

If the finish is not entirely satisfactory on any of the edges, wha-
tever small readjustments are necessary can be made using
knob Y (Fig. 9) to adjust upper or lower copying devices C2 (Fig.
9), until the correct finish is achieved.

Lower

Straight trimming - 10°x1mm, 10°x2mm or 10°x3mm

WARNING! Before adjusting the trimmer, disconnect the ma-
chine from the mains and lock the switch using safety cover K
(Fig. 7).

To gain access to the trimmer and scrapers, loosen lever L1
(Fig. 22) and open the feeder.

Removing the scrapers: Before proceeding to adjust the trimmer,
remove the scrapers so that they do not get in the way. To do
this, turn knob A1 (Fig. 10) until scraper 12 (Fig. 10) is around 3
mm away from the board.

Repeat the procedure with the lower scraper. This can by acce-
ssed via front door F3 (Fig. 14). Proceed in the same manner.
Ensure that the carbide cutters in the machine are the right
kind for the desired finish. In this instance, the correct carbide
cutters are radius 2 or radius 3. If they are not the right kind,
change them according to the instructions set out in section
10.1 CHANGING THE CUTTERS.

Adjusting the upper cutting blade:

* A: Pull back the upper head until it is 3 mm away from its limit
A (Fig. 12). First ensure that the upper head is at its limit A (Fig.
12). If it is not, loosen tightening rod D1 (Fig. 11 and 12) and
move it forward, using knob B2 (Fig. 11 and 12). Turn the knob
clockwise (+) until it just reaches the limit. Do not force it - stop
when you notice increased resistance to turning, as the limit A
(Fig. 12) will now have been reached and to continue turning
would result in undesired deformation of the mechanism. Now
give knob B2 (Fig. 12) three full turns counterclockwise (-). This
will move the head to a distance of 3 mm away from the limit.
Fasten it in this position by tightening rod D1 (Fig. 11 and 12).
« B: Place the upper copying device at the correct height. To do this,
firstensure that upper copying device C2 (Fig. 9) is set at position "0"
(Fig.9). Ifitisnot, turnknob Y (Fig. 9) to bringitdown to meetreference
marks "0" (Fig. 9). Then raise the copying device by turning knob Y
(Fig. 9) in a clockwise direction (+), in the following proportions:

16 ofaturn......coooeviiiiiiiiii, for a bevel of 1 mmx10°
10

13ofaturn......cooiiiis for a bevel of 2 mmx10°
12atumn............cceevveieeeeen... . for @ bevel of 3 mmx10°
To facilitate this regulation, we recommend using the hexagonal
Allen screwdriver, which is supplied with the tools belonging to
this machine. Employ the following equivalence:

1/6

.
NP
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* C: Loosen knobs B1 (Fig. 11 and 18), which set the height of
the head, and using knurled knob X (Fig. 9 and 11), adjust on
index F2 (Fig. 10) the thickness of the board to be edgebanded.
Fix knobs B1 (Fig. 11 and 18) in this position.

Adjusting the lower cutting blade:
» To gain access to the lower trimmer, use front F3 (Fig. 14) and

back F1 (Fig. 13) doors of the machine housing. To open, simply
slide back bolt E1 (Fig. 13 and 14).

» The back door allows the user to gain access to tightening rod
D1 (Fig. 11b) and to the two knobs B1 (Fig. 11b), as well as to
knob B2 (Fig. 11b). Through the front door, the user can gain
access to the regulating knobs X and Y (Fig. 9).

» The adjustments explained in this section, Adjusting the lower
cutting blade, are to be carried out on the lower timmer. However,
in the illustrations, we have used some times the upper trimmer,
as it is more clearly visible and therefore easier to understand.
* A: Pull back the lower head until it is 3 mm (1/9") away from
its limit A (Fig. 12). First ensure that the lower head is at its limit
A (Fig. 12). If not, loosen lever D1 (Fig. 11b) and first move the
head back. To do this, use the Allen screwdriverto give knob
B2 (Fig. 11b) a couple of turns counterclockwise (-). Then turn
knob B2 (Fig. 11b) clockwise (+) to bring the head forward until
it just reaches the limit A. Do not force it - stop when you feel
increased resistance to turning the afore-mentioned knob. Now
give knob B2 (Fig. 11b) three full turns counterclockwise (-). This
will move the head to a distance of 3 mm away from the limit.
Fasten it in this position by tightening rod D1 (Fig. 11b).

« B: Place the lower copying device at the correct height. To do this,
firstensure thatlower copying device C2 (Fig. 9) s setat position "0"
(Fig. 9). Ifitis not, turn knob Y (Fig. 9) to meet the reference marks
"0" (Fig. 9). Then lower the copying device by turning knob Y (Fig.
9) in a clockwise direction (+), in the following proportions:

1/6ofaturn........ccoooeiiiiiiiiias for a bevel of 1 mmx10°
183ofatumn.....ooeii for a bevel of 2 mmx10°
1/2atumn.............. veveen......for a bevel of 3 mmx10°

To facilitate this regulation, we recommend using the Allen key,
which is supplied with the tools belonging to this machine. Em-
ploy the following equivalence:

1/6

e
D ?

1/2

Testing the trim:
» Toensure thatthe adjustments made to the trimmers are correct,

edgeband a board and trim it on both sides. To do this, you will
need to set the switch CM3 (Fig. 6) at position 1.

Before edgebanding the board, ensure that all of the adjustments
set out in the sections leading up to Adjusting the trimmer have



been carried out correctly.

If the finish is not entirely satisfactory on any of the edges, wha-
tever small readjustments are necessary can be made using
knob Y (Fig. 9) to adjust the upper or lower copying devices C2
(Fig. 9), until the correct finish is achieved.

Upper Lower

Adjusting the scrapers:

The scrapers should be adjusted to suit each type of board,
always after the trimmers have been regulated.

To regulate the scraper, turn knob A1 (Fig. 10) until scraper 12
(Fig. 10) lightly rubs against the board, honing the joint between
the board and the edging.

The lower scraper is accessed using front door F3 (Fig. 14) of
the machine. Proceed in the same manner.

Regulating excess edging at the back:

If when edgebanding a board with front and back cutting flush
with the board there is too much or too little edging at the back,
the cut can be adjusted so that it is flush, by giving the lever
A2 (Fig. 25) a slight turn in the direction required. Turn towards
the "minus" (-) mark for less excess and towards the "plus” (+)
mark to increase the amount of excess.

9. HOW TO USE THE EDGEBANDER

* EDGEBANDING EDGES UP TO 1mm

Position of the controls:

Lever A (Fig. 6) in position 1, for 1-mm edges

Switch CM1 (Fig. 6) in position 1, front and back cut flush with
the board

Switch CM2 (Fig. 6) in position 1, feeder and heater on
Switch CM3 (Fig. 6) in position 1, trimming both sides of the
board

1. Place the board on the machine. Press on front panel S (Fig.
5) of the control box and move towards the feeder so that it will
take in the board and convey it automatically.

2.Whenthe board presses on micro-switch B (Fig. 21), automatic
feeding of the edging begins.

3. When the board reaches micro-switch E (Fig. 21), automatic
feeding of the edging is interrupted. This continues being dra-
gged by the board, and the trimmer and dust collector AS382L
(if connected) start up.

4. As the board reaches blade H (Fig. 21) of the front cutting,
it moves it forwards and cuts the excess edging. Front cutting.
5. When the back end of the board releases micro-switch B (Fig.
21), the edging is cut. Rear cutting.

6. The trimmer stops when the back end of the board releases
micro-switch F (Fig 21). The dust collector also switches off
after a few seconds.

The edgebanding cycle is complete when the board has fully
exited the feeder.

* EDGEBANDING THICK EDGES OF 2, 3 MM

Before making any adjustments, change the position of the
approach roller B2 (Fig. 27 and Fig. 28), lock it with the rod C2
and unscrew the knob D2. Switch the position of rollers B2 and
E2 and remount in the inverse order (Fig. 28).

* EDGEBANDING EDGES OF 2 mm

Position of the controls:

Lever A (Fig. 6) in position 2, for edges of between 1 and 2
mm

Switch CM1 (Fig. 6) in position 1, front and rear cutting flush
with the board

Switch CM2 (Fig. 6) in position 1, feeder and heater on
Switch CM3 (Fig. 6) in position 1, trimming both sides of the
board

The working cycle of the edgebander for this type of edging is
identical to that set out in EDGEBANDING EDGES UP TO 1
mm, as explained above.

* EDGEBANDING EDGES OF 3 mm

Position of the controls:

Lever A (Fig. 6) in position 3, for edges of between 2 and 3
mm

Switch CM1 (Fig. 6) in position 4, cutting the edging with excess
at front and back

Switch CM2 (Fig. 6) in position 1, feeder and heater on
Switch CM3 (Fig. 6) in position 1, trimming both sides of the
board

1. Place the board on the machine. Press on front panel S (Fig.
5) of the control box and move towards the feeder so that it will
take in the board and convey it automatically.

2.Whenthe board presses on micro-switch B (Fig. 21), automatic
feeding of the edging begins.

3. When the board reaches micro-switch E (Fig. 21), automatic
feeding of the edging is interrupted. This continues being dra-
gged by the board, and the trimmer and dust collector AS382L
(if connected) start up.

4. When the board triggers micro-switch G (Fig. 21), blade H
(Fig. 21) of the end cutting unit retracts to let the board pass
through without front cutting.

5. When the back end of the board releases micro-switch B (Fig. 21),
being switch F (Fig. 21) pressed, the rear end of the edging is cut.
6. The trimmer stops when the back end of the board releases
micro-switch F (Fig. 21), and the dust collector also switches
off after a few seconds.

When micro-switch G (Fig. 21) is released by the back end of the
board, the blade of the front cutting is free to return to its initial
position when the board has passed through. The edgebanding
cycle is complete when the board has fully exited the feeder.

* FRONT AND REAR COMBINED CUTTINGS

WARNING!

Never try to raise the protector when the machine is carrying
out a front cut. The blade is very dangerous and could easily
cause an accident.

Front and rear cutting flush with the board: (For edging of up
to 2 mm thick)

Switch CM1 (Fig. 6) in position 1.

1.Whenthe back end of the board releases micro-switches B and
C (Fig. 21), being micro-switch D (Fig. 21) pressed, the edging
is cut at the back, flush with the board. Rear cutting.

If the rear cutting is not flush with the board, see Regulating the
excess at the back of the edging to correct the fault.

2. When board front reaches the blade H (Fig. 21) ,it moves it
forward and the excess edging at the front is cut flush with the
board. Front cutting.

Front cutting flush with the board and rear cutting with excess:
(For edging of up to 2-mm thick)

1"



Switch CM1 (Fig. 6) in position 2.

1. When the back end of the board releases micro-switches
B and C (Fig. 21), being micro-switch D (Fig. 21) pressed, the
edging is cut at the back with a slight delay and an excess is
left at the back of the board.

2. When blade H (Fig. 21) of the front cutting unit is reached
by the board, it moves it forward and the excess edging is cut
flush with the board. Front cutting.

Rear cutting flush with the board and front cutting with excess:
(For edging of up to 2 mm thick)

Switch CM1 (Fig. 6) in position 3.

1.When the back end of the board releases micro-switches B and
C (Fig. 21), being micro-switch D (Fig. 21) pressed, the edging
is cut flush with the board at the back. Rear cutting.

If the rear cutting is not flush with the board, see regulating the
excess at the back of the edging.

2. When the board presses micro-switch G (Fig. 21) blade H
(Fig. 21) of the front cutting retracts and lets the board pass
through, without cutting the excess at the front.

Front and rear cutting with excess: (For edging of 2-3 mm
thick)

Switch CM1 (Fig. 6) in position 4.

1. When the back end of the board releases micro-switches
B and C (Fig. 21), being micro-switch D (Fig. 21) pressed, the
edging is cut at the back with a slight delay and an excess is
left at the back of the board.

2. When the board presses micro-switch G (Fig. 21), blade H
(Fig. 21) of the front cutting retracts and lets the board pass
through, without cutting the excess at the front.

10. MAINTENANCE AND CLEANING

10.1 CHANGING THE CUTTERS

WARNING! Before changing the carbide cutters, disconnect
the machine from the mains and lock the switch using safety
cover K (Fig. 7).

The upper carbide cutter turns in a counterclockwise direction
(-) and the lower, in a clockwise direction (+), as shown on
shavings collector C4 (Fig. 9). Always keep this in mind when
changing the carbide cutters.

Changing the upper cutter: Loosen the lever L1 (Fig. 22) and
open the feeder. Remove screws G1 (Fig. 17), take out copying
device H1 (Fig. 18) and, using rod S1 (Fig. 19) to lock the spindle
of the carbide cutter, remove screw I1 (Fig. 19) which holds the
carbide cutter in place. Replace the old carbide cutter with a
new one and put copying device set H1 (Fig. 18) back together
again, adjusting the height to suit the finish of the edging with the
carbide cutter inserted, as explained in Adjusting the trimmer.

Changing the lower cutter: Gaining access via rear door F1
(Fig. 13),loosenknobs B1 (Fig. 11) of the lower trimmer. Acceding
now through front door F3 (Fig.14) bring the head all the way
down, with the aid of knurled knob X (Fig. 9 and 11). To change
the carbide cutter, proceed in the same way as described in the
previous section, but bear in mind that screw I1 (Fig. 19) has
a left-hand thread. Once the carbide cutter has been changed,
raise the head fully once again, with the aid of knurled knob X
(Fig. 9), and regulate the copying device set to suit the finish
of the edging with the carbide cutter inserted, as explained in
Adjusting the trimmer.

Sharpening the carbide cutters: The carbide cutters should
be sharpened, reproducing the original shape axially, without
altering the diameters (Fig. 24). To replace a carbide cutter that
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has been sharpened, place as many 0.1-mm 7080013 washers
asare necessary onthe seatatthe back of the blade to compensate
for the axial displacement caused by the sharpening process.

10.2 CHANGING THE FEEDER BELT

WARNING! Before changing the belt, disconnect the machine
from the mains and lock the switch using safety cover K (Fig.
7).

Remove three screws T1 (Fig. 22) and take off the cover.
Loosen jockey wheel U1 (Fig. 23).

Replace belt V1 (Fig. 23) with a new VIRUTEX S.A. original,
ensuring thatitengages correctly with the toothed wheels. Tighten
the jockey wheel, applying the necessary amount of pressure for a
good dragging motion and finally replace de cover K (Fig. 7).

10.3 CLEANING AND RECOMMENDATIONS

« To achieve a good clean edging cut, always keep the blades
sharp and free of glue.

» The machine itself should also be kept free of glue build-up
and edging trimmings, to prevent edging jamming.

* The feeder should apply the correct amount of pressure to the
surface of the boards so that these may be conveyed. Excessive
pressure leads to premature deterioration of the feeder belt.

» We recommend keeping the surfaces of gluing roller H2 (Fig.
10) and of the feeder belt clean and free of glue build-up and
particles of material, in order to achieve a correct board conve-
ying and a perfect result when gluing.

* To keep the cutters and blades clean, we recommend the use
of our CANTSPRAY (a silicone-free non-stick spray).

» When using short pieces of wood, do not push with your hands.
Use a pushing device.

11. NOISE LEVELS

The noise of this machine has been measured according to the
UNE-EN 1SO3746 standard (1996). The noise measurements
were taken during the trimming and end cutting process and with
a 3-mm pre-glued edge. The noise level in the workplace could
exceed 85dB(A). In this case the necessary precautions against
noise should be taken by the user of the equipment.

12. WARRANTY

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

VIRUTEX reserves the right to modify its products without prior
notice.

Francais

(FIGURES EN PAGE 42)

1. INSTRUCTIONS DE SECURITE POUR LE

MANIEMENT DE LA PLAQUEUSE

ATTENTION! Lire attentivementlaBROCHURE DES INSTRUC-
TIONS GENERALES DE SECURITE jointe a la documentation
de la machine.

« Vérifieravantde brancher la machine sila tension d'alimentation
correspond a celle indiquée sur la plaque des caractéristi-
ques.

* Toujours maintenir les mains éloignées des zones de coupe
et des zones chauffantes.

* Ne jamais utiliser de fraises et de couteaux incorrects, défec-
tueux ou en mauvais état.

* Ne pas annuler les mécanismes de sécurité de la machine.

* Pour toute manipulation de maintenance de la machine, la
débrancher du secteur et fermer le couvercle de sécurité K du



boitier de l'interrupteur L (Fig. 7).

+ Conserver le cable d'alimentation en bon état.

* Ne pas utiliser la machine sans la brancher a un systéme
d'aspiration.

* Toujours utiliser des piéces de rechange d'origine VIRUTEX.

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

TENSION ...t 220-240V
Puissanceabsorbeée.............cccooovvieiiiiniineee e 4000W
Niveau de pression acoustique continu

€quivalentpondere...........ccocveeviieeee e 75dB(A)
Largeurmin.aplaquer...........cccooiieiiiiiie e 13mm
Largeur max. a plaquer (1 mm épaisseur)...........c.cccoc...... 50 mm
Largeur max. a plaquer (2 mm épaisseur)...........c.ccoe...... 35mm
Largeur max. a plaquer (3 mm épaisseur)...........c.ccoe...... 25mm
Capacité maximumunité d'arasage..........cccccceercveerieeennennn 3mm

Capacité maximum éboutage..........ccceevereeneenreieeeee e
Largeurminimumdu panneau.............ccccceeeueeene

Longueur minimum du panneau
Réglage électronique de latempérature
Vitessedetravail...........ccceviiiiiiiiii e

3. EQUIPEMENT STANDARD
En ouvrant la caisse d'emballage, vous trouverez les éléments
suivants:

1. Plaqueuse de chants préencollés EB 35
2. Ensemble rallonge de table

3. Ensemble presseur multiple

4. Caisse contenant:

 Dévidoir du chant

» Jeux de clés

5. Documentation.

Fraises en option:

Fraise en métal dur, rayon 3 et chanfrein de 10°: supérieur
8540172, inférieur 8540173, (Fig. 2). Incluse d'origine

Fraise en métal dur, rayon 2 et chanfrein de 10°: supérieur
8540183, inférieur 8540184, (Fig. 2).

Fraise en métal dur, chanfrein de 45°: supérieur 8540185, infé-
rieur 8540186, (Fig. 2).

4. DIMENSIONS DE LA PLAQUEUSE
L'espace occupé par la plaqueuse est représenté sur la (Fig. 1).

5. ASSEMBLAGES PREALABLES

MONTAGE DU DEVIDOIR

* Dévisser les vis | de leur logement, (Fig. 3).

* Placer le dévidoir R1 et le fixer avec les vis et les rondelles
I

« Veérifier si les rouleaux N du chargeur de bande tournent libre-
ment.

MONTAGE DU ENSEMBLE PRESSEUR
La machine dispose d'un ensemble presseur Q1 (Fig. 4), qui
devra s’encastrer sur les centreurs P1.

BRANCHEMENT DE L'ASPIRATION

Il ne faut pas travailler sur la machine EB35 sans la brancher
sur un systéme d'aspiration externe, car la quantité de copeaux
produits parles unités d'arasage réduirait la qualité de |'arasage,
obstruerait les mécanismes de la machine et détériorerait les
outils de coupe prématurément.

Nous conseillons d'employer pour la plaqueuse EB35 notre
aspirateur AS382L, d'une grande puissance d'aspiration et
d'une grande capacité de réservoir, adapté pour répondre
aux commandes de la machine, ne travaillant que pendant les
cycles d'arasage.

Pour l'installation de I'aspirateur AS382L, il faut brancher le
tuyau d'aspiration dont il est pourvu au collecteur C3 (Fig. 13),
de la machine et son cable de commande a distance a la base
B3 (Fig. 13), de la machine. Il faut brancher I'aspirateur sur une
prise de courant externe indépendante.

Si vous souhaitez brancher I'aspiration de la machine sur une
installation générale de 100 mm de diamétre, commandez le
raccord optionnel 8545498, réducteur de 100 avec connecteurs,
(Fig. 16). L'installation devra avoir une aspiration de 1000 m3/h
pour le diamétre de 100 mm.

6. BRANCHEMENT ELECTRIQUE

La machine doit étre branchée par le cable fourni, sur une ins-
tallation électrique monophasée de 220-240 V, d'une capacité
minimale de 20 Aet pourvue d'une prise de terre et des dispositifs
de protection réglementaires (interrupteur magnéto-thermique
et interrupteur différentiel).

7. DESCRIPTION DES COMMANDES DE CONTROLE

Le panneau de contrdle de la machine A3 est situé pres du
dévidoir R1 (Fig. 5), et I'interrupteur général de sécurité L, sous
celui-ci sur le c6té du meuble, (Fig. 6 et 7).

Interrupteur général de sécurité L (Fig. 7): Interrupteur géné-
ral de mise en marche de la machine. Pourvu de protection
thermomagnétique, bobine a tension minimum et systéme de
blocage de sécurité, pour la manipulation ou la réparation de
la machine. Indicateur lumineux rouge M1 (Fig. 7), allumé en
présence de courant électrique. En cas de surcharge électrique,
il disjoncte et déconnecte automatiquement la machine et tous
les éléments.

Panneau de contréle A3 (Fig. 6): Indicateur lumineux vert M
(Fig. 6), allumé quand la machine est en marche.

Bouton régulateur de température Q (Fig. 6), qui permet de
régler la température de l'air du chauffage.
Bouton-poussoird'arrétd'urgence P (Fig. 6), munid'un verrouilla-
ge qui arréte immédiatement toutes les fonctions de la machine.
Pour le débloquer, il faut tourner le bouton-poussoir P dans le
sens de la fleche. La machine ne pourra pas étre remise en
marche avec l'interrupteur L (Fig. 6 et 7), si le bouton-poussoir
d'arrét d'urgence P (Fig. 6), n'a pas été débloqué.

Commande CM1 (Fig. 6), de réglage de I'excédent de chant sur
les extrémités avant et arriére.

En position 1: Coupe avant et arriére. Sans excédent aux deux
extrémités.

En position 2: Coupe avant, avec excédent sur la partie
arriere.

En position 3: Coupe arriere, avec excédent sur la partie
avant.

En position 4. Avec excédent aux deux extrémités du pan-
neau.

Commande CM2 (Fig. 6):

En Position 0: Dispositif d'entrainement et chauffage soufflant
déconnectés.

En Position 1: Mise en marche du dispositif d'entrainement et
du chauffage soufflant.

En Position 2: Mise en marche uniquement du dispositif
d'entrainement.

Commande CM3 (Fig. 6):

En Position 1: Mise en marche en cycle de travail des deux
unités d'arasage.

En Position 2: Mise en marche en cycle uniquement de |'unité
d'arasage supérieure.

En Position 3: Mise en marche en cycle uniguement de |'unité
d'arasage inférieure.

8. REGLAGES ET MISE EN MARCHE

ATTENTION!: Avant de faire tout réglage, débrancher la ma-
chine du secteur et couvrir l'interrupteur avec le couvercle de
sécurité K (Fig. 7).



Mise en place du chant: Placer un rouleau de chant préencollé
dans le dévidoir R1 (Fig. 5). La hauteur du chant doit corres-
pondre a l'épaisseur du panneau a plaquer, il est recommandé
que le chant ait une hauteur 3 mm plus grande que I'épaisseur
du panneau, pour obtenir un arasage parfait. Si on laisse plus
d'excédent, la finition ne sera pas correcte.

Sélection de I'épaisseur du chant: Placer le levier A (Fig.
6), du sélecteur, sur la position correspondant a I'épaisseur de
chant a plaquer:

Position 1: Pour chants d'une épaisseur jusqu'a Tmm.
Position 2: Pour chants d'une épaisseur entre 1 et 2 mm.
Position 3: Pour chants d'une épaisseur entre 2 et 3 mm.
Pour travailler en position 3, c'est-a-dire pour plaquer avec des
chants d'une épaisseur entre 2 et 3 mm, il faut mettre aussi la
commande de réglage d'excédent CM1 (Fig. 6), sur la position
4, avec excédent aux deux extrémités du panneau, car la qualité
de coupe dans ces épaisseurs n'est pas appropriée pour une
coupe en bout parfaite.

(Voir paragraphe coupes en bout et en arriere COMBINEES)

Montage du rouleau d'entrainement: Vérifier si les éléments
du rouleau d'entrainement sont bien montés dans la position
indiquée sur la (Fig. 28), pour plaquer des chants fins d'une
épaisseurdejusqu'a 1 mmoudansla positionindiquée surla (Fig.
27), pour plaquer des chants d'une épaisseur de 1 a 3 mm
Pour changer la position des rouleaux en cas de besoin, bloquer
le rouleau avec la tige C2, dévisser le bouton D2, retirer les
rouleaux et les remonter dans la position correcte.

Réglage du guidage de bande: Passer le chant préencollé
dans le guidage W1 (Fig. 8), le protecteur W2 (Fig. 8), et entre
les deux rouleaux, a l'aide du bouton T (Fig. 8), du rouleau
d'entrainement. Introduire le chant entre le guidage de bande U
(Fig. 8), etrégleravecle bouton V (Fig. 8), la hauteur du guidage
U (Fig. 8), sur la largeur du chant de maniére a ce que celui-ci
glisse doucement a l'intérieur sans se déplacer verticalement.
Pour faire reculer le chant au cours du réglage du guidage de
bande, il faut actionner le levier C1 (Fig. 6 et 8), pour libérer la
pression des rouleaux sur celui-ci ettirer dessus, carles rouleaux
ne tournent que dans le sens de I'avance.

Vérifier de nouveau le glissement du chant dans les guidages
U (Fig. 8), et placer I'extrémité du chant sur le tranchant du
couteau.

Réglage du dispositif d'ntrainement: Desserrer les manettes
J1 et L2 (Fig. 8 et 20). Tourner le volant K1 (Fig. 20), pour situer
le sélecteur du dispositif d'entrainement sur la mesure corres-
pondant a I'épaisseur du panneau et resserrer les manettes J1
et L2 (Fig. 8 et 20), dans cette position.

ATTENTION! Quand on ouvre le dispositif d'entrainement J (Fig.
5 et 21), un dispositif de sécurité est actionné pour débrancher
la machine du secteur. Pour la remettre en marche, fermer le
dispositif d'entrainement J (Fig. 5), et actionner de nouveau
l'interrupteur général de sécurité L (Fig. 7).

Réglage du guidage extensible: Desserrer les boutons N1
(Fig. 1). Situer le guidage extensible Q1 (Fig. 4 et 5), de ma-
niére a ce que la station de presse Q1 (Fig. 4 et 5), comprime
le panneau, appuyé sur les guidages R (Fig. 5), contre la face
frontale du tableau de commandes S (Fig. 5), tout en lui per-
mettant de glisser entre les deux et serrer les boutons N1 (Fig.
1), dans cette position.

Mise en marche:

ATTENTION! Avant de mettre la machine en marche, vérifier
que le chant ne se trouve pas dans la sortie d"air chaud E2 (Fig.
10), du chauffage soufflant, pour éviter un chauffage excessif
et la détérioration qui en résulterait. Le bord du chant doit étre
situé sur le tranchant du couteau H3 (Fig. 10), a l'intérieur du
guidage de bande U (Fig. 8 et 10).
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Appuyer surle bouton-poussoir O de l'interrupteur général L (Fig.
7), pour mettre la machine sous tension. L'indicateur lumineux
vert M (Fig. 6), s'allume et la machine est branchée. Mettre en
position 1 les commandes CM2 et CM3, (Fig. 6), ceci met en
marche le chauffage soufflant et le dispositif d'entrainement
et les coupes aux extrémités et l'unité d'arasage sont préts a
fonctionner dans le cycle de travail.

L'arrét total de la machine se fait en appuyant sur le bouton-
poussoir droit O de l'interrupteur général L (Fig. 7).

La machine ne peut pas étre mise en marche si le bouton-pous-
soir d'arrét d'urgence P (Fig. 6), est enclenché ou si le dispositif
d'entrainement J (Fig. 21), est ouvert.

Réglage de la température:

ATTENTION! Avant de réaliser cette opération, vérifier que le
chant ne se trouve pas dans la sortie d'air chaud E2 (Fig. 10),
du chauffage soufflant, pour éviter un chauffage excessif et la
détérioration qui en résulterait. Le bord du chant doit étre situé
sur le tranchant du couteau H3 (Fig. 10), a l'intérieur du guidage
de bande U (Fig. 8 et 10).

La température idéale pour chaque type de chant se régle avec
le bouton de réglage Q (Fig. 6), en la vérifiant sur le thermométre
W3 (Fig. 10).

Pour que la température augmente plus rapidement, mettre le
bouton de réglage Q (Fig. 6), surle numéro 9 du cadran de régla-
ge et la température montera rapidement dans le thermometre.
Quand elle atteint 300°C, tourner le bouton de réglage Q sur le
point 5 du cadran et ensuite, lorsque l'aiguille du thermometre
se stabilise, régler la température au niveau approprié pour le
chant préencollé que I'on utilise.

A titre indicatif, étant donné que cela dépend toujours du type
et de la qualité de la colle du chant, les chants fins jusqu'a 1
mm sont normalement encollés a des températures d'environ
300°C et les plus épais a 400°C.

ATTENTION! Ne pas toucher les parties chaudes W3 et E2 (Fig.
10), pendant le fonctionnement, on peut se briler les mains.
Pour manipuler les parties chaudes, débrancher la machine et
attendre que la température baisse en dessous de 40°C.

Réglage de I'unité d'arasage:

Selon de type de finition a réaliser sur le panneau, pour faciliter
le réglage de I'unité d'arasage et la sélection du type de fraise
a utiliser, il existe une plaque d'indications (T2) (Fig. 5) avec la
représentation schématique des combinaisons que I'on peut
effectuer (Fig. 26).

Arasage a rayon 3 mm, rayon, 2 mm, chanfrein de 45°x3
mm ou de 45°x2 mm.

ATTENTION! Avant de régler l'unité d'arasage, débrancher la
machine du secteur et couvrir l'interrupteur avec le couvercle
de sécurité K (Fig. 7).

Pour avoir acces a l'unité d'arasage et aux racloirs, desserrer la
manette L1 (Fig. 22), et ouvrir le dispositif d'entrainement.
Retirer les racloirs: avant de faire le réglage de I'unité d'arasage,
il faut retirer les racloirs, pour qu'ils n'interferent pas dans le ré-
glage. Pour cefaire, tournerle bouton A1 (Fig. 10), pour déplacer
le racloir 12 (Fig. 10), de 3 mm par rapport au panneau.
Répéter I'opération avec le racloir inférieur, on y accéde par
la porte avant F3 (Fig. 14), en faisant de méme que pour le
supérieur.

Vérifier si les fraises montées sur la machine correspondent
a la finition que I'on veut donner au chant, si ce n'est pas le
cas, les changer en suivant les instructions données dans le
paragraphe 10.1 CHANGEMENT DE FRAISES DE L'UNITE
D'ARASAGE.

Réglage de la fraise supérieure:
* A: vérifier si la téte supérieure se trouve en butée sur A (Fig.

12). Sice n'est pas le cas, desserrer la tige de serrage D1 avec
la clé de service (Fig. 11 et 12), et la déplacer vers l'avant, a
I'aide du bouton B2 (Fig. 11 et 12), en le faisant tourner dans



le sens des aiguilles d’'une montre (+) jusqu'a la butée sans le
forcer, en s'arrétant quand on détecte que la résistance a tourner
augmente, ce qui veut dire que la téte touche la butée A (Fig.
12). Attention: si on continue a tourner, on risque de déformer
le mécanisme! Fixer la téte dans cette position, en resserrant
la tige de serrage D1 (Fig. 11 et 12).

 B: Pour araser avec le rayon 2, rayon 3 ou le chanfrein de
45°x3, vérifier sile palpeur C2 (Fig. 9), se trouve en position "0",
(Fig. 9). S'il n'est pas en position "0" tourner le bouton Y (Fig. 9),
jusqu'a ce que les repéres de référence "0", (Fig. 9), coincident.
Pour araser avec un chanfrein de 45°x2, aprés avoir mis en
place le palpeur en faisant coincider les repéres de référence
"0", (Fig. 9), baisser le palpeur de 1 mm en tournant pour ce
faire le bouton Y (Fig. 9), dans le sens contraire des aiguilles
d'une montre (-) 1 tour entier.

* C: Desserrer les boutons B1 (Fig. 11 et 18), qui fixent la hau-
teur de la téte et avec le bouton X (Fig. 9 et 11), régler sur le
sélecteur F2 (Fig. 10), la mesure de I'épaisseur de panneau a
plaquer, en fixant de nouveau les boutons B1 (Fig. 11 et 18),
dans cette position.

Réglage de la fraise inférieure:

*L'accés al'unité d'arasage inférieure se fait par les portes avant
F3 (Fig. 14), et arriére F1 (Fig. 13), du meuble. Pour les ouvrir,
il suffit de tourner le maneton E1 (Fig. 13 et 14).

*Laporte arriere permetd'accéderalavis D1 (Fig. 11b), aux deux
boutons B1 (Fig. 11b), et au bouton B2 (Fig. 11b). La porte avant
permet d'accéder aux boutons de réglage X et Y (Fig. 9).
*Lesréglages expliqués dans ce paragraphe, réglage de lafraise
inférieure, doivent étre réalisés sur I'unité d'arasage inférieure,
mais pour faciliter la compréhension, il est montré les images
de l'unité d'arasage supérieure car elle est plus visible.

* A: vérifier si la téte inférieure se trouve en butée sur A (Fig. 12).
Si ce n'est pas le cas, desserrer la tige de serrage avec la clé de
service D1 (Fig. 11b) et déplacer la téte vers I'arriere en faisant
tourner le bouton B2 (Fig. 11b) de deux tours, avec le tournevis
Allende service, dans le sens contraire des aiguilles d'une montre
(-)- Ensuite la déplacer vers I'avant, a I'aide du bouton B2 (Fig.
11b), en le tournant dans le sens des aiguilles d'une montre (+)
jusqu'a la butée A sans le forcer, en s'arrétant quand on détecte
que la résistance a tourner augmente. Fixer la téte dans cette
position, en resserrant la tige de serrage D1 (Fig. 11b).

*B: Pouraraseravecle rayon 2, rayon 3 ou le chanfrein de 45°x3,
vérifier sile palpeur inférieur C2 (Fig. 9), se trouve en position "0"
(Fig. 9). S'il n'est pas en position "0" tourner le bouton Y (Fig. 9)
jusqu'a ce que les repéres de référence "0" (Fig. 9), coincident.
Pour araser avec un chanfrein de 45°x2, aprés avoir mis en
place le palpeur en faisant coincider les repéres de référence
"0", (Fig. 9), monter le palpeur de 1 mm en tournant pour ce
faire le bouton Y (Fig. 9), dans le sens contraire des aiguilles
d'une montre (-) 1 tour entier.

Essai d'arasage:
* Pour vérifier la correction des réglages réalisés sur les unités

d'arasage, il faut effectuer le placage d'un panneau en 'arasant
des deux cbtés; pour ce faire, il faut mettre le commutateur CM3
(Fig. 6), en position 1.

Avant de plaquer le panneau, il faut vérifier tous les réglages expli-
quésdansles paragraphes précédantle réglage de I'unité d'arasage,
pour s'assurer qu'ils ont tous été effectués correctement.
Silafinition obtenue n'est pas entierement satisfaisante surl'une
des faces, on peut réaliser les petits réglages nécessaires, en
manipulant les palpeurs supérieur et inférieur C2 (Fig. 9), avec
le bouton Y (Fig. 9), pour obtenir une finition correcte.

ol

Inférieure

Supérieure

Arasage droit a 10°x1 mm, 10°x2 mm ou 10°x3 mm

ATTENTION!: Avant de régler I'unité d'arasage, débrancher la
machine du secteur et couvrir l'interrupteur avec le couvercle
de sécurité K (Fig. 7).

Pour avoir accés a I'unité d'arasage et aux racloirs, desserrer la
manette L1 (Fig. 22), et ouvrir le dispositif d'entrainement.
Retirer les racloirs: avant de faire le réglage de I'unité d'arasage,
il faut retirer les racloirs, pour qu'ils n'interferent pas dans le ré-
glage. Pour ce faire, tournerle bouton A1 (Fig. 10), pour déplacer
le racloir 12 (Fig. 10), de 3 mm par rapport au panneau.
Répéter I'opération avec le racloir inférieur, on y accede par
la porte avant F3 (Fig. 14), en faisant de méme que pour le
supérieur.

Vérifier si les fraises montées sur la machine correspondent a
la finition que I'on veut donner au chant, dans ce cas, ce doit
étre des fraises d'un rayon de 2 ou de 3 et s'il n'en est pas
ainsi, les changer en suivant les instructions données dans le
paragraphe 10.1 CHANGEMENT DE FRAISES DE L'UNITE
D'ARASAGE.

Réglage de la fraise supérieure:

* A: retirer la téte supérieure a 3 mm de la butée A (Fig. 12).
Pour ce faire, vérifier tout d'abord si la téte supérieure est en
butée sur A (Fig. 12), si ce n'est pas le cas, desserrer la tige
de serrage D1 (Fig. 11 et 12), et la déplacer vers l'avant, a
I'aide du bouton B2 (Fig. 11 et 12), en le tournant dans le sens
des aiguilles d'une montre (+) jusqu'a la butée sans le forcer,
en s'arrétant quand on détecte que la résistance a tourner
augmente, ce qui veut dire que la téte touche la butée A (Fig.
12). Attention: si on continue a tourner le bouton B2, on risque
de déformer le mécanisme! Tourner de nouveau le bouton B2
(Fig. 12), maintenant dans le sens contraire des aiguilles d'une
montre (-) 3 tours complets, pour que la téte se retire de 3 mm
de la butée et la fixer dans cette position, en resserrant la tige
de serrage D1 (Fig. 11 et 12).

« B: Situer le palpeur supérieur a la hauteur convenable. Pour
ce faire, vérifier si le palpeur supérieur C2 (Fig. 9) se trouve en
position "0" (Fig. 9). S'il n'est pas en position "0" tourner le bouton
Y (Fig. 9), jusqu'a ce que les repéres de référence "0", (Fig. 9),
coincident. Ensuite monterle palpeur, entournantle bouton'Y (Fig.
9), dans le sens des aiguilles d'une montre (+) comme suit:

1/6 de tour. Pour faire un chanfrein de 1 mm x 10°
1/3 de tour. Pour faire un chanfrein de 2 mm x 10°
120Ul Pour faire un chanfrein de 3 mm x 10°
Pour simplifier ce réglage, on peut employer le tournevis Allen a
manche hexagonal qui est fourni avec les outils de la machine,
en utilisant I'équivalence suivante.

1/6

-
s

1/2

* C: Desserrer les boutons B1 (Fig. 11 et 18), qui fixent la hauteur de
la téte et avec le bouton X (Fig. 9 et 11), régler sur le sélecteur F2
(Fig. 10), la mesure de I'épaisseur de panneau a plaquer, en fixant
de nouveau les boutons B1 (Fig. 11 et 18), dans cette position.

Réglage de la fraise inférieure:
L'accés al'unité d'arasage inférieure se fait par les portes avant

F3 (Fig. 14), et arriére F1 (Fig. 13), du meuble. Pour les ouvrir,
il suffit de tourner le maneton E1 (Fig. 13 et 14).

* La porte arriére permet d'accéder a la tige de serrage D1 (Fig.
11b), aux deux boutons B1 (Fig. 11b), et au bouton B2 (Fig.
11b). La porte avant permet d’accéder aux boutons de réglage
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XetY (Fig. 9).

*Lesréglages expliqués dans ce paragraphe, réglage de lafraise
inférieure, doivent étre réalisés sur I'unité d'arasage inférieure,
mais pour faciliter la compréhension, il est montré les images
de l'unité d'arasage supérieure car elle est plus visible.

* A: Retirer la téte inférieure a 3 mm de la butée A (Fig. 12).
Vérifier si la téte inférieure se trouve en butée sur A (Fig. 12).
Si ce n'est pas le cas, desserrer le levier D1 (Fig. 11b), et dé-
placer la téte vers I'arriere en tournant le bouton B2 (Fig. 11b)
deux tours, avec le tournevis allen de service, dans le sens
contraire aux aiguilles d'une montre (-). En suite la déplacer
vers l'avant, a l'aide du bouton B2 (Fig. 11b), en le tournant
dans le sens des aiguilles d'une montre (+) jusqu'a la butée A
sans le forcer, s'arretant quand on detecte que la résistance a
tourner augmente. Tourner de nouveau le bouton B2 (Fig. 11b),
maintenant, dans le sens contraire des aiguilles d'une montre
(-) 3 tours complets, pour que la téte se retire de 3 mm de la
butée et la fixer dans cette position, en resserrant la tige de
serrage D1 (Fig. 11b).

« B: Situer le palpeur inférieur a la hauteur convenable. Pour
ce faire, vérifier tout d'abord si le palpeur inférieur C2 (Fig. 9),
se trouve en position "0" (Fig. 9). S'il n'est pas en position "0",
tourner le bouton Y (Fig. 9), jusqu'a ce que les repéres de ré-
férence "0", (Fig. 9), coincident. Ensuite baisser le palpeur, en
tournant le bouton Y (Fig. 9), dans le sens des aiguilles d'une
montre (+) comme suit:

1/6 de tour.......ccceuuu. Pour faire un chanfrein de 1 mm x 10°
1/3 de tour. ....Pour faire un chanfrein de 2 mm x 10°
1/2tour.......cooeeeeen, Pour faire un chanfrein de 3 mm x 10°

Pour simplifier ce réglage, on peut employer la clé allen qui est
fourni avec les outils de la machine, en utilisant I'équivalence
suivante.

1/6

-
D
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Essai d'arasage:
* Pour vérifier la correction des réglages réalisés sur les unités

d'arasage, on effectuera le placage d'un panneau en l'arasant
des deux cotés; pour ce faire, on mettra le commutateur CM3
(Fig. 6), en position 1.

Avant de plaquer le panneau, il faut vérifier tous les réglages expli-
quésdansles paragraphes précédantle réglage de l'unité d'arasage,
pour s'assurer qu'ils ont tous été effectués correctement.
Silafinition obtenue n'est pas entierement satisfaisante surl'une
des faces, on peut réaliser les petits réglages nécessaires, en
manipulant les palpeurs supérieur et inférieur C2 (Fig. 9), avec
le bouton Y (Fig. 9), pour obtenir une finition correcte.

@ - - (=3
o- & o =9

@i " +E=S

Inférieure

Supérieure

Réglage des racloirs:

Les racloirs doivent étre réglés pour chaque type de panneau
et toujours apres avoir réglé les unités d'arasage.

Pour régler le racloir, tourner le bouton A1 (Fig. 10), jusqu'a ce
que le racloir 12 (Fig. 10), frotte Iégerement contre le panneau,
en raclant les restes de colle et en affinant I'union du panneau
et du chant.

Pour le réglage du racloir inférieur, on y accede par la porte
avant F3 (Fig. 14), de la machine et on procédera de la méme
fagon.
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Réglage de I'excédent de bande de chant arriére:
Enfaisantunplacage d'un panneau avecordre de coupe avant et
arriere, c'est-a-dire avec lacommande CM1 (Fig. 6), en position
1, s'il y a un excédent de bande ou un manque de bande sur
la partie arriere, on peut le corriger pour qu'elle reste a ras, en
tournant Iégérement le levier A2 (Fig. 25), a droite ou a gauche,
selon ce qu'indique la plaque (-, +) fixée sur le meuble.

9. FONCTIONNEMENT DE LA PLAQUEUSE

* PLACAGE DE CHANTS JUSQU'A 1 mm

Situation des commandes:

Levier A (Fig. 6), en position 1, pour chant de 1 mm
Commande CM1 (Fig. 6), en position 1, coupe avant et arriere.
Commande CM2 (Fig. 6), en position 1, dispositif d'entrainement
et chauffage en marche.

Commande CM3 (Fig. 6), en position 1, arasage des deux
faces du panneau.

1. Placer le panneau sur la machine, en faisant pression sur le
frontal S (Fig. 5), du tableau de commandes et avancer vers
le dispositif d'entrainement pour qu'il recueille le panneau et
I'entraine automatiquement.

2. Quand le panneau fait pression sur le microrupteur B (Fig.
21), l'alimentation automatique du chant commence.

3. Quand le panneau arrive au microrupteur E (Fig. 21), celui-ci
interrompt I'alimentation automatique du chant, I'alimentation
continuant par le propre entrainement du panneau, et il met
en marche l'unité d'arasage et l'aspirateur AS382L, s'il est
branché.

4. Quand le panneau atteint le couteau H (Fig. 21), de la coupe
en bout, il le déplace dans le sens de |'avance et la coupe de
I'excédent de chant est effectuée. Coupe en bout.

5. Quand l'extrémité arriere du panneau lache le microrupteur
B (Fig. 21), avec le D (Fig. 21), appuyé, il est effectué la coupe
du chant. Coupe en arriere.

6. L'unité d'arasage s'arréte quand I'extrémité arriere du pan-
neau lache le microrupteur F (Fig. 21), l'aspirateur s'arrétant
également quelques secondes apres.

Le cycle de fonctionnement du placage de ce chant est iden-
tique au PLACAGE DE CHANTS JUSQU'A 1 mm, expliqué,
ci-dessus.

* PLACAGE DE CHANTS DE 2, 3 MM

Avant tout réglage, il faut changer la position du rouleau
d'entrainement B2 (Fig. 27 et Fig. 28), bloquer avec le levier
C2etdévisserle bouton D2. Echanger les positions des rouleaux
B2 et E2 et remonter a l'inverse (Fig. 28).

* PLACAGE DE CHANTS DE 2 mm

Situation des commandes:

Levier A (Fig. 6), en position 2, pour chant entre 1 et 2 mm
Commande CM1, (Fig. 6), en position 1, coupe avant et
arriére.

Commande CM2, (Fig. 6), en position 1, dispositif d'entrainement
et chauffage en marche.

Commande CM3, (Fig. 6), en position 1, arasage des deux
faces du panneau.

Le cycle de fonctionnement du placage de ce chant est iden-
tique au PLACAGE DE CHANTS JUSQU'A 1 mm, expliqué,
ci-dessus.

* PLACAGE DE CHANTS DE 3 mm
Situation des commandes:



Levier A (Fig. 6), en position 3, pour chant entre 2 et 3 mm
Commande CM1 (Fig. 6), en position 4, coupe du chant avec
excédent avant et arriére.

Commande CM2 (Fig. 6), en position 1, dispositifd'entrainement
et chauffage en marche.

Commande CM3 (Fig. 6), en position 1, arasage des deux
faces du panneau.

1. Placer le panneau sur la machine, en faisant pression sur le
frontal S (Fig. 5), du tableau de commandes et avancer vers
le dispositif d'entrainement pour qu'il recueille le panneau et
I'entraine automatiquement.

2. Quand le panneau fait pression sur le microrupteur B (Fig.
21), l'alimentation automatique du chant commence.

3. Quand le panneau arrive au microrupteur E (Fig. 21), celui-ci
interrompt l'alimentation automatique du chant, I'alimentation
continuant par le propre entrainement du panneau, et il met
en marche l'unité d'arasage et I'aspirateur AS382L, s'il est
branché.

4. Quand le panneau appuie sur le microrupteur G (Fig. 21), le
couteau H (Fig. 21), de la coupe en bout se rétracte, pour laisser
passer le panneau, sans couper l'excédent du chant.

5. Quand I'extrémité arriére du panneau lache le microrupteur
B (Fig. 21), avec le F (Fig. 21), appuyé, il est effectué la coupe
arriere du chant avec excédent.

6. L'unité d'arasage s'arréte quand I'extrémité arriere du pan-
neau lache le microrupteur F (Fig. 21), I'aspirateur s'arrétant
également quelques secondes apres.

Quand I'extrémité arriére du panneau lache le microrupteur G (Fig.
21),le couteau de lacoupe enboutpeutrevenirasapositiond'origine,
quand le panneau le dépasse, 'opération de placage de chant étant
terminée quand le panneau sort du dispositif d'entrainement.

« COUPES COMBINEES

ATTENTION !

Quand la machine réalise I'éboutage avant, ne jamais essayer
de soulever le protecteur, il existe un grave risque d'accident si
le couteau n'est pas protégé.

Coupes avant et arriere: (pour des chants de jusqu'a 2 mm

d'épaisseur)

Commande CM1 (Fig. 6), en position 1

1. Quand I'extrémité arriére du panneau lache les microrupteurs
B et C (Fig. 21), le microrupteur D (Fig. 21), étant appuyé, il est
effectué la coupe arriére du chant au ras du panneau.
Silacoupe arriere n'est pas auras, voir le paragraphe de réglage
de I'excédent de chant arriére, pour le corriger.

2. Quand le panneau atteint le couteau de la coupe en bout H
(Fig. 21), il le déplace dans le sens de l'avance et la coupe de
I'excédent de chant est effectuée. Coupe en bout.

Coupe en bout et coupe arriere avec excédent: (pourdes chants

de jusqu'a 2 mm d'épaisseur)

Commande CM1 (Fig. 6), en position 2

1. Quand I'extrémité arriére du panneau lache les microrupteurs
B et C (Fig. 21), le microrupteur D (Fig. 21), étant appuyé, il est
effectué la coupe du chant avec un léger retard, en laissant un
excédent a l'arriére du panneau.

2. Quand le panneau atteint le couteau de la coupe en bout H
(Fig. 21), il le déplace dans le sens de l'avance et la coupe de
I'excédent de chant est effectuée. Coupe en bout.

Coupe arriére et coupe en bout avec excédent: (pour des chants

de jusqu'a 2 mm d'épaisseur)

Commande CM1 (Fig. 6), en position 3

1. Quand I'extrémité arriere du panneau lache les microrupteurs
B et C (Fig. 21), le microrupteur D (Fig. 21), étant appuyé, il est
effectué la coupe arriére du chant au ras du panneau.
Silacoupe arriére n'est pas auras, voir le paragraphe de réglage
de I'excédent de chant arriére.

2. Quand le panneau appuie sur le microrupteur G (Fig. 21), le
couteau H (Fig. 21), de la coupe en bout se rétracte, pour laisser
passer le panneau, sans couper I'excédent du chant.

Coupe avec excédents avant et arriére: (pour des chants de 2

a 3 mm d'épaisseur)

Commande CM1 (Fig. 6), en position 4

1. Quand I'extrémité arriere du panneau lache les microrupteurs
B et C (Fig. 21), le microrupteur D (Fig. 21), étant appuyé, il est
effectué la coupe du chant avec un Iéger retard, en laissant un
excédent a l'arriére du panneau.

2. Quand le panneau appuie sur le microrupteur G (Fig. 21),
le couteau H (Fig. 21), de la coupe en bout se rétracte, pour
laisser passer le panneau, sans couper I'excédent du chant
sur 'avant.

10. MAINTENANCE ET NETTOYAGE

10.1 CHANGEMENT DE FRAISES

DE L'UNITE D'ARASAGE

ATTENTION!: Pour faire le changement de fraises, débrancher
la machine du secteur et couvrir l'interrupteur avec le couvercle
de sécurité K (Fig. 7).

La fraise supérieure tourne dans le sens contraire des aiguilles
d'une montre (+) et la fraise inférieure dans le sens des aiguilles
d'une montre (+), comme cela est indiqué sur le collecteur de
copeaux correspondant C4 (Fig. 9). Ne pas l'oublier quand on
fait un changement de fraises.

Changement de la fraise supérieure: Desserrerla manette L1
(Fig. 22), et ouvrir le dispositif d'entrainement. Retirer les vis G1
(Fig. 17), retirer 'ensemble palpeur H1 (Fig. 18) et, en bloquant
I'axe de la fraise a I'aide de la tige S1 (Fig. 19), retirer la vis I1
(Fig. 19), qui fixe la fraise, retirer la fraise et la remplacer par
une autre neuve, remonter I'ensemble palpeur H1 (Fig. 18), en
le réglant a la hauteur convenable pour la finition du chant a
plaquer, avec la fraise montée, comme cela est expliqué dans
les paragraphes de réglage de |'unité d'arasage.

Changement de la fraise inférieure: Pour changer la fraise
inférieure, il faut desserrer les boutons B1 (Fig. 11), de l'unité
d'arasage inférieure, en y accédant par la porte arriere F1 (Fig.
13), et baisser la téte complétement a I'aide du bouton X (Fig.
9 et 11). Pour changer la fraise, il faut procéder de la méme
fagon que dans le paragraphe précédent, mais en tenantcompte
du fait que la vis 11 (Fig. 19), qui fixe la fraise inférieure, est a
filetage a gauche. Apres avoir changé la fraise, remonter la téte
jusqu'a la butée, a I'aide du bouton X (Fig. 9), et régler I'ensemble
palpeur, pour la finition du chant a plaquer, avec la fraise montée,
comme cela est expliqué dans les paragraphes de réglage de
l'unité d'arasage.

Affatage des fraises: Les fraises doivent étre affitées en
reproduisant sur l'axe la figure d'origine, sans modifier les dia-
metres, (Fig. 24). Pour monter la fraise aprés I'affatage, il faut
placer sur le siége du dos de la fraise autant de rondelles de
0,1 mm 7080013 qui seraient nécessaires pour compenser le
déplacement axial de la figure produite par I'affitage.

10.2 CHANGEMENT DE LA COURROIE D'ENTRAINEMENT
DU DISPOSITIF D'ENTRAINEMENT

ATTENTION!: Pour effectuer le changement de courroie, dé-
brancher la machine du secteur et couvrir l'interrupteur avec le
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couvercle de sécurité K (Fig. 7).

Retirer les trois vis T1 (Fig. 22), et retirer le couvercle.
Desserrer la poulie de tension U1 (Fig. 23), en détendant la
courroie si necessaire.

Remplacer la courroie V1 (Fig. 23), par une autre d'origine VI-
RUTEX, S.A., en vérifiant son engrenage correct sur toutes les
poulies crantées. Tendre a nouveau la courroie en déplagant
la poulie de tension, avec la pression suffisante pour qu'elle
effectue un bon entrainement en fonctionnement.

10.3 NETTOYAGE ET RECOMMANDATIONS

* Pour une bonne coupe du chant, toujours travailler avec des
couteaux propres sans colle et bien aff(tés.

» La machine doit aussi étre nettoyée de tout reste de colle et de
découpes de chant pour éviter d'éventuels coincements dans
le déplacement du chant préencollé.

» La pression du dispositif d'entrainement sur la surface des
panneaux doit étre suffisante pour I'entrainement de ceux-ci.
Une pression excessive peut provoquer une détérioration pre-
maturée de la courroie d'entrainement.

« Il convient de bien nettoyer de tout reste de colle et de parti-
cules de matériaux les surfaces du rouleau encolleur H2 (Fig.
10), et de la courroie du dispositif d'entrainement, pour obtenir
un entrainement correct et un encollage parfait.
*Pourconserver les fraises propres, il est recommandé d'utiliser
notre CANTSPRAY (spray anti-adhérent sans silicone).

* Quand on utilise des panneaux de bois courts, ne pas les
pousser avec les mains, mais a l'aide du poussoir.

11. NIVEAU DE BRUIT

Le bruit de cette machine a été mesuré a la norme UNE-EN
ISO3746 (1996). Les mesures de bruit ont été réalisées lors du
procédé d'arasage et d'éboutage sur un chant préencollé de 3
mm. Le niveau de bruit sur le poste de travail peut dépasser 85
dB (A). Dans ce cas, il faut que l'usager de I'outil prenne des
mesures de protection contre le bruit.

12. GARANTIE

Toutes les machines électroportatives VIRUTEX ont une ga-
rantie valable 12 mois a partir du jour de la fourniture, étant
exclus toutes les manipulations ou les dommages causés par
des maniements incorrects ou provenant de 'usure naturelle de
la machine. Pour toute réparation, s'adresser au Service Officiel
d'Assistance Technique VIRUTEX S.A.

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

(ABBILDUNGS IN SEITE 42)

1. SICHERHEITSANWEISUNGEN FUR

DEN BETRIEB DER KANTENLEIMMASCHINE

ACHTUNG! Beachten Sie das den Unterlagen der Maschine
beigelegte MERKBLATT ZU DEN ALLGEMEINEN UNFALL-
VERHUTUNGSVORSCHRIFTEN.

« Versichern Sie sich vor dem Einschalten der Maschine, dass
die Versorgungsspannung den Angaben auf dem Leistungss-
child entspricht.

* Halten Sie die Hande immer von den Schnitt- und Heizzonen fern.
*Verwenden Sie unter keinen Umstanden nicht passende, defekte
oder in schlechtem Zustand befindliche Fraser und Messer.

« Die Sicherheitsvorrichtungen an der Maschine durfen nicht
umgangen werden.

*BeiWartungsarbeiten an der Maschine istimmer der Netzstecker
zu ziehen und die Sicherheitsabdeckung K des Hauptschalters
L (Abb. 7), zu verriegeln.

» Das Stromversorgungskabel ist in gutem Zustand zu halten.
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» Betreiben Sie die Maschine nicht ohne Anschluss an ein
Absaugsystem.
» VVerwenden Sie immer Originalersatzteile von VIRUTEX.

2. TECHNISCHE DATEN

SPANNUNG. ...t 220-240V
Leistungsaufnahme...........ccccccoeiiiiiiiiiiieeeeee 4000 W
Umgerechnetes akustisches

Dauerdruckpegelaquivalent..............ccococeiieeeninnennne 75 dB(A)
Mindestbreite Kante...........ccccooieiiiiiieen 13mm
Max. Plattendicke bei 1 mm Kantendicke......................... 50 mm
Max. Plattendicke bei 2 mm Kantendicke......................... 35mm
Max. Plattendicke bei 3 mm Kantendicke......................... 25mm
Max. Kapazitat Profilfraser...........ccccoovieiviee i, 3mm
Max. KapazitadtKappaggregat..........ccoeeeieeiiiiiieniieiccieee 2mm
Mindestbreite Platte............cocoiiiiiiie 102mm
Mindestlange Platte............cccooiiiiiiiiiee 110 mm
Elektronische Temperaturregelung............cccccoveeenneen.. 0-500°C
ArbeitsgeschwindigKeit.............ccoooiiiiiiiiiiee 4 m/min
GEWICKHT. ..t 135kg

3. STANDARD-LIEFERUMFANG
In der Verpackung befindet sich folgender Inhalt:

1. Kantenleimmaschine zum Anleimen vorgeleimter Kanten
EB35

2. Bewegliche Auflageeinheit

3. Anpresseinheit

4. Pack mit:

» Kantenbandmagazin

* Schlisselsatz

5. Dokumentation

Optionale Zusatzwerkzeuge

HM-Fraser Radius 3 und Fase 10° oben 8540172, unten
8540173, (Abb. 2). Im Lieferumfang enthalten

HM-Fraser Radius 2 und Fase 10° oben 8540183, unten
8540184, (Abb. 2).

HM-Fraser Fase 45°: oben 8540185, unten 8540186, (Abb. 2).

4. ABMESSUNGEN KANTENLEIMMASCHINE
Der von der Kantenleimmaschine eingenommene Raum ist in
(Abb. 1) dargestellt.

5. ZUSAMMENBAU

AUFSETZEN DES KANTENBANDMAGAZINS

» Drehen Sie die Schrauben | aus ihrer Aufnahme (Abb. 3)
heraus.

» Setzen Sie das Kantenbandmagazin R1 auf, und befestigen
Sie es mit den Schrauben und Unterlegscheiben I.

 Priifen Sie, ob die Rollen N des Kantenbandmagazins frei
drehen.

AUFSETZEN DER ANPRESSEINHEIT
Die Maschine verfugt iiber eine Anpresseinheit Q1 (Abb. 4), die
in die Zentrierstifte P1 eingerastet werden muss.

ANSCHLUSS DER ABSAUGUNG

Die Maschine EB35 sollte nicht ohne Anschluss an ein externes
Absaugsystem betrieben werden, weil die Menge der an den
Profilfrésern anfallenden Spane die Profilqualitéat beeintrachtigt,
die Maschinengetriebe verstopft und die Schnittwerkzeuge vor-
zeitig abstumpfen lasst.

Wir empfehlen fiir die Kantenleimmaschine EB35 unsere Abs-
augung AS382L mit grofder Absaugleistung und groRer Behal-
terkapazitat. Sie ist auRerdem ausgelegt, um die Steuerbefehle
der Maschine zu befolgen und nur wahrend der Profilierzyklen
zu arbeiten.

Fir die Montage der Absaugung AS382L wird die mitgelieferte



Sammelleitung an den Ansaugstutzen der Maschine C3 (Abb.
13), und das Kabel fur die Fernbedienung am Maschinensockel
B3 (Abb. 13), angeschlossen. Die Absaugung wird zudem an
eine externe unabhangige Stromquelle angeschlossen.

Soll die Maschinenabsaugung an eine zentrale Absauganlage
mit einem Durchmesser von 100 mm angeschlossen werden,
dann fordern Sie bitte das optionale Anschlussstiick 8545498
an, ein 100er Reduzierstiick mit Steckverbindungen, (Abb. 16).
Die Anlage muss uber eine Absaugung mit einer Leistung von
1000 m%/h flr einen Durchmesser von 100 mm verfiigen.

6. STROMANSCHLUSS

Die Maschine ist mit Hilfe des mitgelieferten Kabels an eine
einphasige, geerdete und mit den vorgeschriebenen Schutzvo-
rrichtungen (Thermomagnet- und Differentialschalter) ausges-
tattete elektrische Leitung mit einer Mindestbelastbarkeit von
20 A anzuschlief3en.

7. BESCHREIBUNG DER BEDIENEINHEITEN

Die Bedieneinheit der Maschine A3 befindet sich neben dem
Kantenbandmagazin R1 (Abb. 5), und der Hauptsicherheitss-
chalter L, unter dem Magazin im Seitenteil der Maschine, (Abb.
6 und 7).

Hauptsicherheitsschalter L (Abb. 7): Hauptschalter fir das
Einschalten der Maschine. Ausgestattet mit einer magne-
tothermischen Sicherung, Spule fir Mindestspannung und
Sicherheitsblockiersystem fir Einstell- oder Reparaturarbeiten
an der Maschine. Die rote Kontrolllampe M1 (Abb. 7), leuchtet,
sobald die Maschine Strom fiihrt. Bei elektrischer Uberlastung
erfolgt die automatische Abschaltung, alle Aggregate werden
stromfrei geschaltet.

Bedieneinheit A3 (Abb. 6): Die griine Kontrolllampe M (Abb. 6),
leuchtet, sobald die Maschine in Betrieb ist.

Der Schalter fiir die Temperaturregelung Q (Abb. 6), dient dem
Einstellen der Lufttemperatur am Heizaggregat.

Der Notaus-Taster P (Abb. 6), unterbricht bei Betatigung sofort
alle Maschinenfunktionen. Zur Entriegelung ist der Taster P in
Pfeilrichtung zu drehen. Die Maschine kann mit dem Schalter
L (Abb. 6 und 7), nicht wieder in Betrieb genommen werden,
solange der Notaus-Taster P (Abb. 6), nicht entriegelt wurde.
Drehschalter CM1 (Abb. 6), zum Einstellen des Kantenubers-
tandes am vorderen und hinteren Ende.

Auf Position 1: Kappen vorn und hinten, beide Enden ohne
Kantenuberstand.

Auf Position 2: Kappen vorn, mit Kantenliberstand hinten.

Auf Position 3: Kappen hinten, mit Kantenliberstand vorn.

Auf Position 4: Mit Kantenlberstand an beiden Enden der
Platte.

Drehschalter CM2 (Abb. 6):

Auf Position 0: Beschickungsaggregat und Heizgeblase aus-
geschaltet.

Auf Position 1: Beschickungsaggregat und Heizgeblase wird
zugeschaltet.

Auf Position 2: Nur das Beschickungsaggregat wird zuges-
chaltet.

Drehschalter CM3 (Abb. 6):

Auf Position 1: Beide Profilfraser werden im Arbeitszyklus
zugeschaltet.

Auf Position 2: Nur der obere Profilfraser wird im Arbeitszyklus
zugeschaltet.

Auf Position 3: Nur der untere Profilfraser wird im Arbeitszyklus
zugeschaltet.

8. EINSTELLUNGEN UND INBETRIEBNAHME

ACHTUNG! Vordem Durchfiihren von Einstellarbeitenistimmer
der Netzstecker der Maschine zu ziehen und der Schalter mit
der Sicherheitsabdeckung K (Abb. 7), zu verriegeln.

Einsetzen des Kantenbands: Eine Rolle vorgeleimtes Kanten-

band in das Kantenbandmagazin R1 (Abb. 5), einsetzen. Die
Hbéhe muss der Dicke der Platten entsprechen, die mit einer
Kante versehen werden sollen; das empfohlene Kantenmal}
entspricht der Plattendicke plus 3 mm, um eine einwandfreie
Profilierung zu erhalten. Bei groRerem Kantenulberstand ist die
Schnittglite nicht mehr ausreichend.

Auswahl der Kantendicke: Stellen Sie den Hebel A (Abb. 6),
des Wahlschalters auf die entsprechende Position fiir die Dicke
der aufzubringenden Kante:

Position 1: Fir Kantendicken bis 1 mm.

Position 2: Fir Kantendicken zwischen 1 und 2 mm.

Position 3: Fur Kantendicken zwischen 2 und 3 mm.

Fir die Arbeit auf Position 3, d.h. zum Aufbringen von Kanten
mit einer Dicke von zwischen 2 und 3 mm, ist auerdem der
Drehschalter CM1 (Abb. 6), zum Einstellen des KantenUberstan-
des auf Position 4 zu stellen, d.h. Kantenlberstand an beiden
Plattenenden, da die Schnittqualitat bei solchen Dicken flr das
Kappen nicht ideal ist.

(Siehe Abschnitt KOMBINIERTES BUNDIGES KAPPEN UND
SCHNEIDEN)

Montage der Férderrolle: Uberpriifen Sie, dass die Elemente
der Forderrolle wie auf (Abb. 28) gezeigt montiert sind, wenn
Sie feine, also bis zu 1 mm starke Kanten aufleimen mochten.
Zum Aufleimen von Kanten groRerer Starke (1 bis 3 mm) ist die
Montage entsprechend (Abb. 27) auszufuhren.

Fir eine ggf. erforderliche Anderung der Rollen die Rolle mit
dem Stab C2 blockieren, den Knauf D2 herausschrauben, die
Rollen herausnehmen und in der gewtinschten Position wieder
einbauen.

Einstellen der Kantenbandfiihrung: Fiihren Sie das vorgelei-
mte Kantenband durch die Fiihrung W1 (Abb. 8), die Abdeckung
W2 (Abb. 8), und mit Hilfe des Griffs T (Abb. 8), der Einzugswal-
ze zwischen den beiden Rollen hindurch. Fiihren Sie es in die
Kantenbandfuhrung U (Abb. 8), ein und stellen Sie mit dem Griff
V (Abb. 8), die Hohe der Fihrung U (Abb. 8), entsprechend der
Kantenhdhe ein, so dass das Kantenband leicht darin entlan-
ggleitet, ohne sich vertikal zu verschieben.

Wenn beim Einstellen der Kantenbandfiihrung das Kantenband
rickwarts gefiihrt werden muss, dann verwenden Sie den Hebel
C1 (Abb. 6 und 8), um den Druck der Rollen auf das Kanten-
band aufzuheben und dieses zurtickzuziehen; die Rollen drehen
namlich nur in Vorlaufrichtung.

Prifen Sie erneut den Lauf des Kantenbandes zwischen den
Fihrungen U (Abb. 8), und positionieren Sie das Kantenban-
dende auf der Messerschneide.

Einstellen des Beschickungsaggregats: Losen Sie die
Schliehaken J1 und L2 (Abb. 8 und 20). Drehen Sie das Rad
K1 (Abb. 20), bis der Anzeiger des Beschickungsaggregats auf
dem Mal steht, das der Plattendicke entspricht, und machen
Sie die SchlieBhaken J1 und L2 (Abb. 8 und 20), in dieser
Position wieder fest.

ACHTUNG! Wenn Sie das Beschickungsaggregat J (Abb. 5und
21), offnen, wird eine Sicherheitsvorrichtung ausgel6st und die
Stromzufuhrzur Maschine unterbrochen. Um den Betrieb wieder
aufnehmenzu kdnnen, schlieRen Sie das Beschickungsaggregat
J (Abb. 5), und driicken Sie auf den Hauptsicherheitsschalter
L (Abb. 7).

Einstellen der ausziehbaren Fiihrungsleiste: Losen Sie die
Griffe N1 (Abb. 1). Positionieren Sie die Fuhrungsleiste Q1 (Abb.
4 und 5), so, dass die Platte, sobald sie auf den Fiihrungen R
(Abb. 5), aufliegt, von der Anpresseinheit Q1 (Abb. 4 und 5),
gegen die Stirnseite der Bedieneinheit S (Abb. 5), gedruckt
wird, aber zwischen beiden hindurchgleiten kann. Ziehen Sie
die dann Griffe N1 (Abb. 1), in dieser Position fest.



Inbetriebnahme:

ACHTUNG! Stellen Sie vor Inbetriebnahme der Maschine si-
cher, dass das Kantenband nicht am Heissluftaustritt E2 (Abb.
10), des Geblases liegt, um ein zu starkes Erhitzen und eine
daraus folgende Beschadigung zu vermeiden. Der Kantenrand
muss sich an der Messerschneide H3 (Abb. 10), im Innern der
Kantenbandfihrung U (Abb. 8 und 10), befinden.

Driicken Sie auf die Taste Q des Hauptschalters L (Abb. 7), um
die Maschine mit Strom zu versorgen. Die griine Kontrolllampe M
(Abb. 6), leuchtet auf und die Maschine ist eingeschaltet. Stellen
Sie die Drehschalter CM2 und CM3, (Abb. 6), jeweils auf Position
1, sowerden Heizgebldse und Beschickungsaggregatin Betrieb
genommen, und das Kappaggregat fiirden Kanteniiberstand an
den Enden sowie der Profilfraser sind fir den Einsatz wahrend
des Arbeitszyklus bereit.

Die Vollabschaltung der Maschine erfolgt tiber das Driicken der
rechten Taste Q am Hauptschalter L (Abb. 7).

Die Maschine kann nicht wieder eingeschalten werden, wenn
die Notstop-Taste P (Abb. 6), verriegelt oder das Beschic-
kungsaggregat J (Abb. 21), gedffnet ist.

Einstellen der Temperatur:

ACHTUNG! Stellen Sie vor Ausfiihren dieses Vorgangs sicher,
dass das Kantenband nicht am Heissluftaustritt E2 (Abb. 10),
des Geblases liegt, um ein zu starkes Erhitzen und eine daraus
folgende Beschadigung zu vermeiden. Der Kantenrand muss
sich an der Messerschneide H3 (Abb. 10), im Innern der Kan-
tenbandfiihrung U (Abb. 8 und 10), befinden.

Die ideale Temperatur fiir jeden Kantentyp wird mit dem Regler
Q (Abb. 6), eingestellt und mit Hilfe des Thermometers W3
(Abb. 10), gepruft.

Stellen Sie den Regler Q (Abb. 6), auf die Nummer 9 der Re-
glerskala, umeine schnellere Temperaturzunahme zu erreichen;
jetzt sehen Sie, dass die Temperatur am Thermometer rasch
ansteigt. Sobald 300°C erreicht sind, drehen Sie den Regler
Q auf Punkt 5 der Skala; nachdem sich die Anzeigenadel des
Thermometers stabilisiert hat, stellen Sie die Temperatur auf
den entsprechenden Wert fiir das vorgeleimte Kantenband ein,
das gerade verarbeitet wird.

Letzten Endes hangt die Temperaturimmer von Art und Qualitat
des verwendeten Kantenleims ab; als Richtwert fiir das Leimen
gelten jedoch firr diinne Kanten bis 1 mm Temperaturen um
300°C, und flr dickere Kanten um 400°C.

ACHTUNG! Heil3e Maschinenteile W3 und E2 (Abb. 10), wahrend
des Betriebs nicht bertihren! Verbrennungsgefahr! Fur die Han-
dhabung heif3er Maschinenteile die Maschine abschalten und
abwarten, bis die Temperatur unter 40°C gesunken ist.

Einstellen des Profilfrasers:

EinAnzeigeschild T2 (Abb. 5) mitder schematischen Darstellung
dermaoglichen Kombinationen (Abb. 26) erleichtert die Einstellung
des Profilfrasers und die Auswahl der zu verwendenden Frasen
je nach gewtunschter Ausfiihrung.

Profilierung mit Radius 3 mm, Radius 2 mm, Fase 45°x3
mm oder 45°x2 mm.

ACHTUNG! Vor dem Einstellen des Profilfrasers ist der Ne-
tzstecker der Maschine zu ziehen und der Schalter mit der
Sicherheitsabdeckung K (Abb. 7), zu verriegeln.

Um an den Profilfraser und an die Ziehklingen zu gelangen,
I6sen Sie die SchlieBhaken L1 (Abb. 22), und 6ffnen Sie das
Beschickungsaggregat.

Ziehklingen zuruckziehen: Bevor der Profilfréser eingestellt
werden kann, mussen die Ziehklingen zurlickgezogen werden,
damit sie beim Einstellprozess nicht stéren. Drehen Sie dazu
den Griff A1 (Abb. 10), bis die Ziehklinge 12 (Abb. 10), etwa 3
mm von der Platte zurlicksteht.

Wiederholen Sie den Vorgang mitder unteren Ziehklinge. Offnen Sie
dazu die vordere Tire F3 (Abb. 14), und gehen Sie analog vor.
Stellen Sie sicher, dass die in der Maschine eingebauten Fra-
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ser dem Abschluss entsprechen, den die Kante erhalten soll;
andernfalls sind sie gemafl den Anweisungen in Absatz 10.1
FRASERWECHSEL AM PROFILFRASER auszuwechseln.

Einstellen des oberen Frasers:

* A: Priifen Sie, ob der obere Fraskopfam Anschlag A (Abb. 12),
anliegt. Istdas nichtder Fall, dann I6sen Sie den Arretierungsstift
D1 mit dem Wartungsschliissel (Abb. 11 und 12), schieben Sie
den Fraskopf mit Hilfe des Griffs B2 (Abb. 11 und 12), nach
vorn und drehen Sie ihn dabei im Uhrzeigersinn (+), genau bis
zum Anschlag. Stoppen die Drehung, sobald ein zunehmender
Widerstand spurbarwird, der anzeigt, dass der Anschlag A (Abb.
12) erreicht ist., und wenden Sie keine Gewalt an. Eine weitere
Drehung wirde lediglich zu unerwiinschten Verformungen im
Mechanismus fiihren. Machen Sie den Fraskopf in dieser Po-
sition fest, indem Sie die den Arretierungsstift D1 (Abb. 11 und
12), wieder anziehen.

* B: Um ein Profil mit einem Radius 2 oder 3 oder eine Fase 45°x3
zu erhalten, priifen Sie, ob der Fiihler C2 (Abb. 9), auf Position "0"
(Abb. 9), steht. Steht er nicht auf der Position "0", dann drehen
Sie den Griff Y (Abb. 9), bis die Bezugsmarkierungen "0" (Abb.
9), Ubereinstimmen. Um eine Fase mit 45°x2 zu erhalten, senken
Sie den Fuhler, nachdem die Bezugsmarkierungen "0" (Abb. 9),
Ubereinstimmen, wieder 1 mm ab, indem Sie den Griff Y (Abb. 9),
eine ganze Umdrehung gegen den Uhrzeigersinn (-) drehen.

* C: Losen Sie die Griffe B1 (Abb. 11 und 18), welche die Hohe
des Fraskopfes festlegen, und stellen Sie mit Hilfe des Griffs
X (Abb. 9 und 11), am Anzeiger F2 (Abb. 10), das MaR fir die
Dicke der Platte ein, die mit einer Kante versehen werden soll.
Dann die Griffe B1 (Abb. 11 und 18), in dieser Position wieder
festmachen.

Einstellen des unteren Frésers:

» Fur den Zugriff auf den unteren Profilfraser verwenden Sie
die Turen vorn F3 (Abb. 14), und hinten F1 (Abb. 13), an der
Maschine. Zum Offnen drehen Sie einfach den Bolzen E1 (Abb.
13 und 14).

* Die hintere Ture bietet Zugang zum Hebel D1 (Abb. 11b), zu den
beiden Griffen B1 (Abb. 11b), und zum Griff B2 (Abb. 11b). Die vor-
dere Ture bietet Zugang zu den Reglergriffen X und Y (Abb. 9).
 Die im Abschnitt Einstellen des unteren Frasers erlauterten
Einstellungen sind am unteren Profilfraser vorzunehmen. Inden
Abbildungen wird, um das Verstandnis zu erleichtern, jedoch der
obere Profilfraser gezeigt, der besser erkennbar ist.

*A: Priifen Sie, ob der untere Fraskopfam Anschlag A (Abb. 12),
anliegt. Istdas nichtder Fall, dann I6sen Sie den Arretierungsstift
D1 (Abb. 11 b) und ziehen Sie zunachst den Fraskopf zurtick,
indem Sie den Griff B2 (Abb. 11b), mit Hilfe des Inbusschlis-
sels fur die Instandhaltung ein paar Umdrehungen gegen den
Uhrzeigersinn (-) drehen. Anschlielend drehen Sie den Griff
B2 (Abb. 11b) wieder im Uhrzeigersinn (+), um den Fraskopf
nach vorn zu bringen, bis er genau am Anschlag A anliegt, und
zwar ohne Gewalt, d.h. bis der zunehmende Widerstand gegen
die Drehung spurbar wird. Machen Sie den Fraskopf in dieser
Position fest, indem Sie den Arretierungsstift D1 (Abb. 11b),
wieder anziehen.

* B: Um ein Profil mit einem Radius von 2 oder 3 oder eine
Fase 45°x3 zu erhalten, prifen Sie zuerst, ob der untere Fiihler
C2 (Abb. 9), auf Position "0" (Abb. 9), steht. Steht er nicht auf
der Position "0", dann drehen Sie am Griff Y (Abb. 9), bis die
Bezugsmarkierungen "0" (Abb. 9), Ubereinstimmen. Um eine
Fase mit 45°x2 zu erhalten, heben Sie den Fihler, nachdem die
Bezugsmarkierungen "0" (Abb. 9), Ubereinstimmen, wieder um
1 mm an, indem Sie den Griff Y (Abb. 9) eine ganze Umdrehung
gegen den Uhrzeigersinn (-) drehen.

Profiltest:

» Um die Richtigkeit der an den Profilfrasern vorgenommenen
Einstellungen zu prufen, versehen Sie eine Platte mit einer
Kante und profilieren diese beidseitig; dazu den Drehschalter
CM3 (Abb. 6), auf Position 1 stellen.



Vor dem Anbringen der Kanten an der Platte werden alle in den
Abschnitten Einstellen des Profilfrésers erlauterten Einstellungen
geprift, um sicherzugehen, dass alles richtig vorbereitet ist.
Entspricht der erhaltene Abschluss an einer Seite nicht vollkom-
men den Erwartungen, dann kénnen erforderliche, kleinere Ko-
rrekturen durch Einstellen des oberen und unteren Fuhlers C2
(Abb. 9), mit Hilfe des Griffs Y (Abb. 9), durchgefihrt werden,
bis das Ergebnis wunschgemaf ausfallt.

Unteren

Gerade Profilierung bei 10°x1 mm, 10°x2 mm oder
10°x3mm

ACHTUNG! Vor dem Einstellen des Profilfrasers ist der Ne-
tzstecker der Maschine zu ziehen und der Schalter mit der
Sicherheitsabdeckung K (Abb. 7), zu blockieren.

Um an den Profilfraser und an die Ziehklingen zu gelangen,
I6sen Sie die SchlieBhaken L1 (Abb. 22), und 6ffnen Sie das
Beschickungsaggregat.

Ziehklingen zurickziehen: Bevor der Profilfréser eingestellt
werden kann, missen die Ziehklingen zurlickgezogen werden,
damit sie beim Einstellprozess nicht stéren. Drehen Sie dazu
den Griff A1 (Abb. 10), bis die Ziehklinge 12 (Abb. 10), etwa 3
mm von der Platte zurtcksteht.

Wiederholen Sie den Vorgang mit der unteren Ziehklinge. Off-
nen Sie dazu die vordere Tiure F3 (Abb. 14), und gehen Sie
analog vor.

Priifen Sie, ob die in der Maschine montierten Fraser dem Ober-
flachentyp entsprechen, den die Kante erhalten soll, das sind
in diesem Fall Fraser mit Radius 2 oder 3. Andernfalls sind die
Fraser gemaR den Anweisungen in Absatz 10.1 FRASERWE-
CHSEL AM PROFILFRASER auszuwechseln.

Einstellen des oberen Frésers:

*A: Ziehen Sie den oberen Fraskopf 3 mm vomAnschlag A (Abb.
12), zuriick. Dazu prufen Sie zuerst, ob der obere Fraskopf am
Anschlag A (Abb. 12), anliegt. Ist das nicht der Fall, dann Iésen
Sie den Arretierungsstift D1 (Abb. 11 und 12), schieben Sie den
Fraskopf mit Hilfe des Griffs B2 (Abb. 11 und 12), nach vorn
und drehen Sie ihn dabei im Uhrzeigersinn (+), genau bis zum
Anschlag. Stoppen Sie die Drehung, sobald ein zunehmender
Widerstand spirbarwird, der anzeigt, dass derAnschlagA (Abb.
12), erreicht ist, und wenden Sie keine Gewalt an. Eine weitere
Drehung wirde lediglich zu unerwiinschten Verformungen
im Mechanismus flihren. Drehen Sie jetzt den Griff B2 (Abb.
12), wieder gegen den Uhrzeigersinn (-), und zwar drei ganze
Umdrehungen; damit kommt der Fraskopf 3 mm vom Anschlag
entfernt zu stehen. Fixieren Sie ihn in dieser Position, indem Sie
den Arretierungsstift D1 (Abb. 11 und 12), wieder anziehen.

* B: Stellen Sie den oberen Fiihler auf die entsprechende Hohe
ein. Dazu prifen Sie zuerst, ob der obere Fuhler C2 (Abb. 9),
auf Position "0" (Abb. 9), steht. Steht er nicht auf der Position
"0", drehen Sie den Griff Y (Abb. 9), bis die Bezugsmarkierun-
gen "0" (Abb. 9), Ubereinstimmen. AnschlieRend heben Sie den
Fahler durch Drehen am Griff Y (Abb. 9), im Uhrzeigersinn (+)
an, und zwar wie folgt:

1/6 Umdrehung........cccceeveerenee Fur eine Fase von 1 mm x 10°
1/3 Umdrehung........cccceeveeenee Fur eine Fase von 2 mm x 10°
1/2 Umdrehung........ccceeveerenee Fur eine Fase von 3 mm x 10°

Zum einfacheren Regulieren befindet sich unter den Werkzeugen
derMaschine ein Sechskant-Schraubendreher mitsechseckigem
Griff, der mit folgender Einstellung zu verwenden ist:

1/6

-
-
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* C: Losen Sie die Griffe B1 (Abb. 11 und 18), welche die Hohe
des Fraskopfes festlegen, und stellen Sie mit Hilfe des Griffs
X (Abb. 9 und 11), am Anzeiger F2 (Abb. 10), das MaR fir die
Dicke der Platte ein, die mit einer Kante versehen werden soll.
Dann machen Sie die Griffe B1 (Abb. 11 und 18), in dieser
Position wieder fest.

Einstellen des unteren Frésers:

» Verwenden Sie fur den Zugang zum unteren Profilfréser die
Turen vorn F3 (Abb. 14), und hinten F1 (Abb. 13), an der Mas-
chine. Zum Offnen drehen Sie einfach den Bolzen E1 (Abb.
13 und 14).

* Die hintere Ture bietet Zugang zum Arretierungsstift D1 (Abb.
11b), zu den beiden Griffen B1 (Abb. 11b), und zum Griff B2
(Abb. 11b). Die vordere Tire bietet Zugang zu den Reglergriffen
XundY (Abb. 9).

 Die im Abschnitt Einstellen des unteren Frasers erlauterten
Einstellungen sind am unteren Profilfraser vorzunehmen. Inden
Abbildungen wird, um das Verstandnis zu erleichtern, jedoch der
obere Profilfraser gezeigt, der besser erkennbar ist.

* A: Ziehen Sie den unteren Fraskopf 3 mm vom Anschlag A
(Abb. 12), zuriick. Dazu prufen Sie zuerst, ob der untere Fras-
kopfam Anschlag A (Abb. 12) anliegt. Dazu |6sen Sie den Hebel
D1 (Abb. 11b), und fiihren Sie zunachst den Fraskopf zurtick,
indem Sie den Griff B2 (Abb. 11b), mit Hilfe des Imbusschlus-
sels fur die Instandhaltung ein paar Umdrehungen gegen den
Uhrzeigersinn (-) drehen. AnschlieRend drehen Sie den Griff B2
(Abb. 11b), wieder im Uhrzeigersinn (+), um den Fraskopf nach
vorn zu bringen, bis er am Anschlag A ansteht, und zwar ohne
Gewalt, d.h. bis der zunehmende Widerstand gegen die Drehen
Sie jetzt den Griff B2 (Abb. 11b), erneut gegen den Uhrzeiger-
sinn (-), und zwar drei ganze Umdrehungen; damit kommt der
Fraskopf 3 mm vom Anschlag entfernt zu stehen. Fixieren Sie
den Fraskopf in dieser Position, indem Sie den Arretierungsstift
D1 (Abb. 11b), wieder anziehen.

« B: Stellen Sie den unteren Fiihler auf die entsprechende Hohe
ein. Dazu stellen Sie zuerst sicher, dass der untere Fiihler C2
(Abb. 9), auf Position "0" (Abb. 9), steht. Steht er nicht auf
Position "0", dann drehen Sie am Griff Y (Abb. 9), bis die Be-
zugsmarkierungen "0" (Abb. 9), Ubereinstimmen. Anschlielend
senken Sie den Fihler durch Drehen am Griff Y (Abb. 9), im
Uhrzeigersinn (+) ab, und zwar wie folgt:

1/6 Umdrehung........cccccevveenee. Fir eine Fase von 1 mm x 10°
1/3 Umdrehung........cccccevveeenee. Fir eine Fase von 2 mm x 10°
1/2 Umdrehung........cccceevveenee. Fir eine Fase von 3 mm x 10°

Zum einfacheren Regulieren befindet sich unterden Werkzeugen
der Maschine ein Allen Schlussel, der mit folgender Einstellung
zu verwenden ist:

1/6

.
NP
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Profiltest:

» Um die Richtigkeit der an den Profilfrasern vorgenommenen
Einstellungen zu prufen, versehen Sie eine Platte mit einer
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Kante und profilieren diese beidseitig; dazu den Drehschalter
CM3 (Abb. 6), auf Position 1 stellen.

Vor dem Anbringen der Kanten an der Platte werden alle in den
Abschnitten vor Profilfréser einstellen erlauterten Einstellungen
geprift, um sicherzustellen, dass alles richtig vorbereitet ist.
Entspricht das erhaltene Ergebnis an einer Flache nicht den
Erwartungen, dann kénnen erforderliche kleinere Korrekturen
durch Einstellen des oberen oder unteren Fihlers C2 (Abb.
9), mit Hilfe des Griffs Y (Abb. 9), durchgefiihrt werden, bis die
Oberflache wunschgeman ausfallt.

Unteren

Oberen

Einstellen der Ziehklingen:

Die Ziehklingen mussen fir jeden Plattentyp eingestellt werden,
und zwar immer nach der Einstellung der Profilfraser.

Zum Einstellen der Ziehklingen drehen Sie den Griff A1 (Abb.
10), bis die Ziehklinge 12 (Abb. 10), leicht an der Platte schabt,
die Kleberreste mitnimmt und die Verbindung zwischen Platte
und Kante vollendet.

Zum Einstellen der unteren Ziehklinge 6ffnen Sie die vordere
Ture F3 (Abb. 14), der Maschine, und gehen Sie analog vor.

Einstellen des hinteren Kanteniiberstandes:

Wenn beim Kantenanleimen mit der Anweisung zum blndigen
Kappen vorn und hinten, d.h. mit dem Drehschalter CM1 (Abb.
6), auf Position 1, im hinteren Bereich ein Uberstand stehenbleibt
oder Kante fehlt, dann kdnnen Sie eine Korrektur vornehmen,
indem Sie den Hebel A2 (Abb. 25), leicht nach rechts oder
links drehen, wie es auf dem am Gerat angebrachten Schild
angegeben ist (-, +).

9. FUNKTIONSWEISE DER KANTENLEIMMASCHINE

* ANLEIMEN VON KANTEN BIS ZU 1 mm
Schalterpositionen:

Hebel A (Abb. 6), in Position 1 fur eine Kante mit 1 mm Dicke.
Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 1, Kappen vorn und
hinten.

Drehschalter CM2 (Abb. 6), auf Position 1, Beschickungsaggregat
und Heizaggregat in Betrieb.

Drehschalter CM3 (Abb. 6), auf Position 1, Profilierung auf
beiden Plattenseiten.

1. Legen Sie die Platte auf die Maschine, driicken Sie sie gegen
die Stirnseite S (Abb. 5), der Bedieneinheit und fahren Sie bis
zum Beschickungsaggregat vor, damit dieses die Platte greift
und automatisch einzieht.

2. Wenn die Platte auf den Mikroschalter B (Abb. 21), drickt,
setzt die automatische Kantenzuflihrung ein.

3. Sobald die Platte am Mikroschalter E (Abb. 21), ankommt,
wird die automatische Kantenzufiihrung gestoppt; die weitere
Zufihrung erfolgt Uber den Vorschub der Platte selbst, dabei
wird der Profilfraser und, falls angeschlossen, die Absaugung
AS382L in Gang gesetzt.

4. Sobald die Platte am Messer H (Abb. 21), des Kappaggre-
gats ankommt, wird dieses in Vorschubrichtung gefahren und
schneidet den Kantenlberstand ab. Kappen vorn.

5. Sobald das Plattenende den Mikroschalter B (Abb. 21), frei-
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gibt, wird bei gedriicktem Mikroschalter D (Abb. 21), die Kante
abgeschnitten. Kappen hinten.

6. Der Profilfraser stoppt, sobald das hintere Plattenende den
Mikroschalter F (Abb. 21), freigibt, und nach wenigen Sekunden
stoppt auch die Absaugung.

Der Kantenanleimzyklus endet mit dem vollstdndigen Austritt
der Platte aus dem Beschickungsaggregat.

* ANLEIMEN VON KANTEN BIS 2, 3 MM

Bevor Sie eine Justierung vornehmen, ist die Stellung der Zu-
flhrrolle B2 (Abb. 27 und 28) zu andern. Blockieren Sie diese
mit dem Feststellstift C2, und I16sen Sie den Knauf D2. Tauschen
Sie die Positionen der Rollen B2 und E2 aus, und montieren Sie
diese wieder in entgegengesetzter Reihenfolge (Abb. 28).

* ANLEIMEN VON KANTEN BIS 2 mm

Schalterpositionen:

Hebel A (Abb. 6), in Position 2 fiir Kanten zwischen 1 und 2
mm Dicke.

Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 1, Kappen vorn und
hinten.

Drehschalter CM2 (Abb. 6), auf Position 1, Beschickungsaggregat
und Heizaggregat in Betrieb.

Drehschalter CM3 (Abb. 6), auf Position 1, Profilierung auf
beiden Plattenseiten.

Der Funktionszyklus beim Anleimen dieser Kante verlauft
identisch wie beim vorstehend beschriebenen ANLEIMEN
VON KANTEN BIS 1 mm.

* ANLEIMEN VON KANTEN BIS 3 mm

Schalterpositionen:

Hebel A (Abb. 6), in Position 3 fiir Kanten zwischen 2 und 3
mm Dicke.

Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 4, Kantenschnitt mit
Uberstand vorn und hinten.

Drehschalter CM2 (Abb. 6), auf Position 1, Beschickungsaggregat
und Heizaggregat in Betrieb.

Drehschalter CM3 (Abb. 6), auf Position 1, Profilierung auf
beiden Plattenseiten.

1. Legen Sie die Platte auf die Maschine, driicken Sie sie gegen
die Stirnseite S (Abb. 5), der Bedieneinheit und fahren Sie bis
zum Beschickungsaggregat vor, damit dieses die Platte greift
und automatisch einzieht.

2. Wenn die Platte auf den Mikroschalter B (Abb. 21), driickt,
setzt die automatische Kantenzufiihrung ein.

3. Sobald die Platte am Mikroschalter E (Abb. 21), ankommt,
wird die automatische Kantenzuflihrung gestoppt; die weitere
Zuflhrung erfolgt Gber den Vorschub der Platte selbst, dabei
wird der Profilfraser und, falls angeschlossen, die Absaugung
AS382L in Gang gesetzt.

4. Sobald die Platte auf den Mikroschalter G (Abb. 21), driickt,
wird das Messer H (Abb. 21), des Kappaggregats zurlickgezo-
gen, um die Platte ohne Kappen der Kanten frei durchlaufen
zu lassen.

5. Sobald das Plattenende den Mikroschalter B (Abb. 21), frei-
gibt, wird bei gedriicktem Mikroschalter F (Abb. 21), die hintere
Kante mit Uberstand abgeschnitten.

6. Der Profilfraser stoppt, sobald das hintere Plattenende den
Mikroschalter F (Abb. 21), freigibt, und nach wenigen Sekunden
stoppt auch die Absaugung.

Sobald das hintere Plattenende den Mikroschalter G (Abb. 21),
freigibt, wird das Messer des Kappaggregats frei und kehrt in
seine Ausgangsstellung zuriick, wenn die Platte vorbei ist. Der
Kantenanleimprozess endet mit dem Austritt der Platte aus dem
Beschickungsaggregat.

* KOMBINIERTES BUNDIGES KAPPEN UND SCHNEIDEN
ACHTUNG!

Versuchen Sie nie wahrend des vorderen Kappvorgangs die Schu-



tzabdeckung zu heben! Gefahr von Schneidverletzungen!

Buindiges Kappen hinten und vorn: (fir Kanten bis 2 mm Dicke)
Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 1

1. Sobald das hintere Plattenende die Mikroschalter B und C
(Abb. 21), freigibt, erfolgt bei gedriicktem Mikroschalter D (Abb.
21), der hintere Schnitt der Kante buindig mit der Platte, d.h.
Kappen hinten.

Wird der Schnitt beim Kappen nicht biindig, siehe Abschnitt
Einstellen des hinteren Kantenuberstandes, um die Korrektur
durchzufuhren.

2. Sobald die Platte am Messer H (Abb. 21), des Kappaggre-
gats ankommt, wird dieses in Vorschubrichtung gefahren und
schneidet den KantenlUberstand ab. Kappen vorn.

Biindiges Kappen vorn, Schnitt mit Uberstand hinten: (fiir Kanten

bis 2 mm Dicke)
Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 2

1. Sobald das hintere Plattenende die Mikroschalter B und C
(Abb. 21), freigibt, erfolgt bei gedriicktem Mikroschalter D (Abb.
21), der hintere Zuschnitt der Kante mit leichter Verzogerung,
dadurch bleibt ein Uberstand am hintere Plattenende stehen.
2. Sobald die Platte am Messer H (Abb. 21), des Kappaggre-
gats ankommt, wird dieses in Vorschubrichtung gefahren und
schneidet den KantenlUberstand ab. Kappen vorn.

Biindiges Kappen hinten, Schnitt mit Uberstand vorn: (fir Kanten

bis 2 mm Dicke)
Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 3

1. Sobald das hintere Plattenende die Mikroschalter B und C
(Abb. 21), freigibt, erfolgt bei gedriicktem Mikroschalter D (Abb.
21), der hintere Zuschnitt der Kante biindig mit der Platte, d.h.
Kappen hinten.

Fallt der Schnitt beim Kappen hinten nicht biindig aus, siehe
Abschnitt Einstellen des hinteren Kantenuberstandes, um die
Korrektur durchzufiihren.

2. Sobald die Platte den Mikroschalter G (Abb. 21), drickt, wird
das MesserH (Abb. 21), des Kappaggregats zurlickgezogen und
lasst die Platte frei durchlaufen, ohne den vorderen Uberstand
zu schneiden.

Schnitt hinten und vorn mit Uberstand: (fiir Kanten von 2 bis
3 mm Dicke)

Drehschalter CM1 (Abb. 6), auf Position 4

1. Sobald das hintere Plattenende die Mikroschalter B und C
(Abb. 21), freigibt, erfolgt bei gedriicktem Mikroschalter D (Abb.
21), der hintere Zuschnitt der Kante mit leichter Verzogerung.
Auf diese Weise bleibt ein Uberstand am hintere Plattenende
stehen.

2. Sobald die Platte den Mikroschalter G (Abb. 21), drickt, wird
das MesserH (Abb. 21), des Kappaggregats zurlickgezogen und
lasst die Platte frei durchlaufen, ohne den vorderen Uberstand
abzuschneiden.

10. WARTUNG UND REINIGUNG

10.1 FRASERWECHSEL AM PROFILFRASER

ACHTUNG! Vor dem Wechseln der Fraser ist immer der Ne-
tzstecker der Maschine zu ziehen und der Schalter mit der
Sicherheitsabdeckung K (Abb. 7), zu blockieren.

Der obere Fraser dreht sich gegen den Uhrzeigersinn (-), der
untere im Uhrzeigersinn (+), wie es am entsprechenden Spa-
nesammler C4 (Abb. 9) angegebenist. Beachten Sie diesimmer

beim Auswechseln der Fraser.

Wechseln des oberen Frasers: Losen Sie den SchlieRhac-
ken L1 (Abb. 22), und 6ffnen Sie das Beschickungsaggregat.
Schrauben Sie die Schrauben G1 (Abb. 17), heraus, nehmen
Sie die Fuhlereinheit H1 (Abb. 18), heraus, arretieren Sie die
Fraserachse mit Hilfe der Stange S1 (Abb. 19), und drehen Sie
die Befestigungsschraube des Frasers 11 (Abb. 19), heraus.
Nehmen Sie dann den Fraser heraus und ersetzen Sie diesen
durch einen neuen. Bauen Sie die Fihlereinheit H1 (Abb. 18),
wieder ein und stellen Sie diese auf die passende Hohe ein, um
mit dem eingebauten Fraser die gewlinschte Kantenoberflache
zu erhalten, wie in den Abschnitten Einstellen des Profilfrasers
beschrieben.

Wechseln des unteren Frasers: Zum Auswechseln des un-
teren Frasers mussen Sie die Griffe B1 (Abb. 11), des unteren
Profilfraseraggregats I6sen. Der Zugang erfolgt Giber die hintere
Ture F1 (Abb. 13). Senken Sie dann den Fraskopf mit Hilfe des
Griffs X (Abb. 9 und 10), bis zum Ende ab. Gehen Sie beim
Fraserwechsel ebenso vor wie im vorstehenden Abschnitt
beschrieben; dabei ist jedoch zu beachten, dass die Schraube
11 (Abb. 19), zur Befestigung des unteren Frasers ein Links-
gewinde besitzt. Nach dem Auswechseln des Frasers heben
Sie den Fraskopf mit Hilfe des Griffs X (Abb. 9), wieder bis zum
Anschlag an. Dann stellen Sie die Fiihlereinheit wieder ein, um
mit dem eingebauten Fraser die gewlinschte Kantenoberflache
zu erhalten, wie beschrieben in den Abschnitten Profilfraser
einstellen beschrieben.

Scharfen der Fraser: Die Fraser sind so zu scharfen, dass die
axiale Originalform ohne Veranderung der Durchmesser, (Abb.
24), erhalten bleiben. Um einen Fraser nach dem Scharfen wieder
einzubauen, sind an der Aufnahme an der Frasmesserriicksei-
te so viele Scheiben mit 0,1 mm (7080013) einzusetzen, wie
erforderlich sind, um die axiale Verschiebung der Figur durch
den Scharfvorgang wieder auszugleichen.

10.2 WECHSEL DES EINZUGSRIEMENS

FUR BESCHICKUNGSAGGREGAT

ACHTUNG! Fir den Riemenwechsel istimmer der Netzstecker
der Maschine zu ziehen und der Schalter mit der Sicherheitsa-
bdeckung K (Abb. 7), zu blockieren.

Drehen Sie die drei Schrauben T1 (Abb. 22), heraus und nehmen
Sie den Deckel ab.

Losen Sie die Spannscheibe U1 (Abb. 23), und entspannen Sie
falls erforderlich den Riemen.

Ersetzen Sieden Riemen V1 (Abb. 23), durch einen neuen VIRU-
TEX-Originalriemen, und priifen Sie, ob der Riemenrichtigin alle
Zahnriemenscheiben eingreift. Spannen Sie den Riemen durch
Verschieben der Spannscheibe; die Spannung muss ausreichen,
um im Betrieb einen guten Einzug zu gewahrleisten.

10.3 REINIGUNGSABEITEN UND EMPFEHLUNGEN

* Fur einen sauberen Kantenschnitt muss mit kleberfreien und
gut gescharften Frasmessern gearbeitet werden.

* Auch die Maschine muss frei von Klebstoff- und Kantenresten
sein, um ein Steckenbleiben der vorgeleimten Kante im Verlauf
zu verhindern.

* Der Druck des Beschickungsaggregats auf die Plattenflache
muss gerade ausreichend sein, um den Vorschub zu gewahr-
leisten. Ein zu hoher Druck fuhrt zum vorzeitigen Verschleiss
des Einzugsriemens.

* Eswird empfohlen, die Flache der Kleberauftragsrolle H2 (Abb.
10), und den Riemen fiir das Beschickungsaggregat von Klebsto-
ff-und Materialresten freizuhalten, um einen ordentlichen Einzug
und einen einwandfreien Leimauftrag zu gewahrleisten.
*Firdie Sauberhaltung der Fraser empfehlen wir die Verwendung
unseres CANTSPRAY (silikonfreies Antihaftspray).

» Bei kurzen Holzstlicken nicht mit den Handen sondern mit
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Hilfe eines Schiebers nachschieben.

11. LARMPEGEL

Die Gerauschentwicklung dieser Maschine wurde gemaf Norm
UNE-EN ISO3746 (1996) gemessen. Die Gerauschmessungen
wurden beim Profilfrasen und Kantenbandkappen mit 3 mm
starkem, vorgeleimtem Kantenband durchgefuihrt. Der Larmpe-
gel am Arbeitsplatz kann tber 85 dB(A) liegen. In diesem Fall
sind LarmschutzmaRnahmen fir den Benutzer des Werkzeugs
zu treffen.

12. GARANTIE

Alle maschinen von VIRUTEX haben eine Garantie von 12
Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausgeschlossen sind
alle Eingriffe oder Schaden aufgrund von unsachgemaflem
Gebrauch oder natirlicher Abnutzung des Gerats. Wenden
Sie sich im Falle einer Reparatur immer an den zugelassenen
Kundendienst von VIRUTEX.

VIRUTEXbehéltsich das Rechtvor, die Produkte ohne vorherige
Ankundigung zu verandern.

(FIGURE IN PAGINA 42)

1. NORME DI SICUREZZA PER L'USO DELLA BORDATRICE
ATTENZIONE! Leggere attentamente il LIBRETTO DELLE
NORME GENERALI DI SICUREZZA allegato alla documenta-
zione della macchina.

« Controllare, prima di collegare la macchina, che la tensione di
alimentazione sia uguale a quella indicata nella targhetta delle
caratteristiche.

* Tenere sempre le mani lontane dalle zone di taglio e da quelle
che raggiungono alte temperature.

» Non usare mai frese e lame inadeguate, difettose o in cattivo
stato.

* Non disattivare nessun dispositivo di sicurezza della mac-
china.

* Prima di eseguire qualsiasi intervento di manutenzione sulla
macchina, staccarla dalla rete elettrica e bloccare il coperchio
di sicurezza K della scatola dell'interruttore L (Fig. 7).

» Mantenere il cavo di alimentazione in buone condizioni.

» Non usare mai la macchina se non € collegata a un dispositivo
di aspirazione.

» Usare solo ricambi originali VIRUTEX.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

TENSIONE. ..ottt 220-240V
Potenzaassorbita...........coccveiiiiiiiei e 4000W
Livello di pressione acustica continuo

equivalente ponderato...........ccoevveeeeiiie e 75dB(A)
Larghezzaminimadelbordo.............ccccceuveeeiiiiiieeiiieees 13mm

Spessore massimo pannello, con bordo di 1 mmdispessore..50 mm
Spessore massimo pannello, con bordo di2 mmdispessore..35mm
Spessore massimo pannello, con bordo di 3 mm dispessore..25mm

Capacitamassimarifilatore.............cccoceeeveiiiicciie e 3mm
Capacitamassimadiintestatura..............ccccoeeveveeeiieecen. 2mm
Larghezzaminimadelpannello..............ccccceveeviieeecnnenn. 102mm
Lunghezzaminimadelpannello................cccccvveeeiinenennes 110mm
Regolazione elettronicadellatemperatura....................... 0-500°C
Velocita di @SEercizio.........oovveiiiieeiiiie e 4 m/mm
PESO0..c. e 135kg

3. DOTAZIONE STANDARD

Dentro I'imballaggio troverete gli elementi seguenti:
1. Bordatrice di bordi preincollati EB35

2. Gruppo supporto spostabile

3. Gruppo pressori
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4. Scatola contenente:
* Caricatore nastro

* Chiavi

5. Documentazione

Accessori opzionali:

Fresa M.D. raggio 3 e smusso di 10°: superiore 8540172, infe-
riore 8540173 (Fig. 2). Utensile in dotazione

Fresa M.D. raggio 2 e smusso di 10°: superiore 8540183, infe-
riore 8540184 (Fig. 2).

Fresa M.D. smusso 45° superiore 8540185, inferiore 8540186

(Fig. 2).

4. DIMENSIONI BORDATRICE
L'ingombro della bordatrice & riprodotto nella (Fig. 1).

5. MONTAGGI PRELIMINARI

MONTAGGIO DEL CARICATORE

« Svitare le viti | dalla loro sede (Fig. 3).

* Collocare il caricatore R1 e fissarlo con le viti e le rondelle I.
» Controllare che i rulli N del caricatore nastro girino senza
difficolta.

MONTAGGIO DEL PRESSORE
La macchina dispone di un pressore multiplo Q1 (Fig. 4), che
si dovra incastrare nei punti di centraggio P1.

COLLEGAMENTO DELL'ASPIRATORE

Non si pud lavorare con la macchina EB35 se non é collegata
a un aspiratore esterno, poiché la quantita di trucioli generati
dai rifilatori farebbe calare la qualita della rifilatura, ostruirebbe
i meccanismi della macchina e causerebbe un'usura prematura
degli utensili da taglio.

Per la bordatrice EB35 consigliamo il nostro aspiratore AS382L,
dinotevole potenza aspirante e dotato di un raccoglitrucioli molto
capiente; inoltre, & predisposto in modo da poter funzionare
sotto il controllo della macchina, cosi lavora soltanto durante i
cicli di rifilatura.

Per installare l'aspiratore AS382L, ne collegheremo il tubo
di raccolta al collettore C3 (Fig. 13) della macchina, e il cavo
per il comando a distanza alla base B3 (Fig. 13) della stessa.
L'aspiratore va inoltre collegato a una presa di corrente esterna,
indipendente.

Se si desidera collegare I'aspiratore della macchina a un im-
pianto generale del diametro di 100 mm, richiedere |'apposito
attacco opzionale 8545498, Riduttore da 100 con connettori
(Fig. 16). L'impianto dovra avere un'aspirazione di 1000 m? per
il diametro di 100 mm.

6. COLLEGAMENTO ELETTRICO

La macchina va collegata, con il cavo fornito in dotazione, a un
impianto elettrico monofase da220-240V, della capacita minima
di 20 A, con presa di terra e dotato dei dispositivi di protezione
a norma di legge (magnetotermico e differenziale).

7. DESCRIZIONE DEI COMANDI

Il pannello di comando della macchina A3 si trova accanto al
caricatore R1 (Fig. 5), e l'interruttore generale di sicurezza L
sotto di questo, nel fianco del mobile, (Fig. 6 e 7).

Interruttore generale di sicurezza L (Fig. 7): Interruttore generale
diavviamento dellamacchina. Con protezione magneto-termica,
bobina di minima tensione e dispositivo di blocco di sicurezza,
per la manipolazione o lariparazione della macchina. Indicatore
luminoso di colore rosso M1 (Fig. 7), che si accende in pre-
senza di corrente elettrica. In caso di sovraccarico di corrente
si stacca automaticamente, lasciando senza tensione tutti gli
utilizzatori.

Pannello di controllo A3 (Fig. 6): Indicatore luminoso verde M



(Fig. 6), acceso quando la macchina € in marcia.

Comando regolatore di temperatura Q (Fig. 6), che permette di
regolare la temperatura dell'aria del radiatore.

Stop di emergenza P (Fig. 6): pulsante che interrompe im-
mediatamente tutte le funzioni della macchina quando viene
premuto. Per sbloccarlo, bisogna girare il pulsante P nel senso
della freccia. La macchina non potra rimettersi in marcia con
l'interruttore L (Fig. 6 e 7) se il pulsante di emergenza P (Fig.
6) non viene previamente sbloccato.

Comando CM1 (Fig. 6), per la regolazione della sporgenza del
bordo nelle estremita anteriore e posteriore.

In Posizione 1: Intestatura anteriore e posteriore. Entrambe le
estremita senza sporgenza.

In Posizione 2: Intestatura anteriore, con sporgenza dietro.

In Posizione 3: Intestatura posteriore, con sporgenza davanti.
In Posizione 4: Con sporgenza nelle due estremita del pannello.
Comando CM2 (Fig. 6):

In Posizione 0: Alimentatore e radiatore soffiante scollegati.

In Posizione 1: Mette in moto I'alimentatore e il radiatore so-
ffiante.

In Posizione 2: Mette in moto solo I'alimentatore.

Comando CM3 (Fig. 6):

In Posizione 1: Permette I'avviamento nel ciclo di lavoro dei
due rifilatori.

In Posizione 2: Permette |'avviamento nel ciclo solo del rifilatore
superiore.

In Posizione 3: Permette |'avviamento nel ciclo solo del rifilatore
inferiore.

8. REGOLAZIONI E AVVIAMENTO

ATTENZIONE! Prima di eseguire qualsiasi intervento di rego-
lazione, staccare la macchina dalla rete elettrica e bloccare
I'interruttore con il coperchio di sicurezza K (Fig. 7).

Collocazione delbordo: Collocare un rotolo dinastro preincolla-
to nel caricatore R1 (Fig. 5). La sua altezza dovra corrispondere
allo spessore del pannello da bordare, ed & consigliabile che il
bordo sia 3 mm piu alto per ottenere una rifilatura perfetta. Se si
lascia una sporgenza maggiore, la rifinitura non verra bene.

Selezione dello spessore del bordo: Mettere la leva A (Fig.
6) del selettore nella posizione corrispondente allo spessore
del bordo da applicare:

Posizione 1: Per bordi di spessore non superiore a 1 mm.
Posizione 2: Per bordi di spessore compreso tra 1 e 2 mm.
Posizione 3: Per bordi di spessore compreso tra 2 e 3 mm.
Per lavorare nella Posizione 3, cioé per bordare con bordi di
spessore compreso tra 2 e 3 mm, bisognera mettere inoltre il
comando di regolazione sporgenza CM1 (Fig. 6) in Posizione
4, con sporgenza nelle due estremita del pannello, poiché la
qualita del taglio con questi spessori non € la piu adeguata per
eseguire l'intestatura.

(Vedere punto INTESTATURE COMBINATE).

Montaggio del rullo di trascinamento: Verificare che gli ele-
menti del rullo di trascinamento siano montati nella posizione
indicata nella (Fig. 28) per I'applicazione di bordini sottili (0,4
-1 mm) o in quella indicata nella (Fig. 27) per I'applicazione di
bordi piu alti (1 - 3 mm).

Per cambiare, all'occorrenza, la posizione dei rulli, bloccare
il rullo con I'asta C2, svitare la manopola D2, estrarre i rulli e
rimontarli nella posizione desiderata.

Regolazione del guidanastro: Far passare il bordo preinco-
llato attraverso la guida W1 (Fig. 8), la protezione W2 (Fig. 8)
e tra i due rulli, con l'aiuto della manopola T (Fig. 8) del rullo
di trascinamento. Inserire il bordo tra il guidanastro U (Fig. 8)
e regolare per mezzo della manopola V (Fig. 8) l'altezza della
guida U (Fig. 8) in base alla larghezza del bordo, in modo che
quest'ultimo scivoli senza sforzo all'interno, senza pero potersi

muovere verticalmente.

Se nel corso di questa regolazione del guidanastro si volesse far
retrocedere il bordo, bisognera azionare laleva C1 (Fig. 6 e 8),in
modo che i rulli smettano di esercitare pressione sul bordo, e poi
tirarlo: infatti, i rulli girano solo nel senso dell'avanzamento.
Controllare di nuovo lo scorrimento del bordo tra le Guide U (Fig.
8) e sistemare l'estremita del bordo sul filo della lama.

Regolazione dell'alimentatore: Allentare le maniglie J1 e L2
(Fig. 8 e 20). Girareil volantino K1, (Fig. 20), fino a situare I'indice
dell'alimentatore sulla misura corrispondente allo spessore del
pannello, quindi stringere di nuovo le maniglie J1 e L2 (Fig. 8 e
20) in questa posizione.

ATTENZIONE! Se si apre l'alimentatore J (Fig. 5 e 21), scatta
un dispositivo di sicurezza che stacca il collegamento alla rete
elettrica della macchina. Per rimetterla in funzione, chiudere
I'alimentatore J (Fig. 5) e azionare dinuovo l'interruttore generale
di sicurezza L (Fig. 7).

Regolazione della guida estensibile: Allentare le manopole N1
(Fig. 1). Situare la guida estensibile Q1 (Fig. 4 e 5) in modo che
il pannello, una volta appoggiato sulle guide R (Fig. 5), rimanga
pressato dal pressore Q1 (Fig. 4 e 5) contro il lato frontale della
scatola comandi S (Fig. 5), ma con la possibilita di scorrere tra
questi due elementi; quindi, stringere le manopole N1 (Fig. 1)
in questa posizione.

Avviamento:

ATTENZIONE! Prima di mettere in marciala macchina, verificare
che il bordo non si trovi all'uscita dell'aria calda E2 (Fig. 10)
della soffiante, per evitarne il surriscaldamento e il conseguente
deterioramento. |l margine del bordo deve trovarsi sul filo della
lama H3 (Fig. 10) all'interno del guidanastro U (Fig. 8 e 10).
Premere il pulsante O dell'Interruttore generale L (Fig. 7) per
dare corrente alla macchina. Si accendera l'indicatore luminoso
verde M (Fig. 6) per indicare che la macchina € collegata alla
rete elettrica. Mettere in Posizione 1icomandi CM2 e CM3, (Fig.
6): in questo modo, il radiatore della soffiante e I'alimentatore
si metteranno in funzione, mentre il dispositivo di taglio delle
sporgenze alle estremita e il rifilatore saranno pronti ad agire
nel ciclo di lavoro.

Perl'arresto completo dellamacchina, premere il pulsante destro
O dell'interruttore generale L (Fig. 7).

L'avviamento della macchina non & possibile se il pulsante di
stop di emergenza P (Fig. 6) € bloccato o se I'alimentatore J
(Fig. 21) & aperto.

Regolazione della temperatura:

ATTENZIONE! Prima direalizzare questa operazione, controllare
che il bordo non si trovi all'uscita dell'aria calda E2 (Fig. 10)
della soffiante, per evitarne il surriscaldamento e il conseguente
deterioramento. Il margine del bordo deve trovarsi sul filo della
lama H3 (Fig. 10) all'interno del guidanastro U (Fig. 8 e 10). La
temperatura piu adatta per ogni tipo di bordo si regola con il re-
golatore Q (Fig. 6), e si verifica sul termometro W3 (Fig. 10).
Per ottenere un aumento della temperatura piu rapido, mettere
il regolatore Q (Fig. 6) sul numero 9 della scala di regolazione:
come si potra notare sul termometro, la temperatura salira rapi-
damente. Raggiunti i 300°C, girare il regolatore Q fino al punto
5 della scala, e poi, quando la lancetta del termometro si sara
stabilizzata, regolare la temperatura al livello adeguato per il
bordo preincollato in uso.

A titolo orientativo, visto che dipende sempre dal tipo e dalla
qualita della colla del bordo, i bordi sottili non superioria 1 mm
di spessore normalmente si incollano bene a temperature di
circa 300°C, e quelli piu spessi a 400°C.

ATTENZIONE! Non toccate mai le parti calde W3 e E2 (Fig. 10)
mentre la macchina & in funzione: pericolo di ustioni alle mani.
Prima di toccare le parti calde, staccare la macchina e attendere
che la temperatura scenda al disotto dei 40°C.
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Regolazione del rifilatore:

In base al tipo di rifinitura da eseguire sul pannello, per age-
volare la regolazione del rifilatore e la scelta del tipo di fresa
da usare, c'e una targhetta illustrativa T2 (Fig. 5) in cui sono
rappresentate schematicamente le combinazioni che sipossono
realizzare (Fig. 26).

Rifilatura con raggio 3 mm, raggio 2 mm, smusso 45°x3
mm o 45°x2 mm

ATTENZIONE! Primadiregolare il rifilatore, staccare lamacchina
dalla rete elettrica e bloccare l'interruttore con il coperchio di
sicurezza K (Fig. 7).

Per accedere al rifilatore e ai raschiatoi, allentare la maniglia
L1 (Fig. 22) e aprire l'alimentatore.

Ritirare raschiatoi: prima di regolare il rifilatore & necessario
ritirare i raschiatoi, per evitare che interferiscano nel processo.
A tale scopo girare la manopola A1 (Fig. 10) finché il raschia-
toio 12 (Fig. 10) non si trova a una distanza di circa 3 mm ddal
pannello. Ripetere 'operazione con il raschiatoio inferiore, al
quale accederemo dalla porta anteriore F3 (Fig. 14) con analogo
procedimento.

Controllare che le frese montate sulla macchina siano quelle
adeguate per la rifinitura che desideriamo dare al bordo, € in
caso contrario sostituirle seguendo le istruzioni del punto 10.1
SOSTITUZIONE FRESE DEL RIFILATORE

Regolazione della fresa superiore:
« A: Verificare che la testa superiore si trovi in corrispondenza del

limite A (Fig. 12). Se nonlo fosse, allentare I'asta di serraggio con
la chiave in dotazione D1 (Fig. 11 e 12) e spostarla in avanti, con
I'aiuto dellamanopola B2 (Fig. 11 e 12), ruotandolain senso orario
(+) finché non arriva esattamente al limite ma senza forzare, cioé
fermandosi non appena si nota che oppone piu resistenza alla
rotazione, poiché a quel punto si € gia raggiunto il limite A (Fig.
12): se continuassimo a girare, non faremmo altro che deformare
il meccanismo. Fissare la testa in questa posizione stringendo
di nuovo l'asta di serraggio D1 (Fig. 11 e 12).

* B: Perrifilare con raggio 2, raggio 3 o smusso 45°x3, verificare
che il tastatore C2 (Fig. 9) si trovi nella posizione "0" (Fig. 9).
Se non fosse nella posizione "0", allentare la manopola Y (Fig.
9) fino a farla coincidere con i riscontri "0" (Fig. 9). Per rifilare
con smusso a 45°x2, dopo aver sistemato il tastatore in modo
da farlo coincidere con i riscontri "0" (Fig. 9), abbassarlo di 1
mm ruotando la manopola Y (Fig. 9) in senso antiorario (-) di
1 giro completo.

* C: Allentare le manopole B1 (Fig. 11 e 18) che determinano
I'altezza della testa e per mezzo della manopola X (Fig. 9 e 11)
regolare sull'indice F2 (Fig. 10) la misura dello spessore del
pannello da bordare, poi fissare di nuovo le manopole B1 (Fig.
11 e 18) in tale posizione.

Regolazione della fresa inferiore:
» Per accedere al rifilatore inferiore, servirsi delle due porte

(anteriore F3 (Fig. 14) e posteriore F1 (Fig. 13)) del mobile. Per
aprirle bastera girare il perno E1 (Fig. 13 e 14).

» La porta posteriore permette di accedere alla maniglia D1
(Fig. 11b), alle due manopole B1 (Fig. 11b) e alla manopola
B2 (Fig. 11b). La porta anteriore da accesso alle manopole di
regolazione X e Y (Fig. 9).

*Leregolazioniillustrate in questo punto, regolazione della fresa
inferiore, devono essere realizzate nel rifilatore inferiore, anche
se per maggiore chiarezza vengono mostrate nelle figure del
rifilatore superiore, in quanto quest'ultimo & piu visibile.

* A: Verificare che la testa inferiore si trovi in corrispondenza del
limite A (Fig. 12). A tale scopo, allentare l'asta di serraggio con la
chiave in dotazione D1 (Fig. 11b) e dapprima tirare indietro la testa
ruotando la manopola B2 (Fig. 11b), di un paio di giri, in senso antio-
rario (-), servendosi del cacciavite per brugole in dotazione. Quindi,
ruotare la manopola B2 (Fig. 11b), questa volta in senso orario (+),
per riportare avanti la testa fino a raggiungere esattamente il limite
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A, ma senza forzare, smettendo di girare non appena si nota che la
manopola oppone pilresistenza. Fissare latestain questa posizione
stringendo di nuovo l'asta di serraggio D1 (Fig. 11b).

* B: Perrifilare con raggio 2, raggio 3 o smusso 45°x3, verificare
che il tastatore inferiore C2 (Fig. 9) si trovi nella posizione "0"
(Fig. 9). Se non fosse nella posizione "0", ruotare la manopola
Y (Fig. 9) fino a farlo coincidere con i riscontri "0" (Fig. 9). Per
rifilare con smusso a 45°x2, dopo aver sistemato il tastatore in
modo da farlo coincidere con i riscontri "0" (Fig. 9), sollevarlo
di 1 mm ruotando la manopola Y (Fig. 9) in senso antiorario (-)
di 1 giro completo.

Prova di rifilatura:

* Per verificare che le regolazioni deirifilatori sono state effettuate
correttamente, provvederemo a bordare un pannello e arifilarlo
da entrambi i lati, per cui metteremo il commutatore CM3 (Fig.
6) in Posizione 1.

Prima di bordare il pannello, controlleremo tutte le regolazioni
illustrate nei punti che precedono la regolazione del rifilatore,
verificando che siano state effettuate correttamente.

Se larifinitura ottenuta non fosse completamente soddisfacente
in uno dei lati, possiamo realizzare le piccole modifiche neces-
sarie agendo sui tastatori superiore o inferiore C2 (Fig. 9) con
la manopola Y (Fig. 9), fino ad ottenere Ia rifinitura corretta.

Inferiore

Superiore

Rifilatura diritta a 10°x1mm, 10°x2 mm o 10°x3 mm

ATTENZIONE! Primadiregolareil rifilatore, staccare lamacchina
dalla rete elettrica e bloccare l'interruttore con il coperchio di
sicurezza K (Fig. 7).

Per accedere al rifilatore e ai raschiatoi, allentare la maniglia
L1 (Fig. 22) e aprire I'alimentatore.

Ritirare raschiatoi: prima di regolare il rifilatore & necessario
ritirare i raschiatoi, per evitare che interferiscano nel processo.
A tale scopo girare la manopola A1 (Fig. 10) finché il raschia-
toio 12 (Fig. 10) non si trova a una distanza di circa 3 mm ddal
pannello. Ripetere I'operazione con il raschiatoio inferiore, al
quale accederemo dalla porta anteriore F3 (Fig. 14) con analogo
procedimento.

Controllare che le frese montate sulla macchina siano quelle
adeguate per la rifinitura che desideriamo dare al bordo (che in
questo caso dovranno essere frese a raggio 2 o raggio 3) e in
caso contrario sostituirle seguendo le istruzioniillustrate al punto
10.1 SOSTITUZIONE DELLE FRESE DEL RIFILATORE.

Regolazione della fresa superiore:
* A: Separare la testa superiore portandola a 3 mm dal limite A

(Fig. 12). Per farlo, controllare in primo luogo se la testa supe-
riore si trova al punto massimo di A (Fig. 12), e se non lo fosse
allentare I'asta diserraggio D1 (Fig. 11 e 12) e spostarla in avanti,
con l'aiuto della manopola B2 (Fig. 11 e 12), ruotandola in senso
orario (+) fino a portarla esattamente sul limite ma senza forzare,
cioé fermandosi non appena si nota che oppone piu resistenza
alla rotazione, poiché a quel punto si & gia raggiunto il limite A
(Fig. 12): se continuassimo a girare, non faremmo altro che de-
formare il meccanismo. Azionare di nuovo la manopola B2 (Fig.
12), adesso in senso antiorario (-) di 3 giri completi, cosi la testa
si separera di 3 mm dal limite; fissare la testa in questa posizione
stringendo di nuovo I'asta di serraggio D1 (Fig. 11 e 12).

«B: Situare il tastatore superiore all'altezza conveniente. Perfarlo,
controllare in primo luogo che il tastatore superiore C2 (Fig. 9) si
trovi nella posizione "0" (Fig. 9). Se non fosse nella posizione "0",
ruotare la manopola Y (Fig. 9) fino a farlo coincidere con i riscontri



"0" (Fig. 9). Quindi, sollevare il tastatore ruotando la manopola Y
(Fig. 9) in senso orario (+) nella seguente proporzione:

1/6 di Qir0..ceeeeeeeeeeeeee e per fare smussi di 1 mm x 10°
1/3digiro e per fare smussi di 2 mm x 10°
1/2 QIr0. e per fare smussi di 3 mm x 10°

Per agevolare questa regolazione, si pud impiegare il cacciavite
per brugole a manico esagonale, incluso tra gli utensili della
macchina, utilizzando la seguente equivalenza.

1/6

e
D

1/2

* C: Allentare le manopole B1 (Fig. 11 e 18) che determinano
I'altezza della testa, e con la manopola X (Fig. 9 e 11) regolare
sull'indice F2 (Fig. 10) la misura dello spessore del pannello
da bordare, fissando di nuovo le manopole B1 (Fig. 11 e 18)
in tale posizione.

Regolazione della fresa inferiore:
» Per accedere al rifilatore inferiore, servirsi delle due porte

(anteriore F3 (Fig. 14) e posteriore F1 (Fig. 13)) del mobile. Per
aprirle bastera girare il perno E1 (Fig. 13 e 14).

* La porta posteriore permette di accedere all’asta di serraggio
D1 (Fig. 11 b), alle due manopoleB1 (Fig. 11 b) e alla manopola
B2 (Fig. 11 b). La porta anteriore da accesso alle manopole di
regolazione X e Y (Fig. 9).

* Leregolazioniillustrate in questo punto, regolazione della fresa
inferiore, devono essere realizzate nel rifilatore inferiore, anche
se per maggiore chiarezza vengono mostrate nelle figure del
rifilatore superiore, in quanto quest'ultimo & piu visibile.

* A: Separare la testa inferiore portandola a 3 mm dal limite A
(Fig. 12). Perfarlo, controllare in primo luogo se la testa inferiore
si trova al punto massimo diA (Fig. 12): a tale scopo, allentare la
maniglia D1 (Fig. 11b) e dapprima tirare indietro la testa ruotando
la manopola B2 (Fig. 11b), di un paio di giri, in senso antiorario
(-), servendosi del cacciavite per brugole in dotazione. Quindi,
ruotare la manopola B2 (Fig. 11b), questa volta in senso orario
(+), per riportare avanti la testa fino a raggiungere esattamente
il limite A, ma senza forzare, smettendo di girare non appena
si nota che la manopola oppone piu resistenza. Azionare di
nuovo la manopola B2 (Fig. 11b), adesso in senso antiorario
() di 3 giri completi, cosi la testa si separera di 3 mm dal limite;
fissare la testa in questa posizione stringendo di nuovo l'asta
di serraggio D1 (Fig. 11b).

« B: Situare il tastatore inferiore all'altezza conveniente. Per farlo,
controllare in primo luogo che il tastatore inferiore C2 (Fig. 9) si
trovi nella posizione "0" (Fig. 9). Se non fosse nella posizione "0",
ruotare lamanopola Y (Fig. 9) fino a farlo coincidere coniriscontri
"0" (Fig. 9). Quindi abbassare il tastatore, girando la manopola Y
(Fig. 9) in senso orario (+) nella seguente proporzione:

1/6 di Qir0..cceee e per fare smussi di 1 mm x 10°
1/3 di giro ....per fare smussi di 2 mm x 10°
1/2 QIr0. e per fare smussi di 3 mm x 10°
Per agevolare questa regolazione, si pud impiegare la chiave
allen, incluso tra gli utensili della macchina, utilizzando la se-
guente equivalenza.

1/6

-
D

1/2

Prova di rifilatura:

* Per verificare che le regolazioni deirifilatori sono state effettuate
correttamente, provvederemo a bordare un pannello e arifilarlo
da entrambi i lati, per cui metteremo il commutatore CM3 (Fig.
6) in posizione 1.

Prima di bordare il pannello, controlleremo tutte le regolazioni
illustrate nei punti che precedono la regolazione del rifilatore,
verificando che siano state effettuate correttamente.

Se larifinitura ottenuta non fosse completamente soddisfacente
in uno dei lati, possiamo realizzare le piccole modifiche neces-
sarie agendo sui tastatori superiore o inferiore C2 (Fig. 9) con
la manopola Y (Fig. 9), fino ad ottenere la rifinitura corretta.

Inferiore

Superiore

Regolazione dei raschiatoi:

| raschiatoi vanno regolati per ogni tipo di pannello, e sempre
dopo aver eseguito la regolazione dei rifilatori.

Perregolareil raschiatoio, ruotare lamanopolaA1 (Fig. 10)finché
il raschiatoio 12 (Fig. 10) non comincia a sfregare leggermente
sul pannello, portando viai resti di colla e perfezionando I'unione
tra il pannello e il bordo.

Per eseguire la regolazione del raschiatoio inferiore, vi si ac-
cede attraverso la porta anteriore F3 (Fig. 14) della macchina;
il procedimento & analogo.

Regolazione della sporgenza posteriore del bordo:

Se durante la bordatura di un pannello con ordine di intesta-
tura anteriore e posteriore, cioé con il comando CM1 (Fig. 6)
in posizione 1, nella parte posteriore avanza della sporgenza
oppure manca bordo, lo scarto pud essere corretto con una
leggera rotazione della leva A2 (Fig. 25), a destra o sinistra,
come indicato nella targhetta (-, +) fissata al mobile.

9. FUNZIONAMENTO DELLA BORDATRICE

* BORDATURA DI BORDI FINO A1 mm

Situazione dei comandi:

Leva A (Fig. 6) in posizione 1, per bordo di 1 mm.

Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 1, intestatura anteriore e
posteriore.

Comando CM2 (Fig. 6) in posizione 1, alimentatore e radiatore
in marcia.

Comando CM3 (Fig. 6) in posizione 1, rifilatura di entrambi i
lati del pannello.

1. Collocare il pannello sulla macchina, premendo sul lato
frontale S (Fig. 5) della scatola comandi e avanzare verso
I'alimentatore in modo che quest'ultimo afferri il pannello e lo
trascini automaticamente.

2. Quando il pannello preme sul microinterruttore B (Fig. 21),
comincia l'alimentazione automatica del bordo.

3. Quando il pannello arriva al microinterruttore E (Fig. 21),
s'interrompe |'alimentazione automatica del bordo, che continua
grazie al trascinamento dello stesso pannello e mette in moto il
rifilatore e I'aspiratore AS382L, se collegato.

4.Quandoil pannelloraggiunge lalamaH (Fig. 21) dell'intestatore,
la sposta nella direzione dell'avanzamento ed effettua il taglio
della sporgenza del bordo. Intestatura anteriore.

5. Quando l'estremita posteriore del pannellorilascia il microinte-
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rruttore B (Fig. 21), con il microinterruttore D (Fig. 21) premuto,
viene effettuato il taglio del bordo. Intestatura posteriore.

6. Il rifilatore si ferma quando I'estremita posteriore del pannello
rilascia il microinterruttore F (Fig. 21), e dopo alcuni secondi si
ferma anche l'aspiratore.

I ciclo di bordatura termina con l'uscita completa del pannello
dall'alimentatore.

* BORDATURA DI BORDI DA 2, 3 MM

Prima di eseguire qualsiasi regolazione, cambiare la posizione
del rullo di approssimazione B2 (Fig. 27 e Fig. 28), bloccare con
I'asta C2 e svitare la manopola D2. Scambiare le posizioni dei
rulli B2 e E2 e rimontare ripetendo queste operazioni in ordine
inverso (Fig. 28).

* BORDATURA DI BORDI DA 2 mm

Situazione dei comandi:

Leva A (Fig. 6) in posizione 2, per bordi compresi tra 1 e 2
mm.

Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 1, intestatura anteriore e
posteriore.

Comando CM2 (Fig. 6) in posizione 1, alimentatore e radiatore
in marcia.

Comando CM3 (Fig. 6) in posizione 1, rifilatura di entrambi i
lati del pannello

llciclo difunzionamento della bordatura diquesto bordo & identico
alla BORDATURA DI BORDI FINO A 1 mm (vedi sopra).

* BORDATURA DI BORDI DA 3 mm

Situazione dei comandi:

Leva A (Fig. 6) in posizione 3, per bordi compresi tra 2 e 3
mm.

Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 4, taglio del bordo con
sporgenza anteriore e posteriore.

Comando CM2 (Fig. 6) in posizione 1, alimentatore e radiatore
in marcia.

Comando CM3 (Fig. 6) in posizione 1, rifilatura di entrambi i
lati del pannello

1. Collocare il pannello sulla macchina, premendo sul lato
frontale S (Fig. 5) della scatola di comando e avanzare verso
I'alimentatore in modo che quest'ultimo afferri il pannello e lo
trascini automaticamente.

2. Quando il pannello preme sul microinterruttore B (Fig. 21),
comincia l'alimentazione automatica del bordo.

3. Quando il pannello arriva al microinterruttore E (Fig. 21),
s'interrompe |'alimentazione automatica del bordo, che continua
grazie al trascinamento dello stesso pannello e mette in moto il
rifilatore e I'aspiratore AS382L, se collegato.

4. Quando il pannello preme sul microinterruttore G (Fig. 21),
la lama H (Fig. 21) si ritira dall'intestatore, per lasciare passare
il pannello senza intestarlo.

5. Quando l'estremita posteriore del pannello rilascia il microin-
terruttore B (Fig. 21), con il microinterruttore F (Fig. 21) premuto,
viene effettuato il taglio posteriore del bordo con sporgenza.
6. Il rifilatore si ferma quando I'estremita posteriore del pannello
rilascia il microinterruttore F (Fig. 21), e dopo alcuni secondi si
ferma anche l'aspiratore.

Quando l'estremita posteriore del pannello rilascia il microin-
terruttore G (Fig. 21), la lama dell'intestatore rimane libera e
puo ritornare nella sua posizione iniziale quando il pannello la
sorpassa; I'operazione dibordatura termina con |'uscitacompleta
del pannello dall'alimentatore.

* INTESTATURE E TAGLI COMBINATI

ATTENZIONE!

Non cercate mai di sollevare la protezione quando la macchina
sta realizzando l'intestatura anteriore: esiste un grave rischio di
infortunio per I'azione della lama.
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Intestatura posteriore e anteriore: (Per bordi fino a 2 mm di
spessore)

Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 1

1. Quando l'estremita posteriore del pannello rilascia i micro-
interruttori B e C (Fig. 21), con il microinterruttore D (Fig. 21)
premuto, viene effettuato il taglio posteriore del bordo a filo del
pannello, o intestatura posteriore.

Se l'intestatura posteriore non rimane a filo, per correggere lo
scarto vedere il punto regolazione della sporgenza posteriore
del bordo.

2.Quandoil pannelloraggiunge lalamaH (Fig. 21) dell'intestatore,
la sposta nella direzione dell'avanzamento ed effettua il taglio
della sporgenza. Intestatura anteriore.

Intestatura anteriore e taglio posteriore con sporgenza: (Per
bordi fino a 2 mm di spessore)

Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 2

1. Quando l'estremita posteriore del pannello rilascia i micro-
interruttori B e C (Fig. 21), con il microinterruttore D (Fig. 21)
premuto, il taglio del bordo viene effettuato con unleggeroritardo,
lasciando una sporgenza nella parte posteriore del pannello.
2.Quandoil pannelloraggiunge lalamaH (Fig. 21) dell'intestatore,
la sposta nella direzione dell'avanzamento ed effettua il taglio
della sporgenza. Intestatura anteriore.

Intestatura posteriore e taglio anteriore con sporgenza: (Per
bordi fino a 2 mm di spessore)

Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 3.

1. Quando l'estremita posteriore del pannello rilascia i micro-
interruttori B e C (Fig. 21), con il microinterruttore D (Fig. 21)
premuto, viene effettuato il taglio posteriore del bordo a filo del
pannello, o intestatura posteriore.

Se l'intestatura posteriore non rimane a filo, per correggere lo
scarto vedere il punto regolazione della sporgenza posteriore
del bordo.

2. Quando il pannello preme il microinterruttore G (Fig. 21),
la lama dell'intestatore H (Fig. 21) si ritira e lascia passare il
pannello senza tagliare la sporgenza anteriore.

Taglio con sporgenza anteriore e posteriore: (Per bordida 2 a

3 mm di spessore)
Comando CM1 (Fig. 6) in posizione 4.

1. Quando l'estremita posteriore del pannello rilascia i micro-
interruttori B e C (Fig. 21), con il microinterruttore D (Fig. 21)
premuto, iltaglio del bordo viene effettuato con unleggeroritardo,
lasciando una sporgenza nella parte posteriore del pannello.
2. Quando il pannello preme il microinterruttore G (Fig. 21),
la lama dell'intestatore H (Fig. 21) si ritira e lascia passare il
pannello senza tagliare la sporgenza anteriore.

10. MANUTENZIONE E PULIZIA

10.1 SOSTITUZIONE DELLE FRESE DEL RIFILATORE
ATTENZIONE! Pereseguire la sostituzione delle frese, staccare
la macchina dalla rete elettrica e bloccare l'interruttore con il
coperchio di sicurezza K (Fig. 7).

La fresa superiore gira in senso antiorario (-) e quella inferiore
in senso orario (+), come indicato nel relativo raccoglitrucioli
C4 (Fig. 9). Tenere ben presente questa circostanza quando si
devono sostituire le frese.

Sostituzione della fresa superiore: Allentare la maniglia L1



(Fig. 22) e aprire l'alimentatore. Togliere le viti G1 (Fig. 17),
estrarre il gruppo tastatore H1 (Fig. 18) e poi, bloccando l'asse
della fresa con l'aiuto dell'asta S1 (Fig. 19), togliere la vite 11
(Fig. 19) che fissa la fresa, estrarre la fresa, sostituirla con una
nuova e rimontare il gruppo tastatore H1 (Fig. 18), regolandolo
all'altezza conveniente per la rifinitura del bordo che bisogna
fare con la fresa che abbiamo montato, come illustrato nei punti
regolazione del rifilatore.

Sostituzione della fresa inferiore: Per sostituire la fresa infe-
riore € necessario allentare le manopole B1 (Fig. 11) del gruppo
rifilatore inferiore, accedendovi dalla porta posteriore F1 (Fig.
13), e abbassare la testa fino alla fine per mezzo della mano-
pola X (Fig. 9 e 11). Per sostituire la fresa si procedera come
descritto nel punto precedente, perd in questo caso bisogna
tenere presente che la vite 11 (Fig. 9) che fissa la fresa inferiore
¢ afilettatura sinistrorsa. Dopo aver sostituito la fresa, far salire
di nuovo la testa fino al limite per mezzo della manopola X (Fig.
9), e regolare il gruppo tastatore per la rifinitura del bordo che
bisogna fare con la fresa che abbiamo montato, come illustrato
nei punti regolazione del rifilatore.

Affilatura Frese: Le frese devono essere affilate riproducendo
assialmente la figura originale, senza variare i diametri (Fig. 24).
Per montare la fresa dopo averla affilata, bisogna mettere nella
sede del dorso della stessa tante rondelle da 0,1 mm 7080013
quante ne servono per compensare lo spostamento assiale
della figura causato dall'affilatura.

10.2 SOSTITUZIONE DELLA CINGHIA DI
TRASCINAMENTO DELL'ALIMENTATORE

ATTENZIONE! Per la sostituzione della cinghia, staccare la
macchina dalla rete elettrica e bloccare l'interruttore con il
coperchio di sicurezza K (Fig. 7).

Togliere le tre viti T1 (Fig. 22) e rimuovere il coperchio.
Allentare la puleggia tendicinghia U1 (Fig. 23), mollando la
cinghia se necessario.

Sostituire la cinghia V1 (Fig. 23) con una cinghia originale VI-
RUTEX S.A., e verificare che ingrani bene con tutte le pulegge
dentate. Tendere di nuovo la cinghia, spostando la puleggia
tendicinghia, nella misura sufficiente perché possa effettuare
un buon trascinamento in fase di lavoro.

10.3 PULIZIA E RACCOMANDAZIONI

* Per ottenere un buon taglio del bordo, lavorare con le lame
prive di colla e ben affilate.

» Anche la macchina deve essere priva di colla e di ritagli di
bordo, per evitare possibili ostruzioni durante lo spostamento
del bordo preincollato.

* La pressione esercitata dall'alimentatore sulla superficie delle
tavole deve essere quella necessaria per il loro trascinamento.
Una pressione eccessiva provoca un deterioramento precoce
della cinghia di trascinamento.

« E conveniente che le superfici del rullo incollatore H2 (Fig. 10)
e della cinghia dell'alimentatore siano tenute pulite, senza resti
di colla né di trucioli, per avere un trascinamento adeguato e
un'incollatura perfetta.

» Per tenere pulite le frese, si raccomanda l'uso del nostro
CANTSPRAY (spray antiaderente senza silicone).

* Quando si lavora con legni corti non bisogna mai spingerli con
le mani, ma servendosi di un apposito bastone.

11. LIVELLO DI RUMOROSITA

Il rumore di questa macchina € stato misurato secondo la norma
UNE-EN ISO3746 (1996). Le misurazioni del rumore sono state
realizzate durante il processo di rifilatura e di intestatura con
nastro preincollato da 3 mm. |l livello di rumore nell'ambiente
di lavoro puo superare gli 85 dB (A). In questo caso, I'addetto
alla macchina dovra prendere le dovute precauzioni per prote-
ggersi dal rumore.

12. GARANZIA

Tutte le macchine VIRUTEX sono coperte da garanzia per un
periodo di 12 mesi dalla data d'acquisto. La garanzia non com-
prende le manomissioni o i guasti causati da interventi impropi
o dall'usura normale della macchina. Per qualsiasi riparazione
rivolgersi al servizio ufficiale VIRUTEX di assistenza tecnica.

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

(FIGURAS EM PAGINA 42)

1. INSTRUGOES DE SEGURANGA PARA

O MANUSEAMENTO DA ORLADORA

ATENCAO! Leia atentamente o FOLHETO DE INSTRUCOES GE-
RAIS DE SEGURANCA anexado a documentagdo da maquina.

* Antes de ligar a maquina, certifique-se de que a tensao de ali-
mentagao corresponde a indicada na chapa de caracteristicas.

* Mantenha sempre as maos afastadas das areas de corte e
das zonas de temperatura.

* Nunca utilize fresas ou laminas incorrectas, com defeito ou
em mau estado.

* Nao anular qualquer mecanismo de seguranga da maquina.
» Para qualqueroperagédo de manutengao namaquina, desliga-la
da rede eléctrica e bloquear a tampa de seguranca K da caixa
do interruptor L (Fig. 7).

» Conservar o cabo de alimentagdo em boas condigdes.

* Nao utilize a maquina sem conecta-la a um sistema de aspi-
ragao.

» Use sempre pecas de reposi¢ao de origem VIRUTEX.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

VOIAGEM.....eiiiiiiiie et 220-240V
Poténcia de entrada.........ccccoooeeeeiiiiiiiie e 4000 W
Nivel de presséo acustica continuo

equivalente ponderado..........c.cocveeeeiiieeiiie e 75dB (A)
Larguraminimadeorla..........cccccoeeiieeiiiee e 13mm

Grossura maxima do tabuleiro, com orlade esp. 1 mm.....50 mm
Grossura maxima do tabuleiro, com orlade esp. 2 mm.....35mm
Grossura maxima do tabuleiro, com orlade esp. 3mm.....25mm

Capacidade maxima de Perfilador maximo........................ 3mm
Capacidade maximade Retestado.............c.ccoceveeiiieeinnen, 2mm
Larguraminimadotabuleiro.............cccoceeeiiiieiiiiecce 102mm
Comprimento minimodotabuleiro.............cccccccoovcvienenn. 110mm
Regulagéo electréonica da temperatura........................ 0-500°C
Velocidade detrabalho..............cccooviiiiiiiiiiiieee 4 m/min
PESO.... e 135Kg

3. EQUIPAMENTO STANDARD
Ao abrir a caixa da embalagem, encontrara no seu interior os
seguintes elementos:

1. Orladora EB35

2. Conjunto do suporte amovivel
3. Conjunto de prensas

4. Caixa contendo:

» Carregador de orla

» Jogo de chaves

5. Documentacéo

Ferramentas Opcionais:
Fresa M.D. raio 3 e chanfradura de 10°: Superior 8540172,
inferior 8540173 (Fig. 2). Incluida de origem
Fresa M.D. raio 2 e chanfradura de 10°: Superior 8540183,
inferior 8540184 (Fig. 2).
FresaM.D. chanfradura45°: Superior 8540185, inferior 8540186
(Fig. 2).
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4. DIMENSOES DA ORLADORA
O espacgo ocupado pela orladora esta representado na (Fig.

1).
5. ACOPLAGENS PREVIAS

MONTAGEM DO CARREGADOR

» Desapertar os parafusos | do seu alojamento (Fig. 3).

* Colocar o carregador R1 e fixa-lo com os parafusos e anilhas
1.

» Comprovar que verificar se os rolos N do carregador de fita
giram livremente.

MONTAGEM DA PRENSA
A maquina dispbe de uma prensa multipla Q1 (Fig. 4), que
devera encaixar nas pecas de centragem P1.

CONEXAO DA ASPIRAGAO

Nao se pode trabalhar com a maquina EB35 sem conecta-la a
um sistema de aspiragao externo, uma vez que a quantidade
de aparas geradas pelos perfiladores diminuiria a qualidade do
perfilamento, obstruiria os mecanismos da maquina e deterioraria
prematuramente as ferramentas de corte.

Para aorladora EB35 aconselhamos o nosso aspiradorAS382L,
de elevada poténcia de aspiragéo e capacidade de depdsito,
igualmente preparado para funcionar segundo as ordens da
magquina, trabalhando sé durante os ciclos de perfilamento.
Para a instalagdo do aspirador AS382L, conectaremos o tubo
de recolha, fornecido com o aparelho, ao colector C3 (Fig. 13)
da maquina e o cabo de telecomando a base B3 (Fig. 13) da
mesma. O aspirador sera também ligado a uma tomada de
corrente externa independente.

Se pretender conectar a aspiragdo da maquina a uma insta-
lac&o geral de didmetro 100 mm, peca o acoplamento opcional
8545498, redutor de 100 com conectores (Fig. 16). Ainstalagao
devera ter uma aspiracdo de 1000 m%h para o diametro de
100 mm.

6. CONEXAO ELECTRICA

A maquina deve ser conectada, por meio do cabo fornecido, a
uma instalagao eléctrica monofasica de 220-240 V, com uma
capacidade minimade 20A, equipada com fio condutor de ligagao
a terra e dotada dos dispositivos de protec¢ao regulamentares
(magneto-térmico e diferencial).

7. DESCRIGAO DOS COMANDOS DE CONTROLO

O painel de comandos da maquina A3 encontra-se localizado
juntoao carregadorR1 (Fig. 5), e ointerruptor geral de seguranca
L debaixo do mesmo, na parte lateral do mével (Figs. 6 e 7).

Interruptor geral de seguranca L (Fig. 7): Interruptor geral de
accionamento da maquina. Dotado de uma proteccdo mag-
neto-térmica, bobina de tensao minima e sistema de bloqueio
de seguranca, para a manipulacao ou reparagdo da maquina.
Indicador luminoso de cor vermelha M1 (Fig. 7), iluminado na
presengaque acende quando ha passagem de corrente eléctrica.
Em caso de sobrecarga eléctrica, desliga-se automaticamente,
deixando todos os elementos sem tensdo.

Painel de controlo A3 (Fig. 6): Indicador luminoso verde M (Fig.
6), iluminado que acende quando a maquina se encontra em
funcionamento.

Comando regulador da temperatura Q (Fig. 6), que permite a
regulacéo da temperatura do ar do calefactor.

Paragemde emergéncia P (Fig. 6), botdo que, ao seraccionado,
interrompe imediatamente todas as fungdes da maquina. Para
desbloquea-lo, deve rodar o botéo P no sentido da seta. Ama-
quina ndo podera ser novamente accionada com o interruptor
L (Fig. 6 e 7) se o botdo de emergéncia P (Fig. 6) ndo tiver sido
desbloqueado.

Comando CM1 (Fig. 6) de ajuste do excedente de orla nas
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extremidades dianteira e traseira.

Na posicao 1: Retestado dianteiro e traseiro. Ambas as extre-
midades sem excedente.

Na posigao 2: Retestado dianteiro, com excedente atras.

Na posigcéo 3: Retestado traseiro, com excedente a frente.

Na posicdo 4: Com excedente nas duas extremidades do
tabuleiro.

Comando CM2 (Fig. 6):

Na posicao 0: Alimentador e calefactor assoprador desco-
nectados.

Na posigéo 1: Acciona o alimentador e o calefactor assopra-
dor.

Na posigao 2: Acciona apenas o alimentador.

Comando CM3 (Fig. 6):

Na posicao 1: Permite o accionamento em ciclo de trabalho
dos dois perfiladores.

Na posicéo 2: Permite o accionamento em ciclo sé do perfilador
superior.

Na posicéo 3: Permite o accionamento em ciclo sé do perfilador
inferior.

8. AJUSTES E ACCIONAMENTO

ATENCAO! Antes de efectuar qualquer ajuste, desligue a ma-
quina da rede eléctrica e bloqueie o interruptor com a tampa
de seguranca K (Fig. 7).

Colocagao da orla: Colocar um rolo de orla pré-encolado no
carregador R1 (Fig. 5). A altura deste devera corresponder a
grossura do tabuleiro a orlar, sendo aconselhavel que a altura
da orla seja 3 mm maior, a fim de obter um perfilamento per-
feito. Se se deixar mais excedente, o acabamento ndo sera o
adequado.

Selecgao da espessura da orla: Colocar a alavanca A (Fig.
6) do selector na posicéo correspondente a espessura da orla
a aplicar:

Posicao 1: Para orlas de espessura até 1 mm.

Posicao 2: Para orlas de espessura entre 1 € 2 mm.

Posicao 3: Para orlas de espessura entre 2 € 3 mm.
Paratrabalharna posigéo 3, ou seja, paraaplicarorlas de espes-
sura entre 2 e 3 mm, devera colocar, além disso, o comando de
ajuste de excedente CM1 (Fig. 6) na posigcéo 4, com excedente
nas duas extremidades do tabuleiro, ja que a qualidade do corte
com estas espessuras ndo ¢é a indicada para retestar.

(Ver seccédo RETESTADOS COMBINADOS)

Montagem do rolo de arrasto: Verificar se os elementos do
rolo de arrasto se encontram montados na posigao indicada na
(Fig. 28), se for aplanar cantos finos de até 1 mm de espessura,
ou se estdo na posigao indicada na (Fig. 27), se for aplanar
cantos com uma espessura de 1 a 3 mm.

Para mudar a posic&o dos rolos, caso seja hecessario, bloqueie
orolocomavareta C2, desenrosque o pomo D2, extraia os rolos
e volte a monta-los novamente na posigao correcta.

Ajuste da guia da fita: Passar a orla pré-encolada através da
guia W1 (Fig. 8), o protector W2 (Fig. 8) e entre os dois rolos,
com a ajuda do manipulo T (Fig. 8) do rolo de arrasto. Intro-
duzir a orla entre a guia das fitas U (Fig. 8) e ajustar, mediante
o manipulo V (Fig. 8), a altura da guia U (Fig. 8) a largura da
orla, de forma a que esta deslize suavemente no seu interior,
sem que se possa deslocar verticalmente.

Se, no decorrer deste ajuste da guia das fitas, for necessario
fazer retroceder a orla, devera accionar a alavanca C1 (Fig. 6
e 8) para aliviar a presséo dos rolos sobre a mesma, e puxa-la,
ja que os rolos giram apenas no sentido do avanco.

Verifigue de novo o deslocamento da orla entre as guias U
(Fig. 8) e deixe a extremidade da orla posicionada no gume
da lamina.



Ajuste do alimentador: Afrouxar os manipulos J1 e L2 (Fig.
8 e 20). Girar o volante K1 (Fig. 20) até posicionar o indice do
Alimentador de modo a corresponder, assim que corresponda
a grossura do tabuleiro, e apertar novamente os manipulos J1
e L2 (Fig. 8 e 20) nesta posicéao.

ATENCAO! Se o alimentador J (Fig. 5 e 21) for aberto, é sera
accionado um dispositivo de seguranca, que desliga a alimen-
tacdo eléctrica da maquina da rede eléctrica. Para voltar a
liga-la, feche o alimentador J (Fig. 5) e accione novamente o
interruptor geral de seguranca L (Fig. 7).

Regulagdo da guia extensivel: Afrouxar os manipulos N1
(Fig. 1). Posicionar a guia extensivel Q1 (Fig. 4 e 5) de forma
a que o tabuleiro, uma vez apoiado sobre as guias R (Fig. 5),
fique pressionado pela prensa Q1 (Fig. 4 e 5) contra a face
frontal da caixa de comandos S (Fig. 5), podendo, no entanto,
deslocar-se entre ambos, e apertar os manipulos N1 (Fig. 1)
nesta posicgao.

Accionamento:

ATENCAO! Antes de p6r a maquina em funcionamento, com-
provar queverificar se a orla ndo se encontra na saida de ar
quente E2 (Fig. 10) do assoprador, para evitar um aquecimento
excessivo damesma e a sua consequente deterioragdo. Aborda
da orla deve estar no gume da lamina H3 (Fig. 10) do interior
da guia das fitas U (Fig. 8 e 10).

Premir o botéo O do interruptor geral L (Fig. 7) para administrar
tensdo a maquina. O indicador luminoso de cor verde M (Fig. 6)
iluminar-se-a e a maquina ficara conectada. Pér os comandos
CM2 e CM3, (Fig. 6) na posigéo 1. Desta forma, o calefactor
assoprador e o alimentador ficardo em funcionamento, e o corte
de excedente nas extremidades e o perfilador prontos para
actuar no ciclo de trabalho.

A paragem definitiva da maquina efectua-se premindo o botéo
direito O do interruptor geral L (Fig. 7).

O accionamento da maquina nao é possivel se o botao de
paragem de emergéncia P (Fig. 6) estiver encravado ou o
alimentador J (Fig. 21) estiver aberto.

Ajuste da temperatura:

ATENCAO! Antes de efectuar esta operacdo, comprovar que
a orla ndo se encontra na saida de ar quente E2 (Fig. 10) do
assoprador, para evitar um aquecimento excessivo da mesma
€ a sua consequente deterioragédo. A borda da orla deve estar
no gume da ldmina H3 (Fig. 10) do interior da guia das fitas U
(Fig. 8 e 10).

A temperatura indicada para cada tipo de orla é ajustada com
o regulador Q (Fig. 6), verificando-a no termometro W3 (Fig.
10).

Para obter um aumento da temperatura mais rapido, colocar
o regulador Q (Fig. 6) no nimero 9 da escala de regulagéo,
podendo assim e verificar-seemos no termémetro uma rapida
subida da temperatura como a temperatura sobe rapidamente
no termémetro. Uma vez alcangados os 300°C, girar o regu-
lador Q até ao ponto 5 da escala para, assim que a agulha do
termdémetro estabilizar, ajustaratemperatura ao nivel adequado
para a orla pré-encolada que estiver a ser ejamos a utilizadar.
Isto serve apenas de orientagdo, pois depende sempre do
tipo e da qualidade da cola da orla. As orlas finas até 1 mm
costumam aderir bem a temperaturas préximas dos 300°C e
as grossas a 400°C.

ATENCAO! Nao tocar nas partes quentes W3 e E2 (Fig. 10)
durante o funcionamento, uma vez que existe o perigo de
queimaduras nas maos. Para manusear as partes quentes,
desligar amaquina e aguardar que a temperatura desca abaixo
dos 40°C.

Ajuste do Perfilador:
De acordo com o tipo de acabamento a realizar no tabuleiro,
para facilitar o ajuste do perfilador e a selecgdo do tipo de

fresa a utilizar, existe uma placa de indicagdes T2 (Fig. 5) com
a representacdo esquematica das combinagdes que podem
efectuar-se (Fig. 26).

Perfilamento com raio 3mm, raio 2mm, chanfradura de 45°x3
mm ou de 45°x2 mm.

ATENCAO! Antes de ajustar o perfilador, desligar a maquina
da rede eléctrica e bloquear o interruptor com a tampa de se-
guranga K (Fig. 7).

Para ter acesso ao perfilador e aos raspadores, afrouxar o
manipulo L1 (Fig. 22) e abrir o alimentador.

Retirar os raspadores: Antes de proceder ao ajuste do perfila-
dor, é necessario retirar os raspadores, para que nao interfiram
no processo. Para tal, girar o manipulo A1 (Fig. 10) até que o
raspador 12 (Fig. 10) fique car aproximadamente 3 mm afastado
do tabuleiro.

Repetir o processo com o raspador inferior (ao qual se acede
acederemos pela porta dianteira F3 (Fig. 14)), procedendo de
modo semelhante.

Comprovar que verificar se as fresas que estdo montadas na
maquina séo as que coincidem com o acabamento que se
desejarmos dar a orla e, caso contrario, substitui-las seguindo
as instrugdes explicadas na seccéo 10.1 SUBSTITUICAO DE
FRESAS DO PERFILADOR

Ajuste da fresa superior:
» A: Comprovar que o cabegal superior se encontra no topo de

A (Fig. 12). Nado sendo assim, afrouxar o eixo de aperto D1 com
a chave de servigo (Fig. 11 e 12) e desloca-lo para a frente,
com a ajuda do manipulo B2 (Fig. 11 e 12), girando-o para a
direita (+) até chegar ao topo, sem forga-lo, ou seja, parando
assim que notarmos que a sua resisténcia aumenta a medida
que é rodado, pois ter-se-a alcangado ja o topo A (Fig. 12) e, se
continuassemos a rodar, provocariamos deformagdes indese-
javeis no mecanismo. Fixar o cabecal nesta posicéo, apertando
novamente o eixo de aperto D1 (Fig. 11 e 12).

» B: Para perfilar com raio 2, raio 3 ou chanfradura de 45°x3,
comprovar que o apalpador C2 (Fig. 9) se encontra na posi¢ao
"0" (Fig. 9). Nao sendo assim, rodar o manipulo Y (Fig. 9), até
fazer coincidir as marcas “0” (Fig. 9) de referéncia. Para perfilar
com a chanfradura de 45°x2, depois de colocado o apalpador
a, coincidir com as marcas de referéncia "0" (Fig. 9), baixa-se
o apalpador 1mm., accionando para tal o manipulo Y (Fig. 9)
para a esquerda (-), com 1 volta completa.

* C: Afrouxar os manipulos B1 (Fig. 11 e 18) que fixam a alturado
cabecal e, com o manipulo X (Fig. 9 e 11), ajustar sobre o indice
F2 (Fig. 10) a medida da grossura do tabuleiro a orlar, fixando
novamente os manipulos B1 (Fig. 11 e 18) nessa posigéo.

Ajuste da fresa inferior:
»Paraacederao perfilador inferior utilizam-se as portas dianteira

F3 (Fig. 14) e traseira F1 (Fig. 13) do mdvel. Para abri-las basta
rodar o perno E1 (Fig. 13 e 14).

* Aporta traseira permite o acesso ao manipulo D1 (Fig. 11b), aos
dois manipulos B1 (Fig. 11b) e ao manipulo B2 (Fig. 11b). A porta
dianteira da acesso aos manipulos de regulagéo X e Y (Fig. 9).
*Asregulagoes explicadas nesta secgao, ajuste dafresainferior,
devem ser efectuadas no perfiladorinferior, embora se mostrem
nas imagens do perfilador superior, por este ser mais visivel e
para facilitar a compreenséo.

* A: Verificar se o cabegal inferior se encontra no topo de A (Fig.
12). Para tal, afrouxar o eixo de aperto com a chave de servigo
D1 (Fig. 11b) e retirar, em primeiro lugar, o cabegal para tras,
girando o manipulo B2 (Fig. 11b) algumas voltas, com a ajuda
da chave de parafusos allen de servigo, para a esquerda (-).
Em seguida, girar o manipulo B2 (Fig. 11b), agora para a direita
(+), para deslocar o cabecal para a frente, até alcancgar apenas
o topo A, mas sem forga-lo, facto que notaremos através do
aumento de resisténcia do dito manipulo a medida que é rodado.
Fixar o cabecal nesta posigcao, apertando novamente o eixo de
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aperto D1 (Fig. 11b).

» B: Para perfilar com raio 2, raio 3 ou chanfradura de 45°x3,
verificar se o apalpador C2 (Fig. 9) se encontra na posicéo
"0" (Fig. 9). Nao sendo assim, girar o manipulo Y (Fig. 9) até
fazer coincidir as marcas “0” (Fig. 9) de referéncia. Para perfilar
com chanfradura de 45°x2, depois de colocado o apalpador a,
coincidir com as marcas “0” (Fig. 9) de referéncia, sobe-se o
apalpador 1Tmm., accionando para tal o manipulo Y (Fig. 9) para
a esquerda (-), com 1 volta completa.

Teste de perfilamento:
« Para verificar se os ajustes efectuados nos perfiladores estao

correctos, passaremos a orlarumtabuleiro e a perfila-loem ambos
os lados, colocando o comutador CM3 (Fig. 6) na posigéo 1.
Antes de orlar o tabuleiro, verificar se estdo correctamente pre-
parados todos os ajustes explicados nas secgdes anteriores ao
ajuste do perfilador, certificando-nos de que estéo correctamente
preparados.

Se o0 acabamento obtido n&o for totalmente satisfatérioem alguma
das faces, podem efectuar-se os pequenos reajustes necessarios,
actuando sobre os apalpadores superior ouinferior C2 (Fig. 9), com
o manipulo Y (Fig. 9), até obter o cabamento correcto.

Inferior
Perfilamento recto a 10°x1mm, 10°x2mm ou 10°x3mm.

Superior

ATENCAO! Antes de ajustar o perfilador, desligar a maquina
da rede eléctrica e bloquear o interruptor com a tampa de se-
guranga K (Fig. 7).

Para ter acesso ao perfilador e aos raspadores, afrouxar o
manipulo L1 (Fig. 22) e abrir o alimentador.

Retirar os raspadores: Antes de proceder ao ajuste do perfilador,
€ necessario retirar os raspadores, para que nao interfiram no
processo. Paratal, giraromanipulo A1 (Fig. 10) até que oraspador
12 (Fig. 10) fique cerca de 3 mm afastado do tabuleiro.

Repetir o processo com o raspador inferior, ao qual se acede pela
porta dianteira F3 (Fig. 14), procedendo de modo semelhante.
Verificar se as fresas que estdo montadas na maquina séo as
que coincidem com o acabamento que se deseja dar a orla e,
que, neste caso, deverao ser fresas de raio 2 ou de raio 3; caso
contrario, substitui-las seguindo as instru¢des explicadas na se-
cgdo 10.1 SUBSTITUICAO DE FRESAS DO PERFILADOR

Ajuste da fresa superior:
* A: Retirar o cabecal superior a 3 mm do topo A (Fig. 12). Para

tal, verificar primeiro se o cabegal superior se encontra no topo
de A (Fig. 12). Nao sendo assim e, afrouxar o eixo de aperto
D1 (Fig. 11 e 12) e desloca-lo para a frente, com a ajuda do
manipulo B2 (Fig. 11 e 12), girando-o para a direita (+) até
chegar apenas ao topo, sem forg¢a-lo, ou seja, parando assim
que notarmos que a sua resisténcia aumenta a medida que
é rodado, pois ter-se-a alcancgado ja o topo A (Fig. 12) e, se
continuassemos a rodar, provocariamos deformagdes indese-
javeis no mecanismo. Accionar novamente o manipulo B2 (Fig.
12), agora para a esquerda (-), com 3 voltas completas, o que
dara ao cabegal um afastamento de 3mm em relagdo ao topo;
fixa-lo nesta posicdo, apertando novamente o eixo de aperto
D1 (Fig. 11 e 12).

» B: Colocar o apalpador superior a altura adequada. Para tal,
verificar primeiro se o apalpador superior C2 (Fig. 9) se encontra
na posigéo "0" (Fig. 9). Nao sendo assim, girar o manipulo Y
(Fig. 9) até fazer coincidir as marcas “0” (Fig. 9) de referéncia.
Em seguida, subir o apalpador, girando o manipulo Y (Fig. 9)
para a direita (+) na seguinte proporgéo:
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1/6 de volta................... Para fazer chanfradura de 1 mm x 10°
1/3 de volta................... Para fazer chanfradura de 2 mm x 10°
1/2 volta.....ccccoveeeenee. Para fazer chanfradura de 3 mm x 10°
Para que esta regulacdo seja mais simples, pode utilizar uma
chave de parafusos hexagonal com punho hexagonal que vai
junto com as ferramentas da maquina, usando a seguinte
equivaléncia.

1/6

-
D

1/2

* C: Afrouxar os manipulos B1 (Fig. 11 e 18) que fixam a alturado
cabecal e, com o manipulo X (Fig. 9 e 11), ajustar sobre o indice
F2 (Fig. 10) a medida da grossura do tabuleiro a orlar, fixando
novamente os manipulos B1 (Fig. 11 e 18) nessa posigéo.

Ajuste da fresa inferior:
» Paraacederao perfilador inferior utilizam-se as portas dianteira

F3 (Fig. 14) e traseira F1 (Fig. 13) do mdvel. Para abri-las basta
rodar o perno E1 (Fig. 13 e 14).

* A porta traseira permite o acesso ao eixo de aperto D1 (Fig.
11b), aos dois manipulos B1 (Fig. 11b) e ao manipulo B2 (Fig.
11b). A porta dianteira da acesso aos manipulos de regulagéo
XeY (Fig. 9).

*Asregulagdes explicadas nesta secgao, ajuste dafresainferior,
devem ser efectuadas no perfiladorinferior, embora se mostrem
nas imagens do perfilador superior, por este ser mais visivel e
para facilitar a compreenséo.

*A: Retirar o cabegal inferiora 3 mm do topo A (Fig. 12). Verificar
primeiro se o cabegal inferior se encontra no topo de A (Fig.
12). Para tal, afrouxar o manipulo D1 (Fig. 11b) e retirar, em
primeiro lugar, o cabegal para tras, girando o manipulo B2 (Fig.
11b) algumas voltas, com a ajuda da chave de parafusos allen
de servico, para a esquerda (-). Em seguida, girar o manipulo
B2 (Fig. 11b), agora para a direita (+), para deslocar o cabecal
para a frente, até alcangar o topo A, mas sem forga-lo, facto que
notaremos através do aumento de resisténcia do dito manipulo
a medida que é rodado. Accionar novamente o manipulo B2
(Fig. 11b), agora para a esquerda (-), com 3 voltas completas,
0 que dara ao cabegal um afastamento de 3 mm em relagéo
ao topo; fixa-lo nesta posigéo, apertando novamente o eixo de
aperto D1 (Fig. 11b).

» B: Colocar o apalpador inferior a altura adequada. Para tal,
verificar primeiro se o apalpador inferior C2 (Fig. 9) se encontra
na posigéo "0" (Fig. 9). Nao sendo assim, girar o manipulo Y
(Fig. 9) até fazer coincidir as marcas "0" (Fig. 9) de referéncia.
Em seguida, baixar o apalpador, girando o manipulo Y (Fig. 9)
para a direita (+) na seguinte proporgao:

1/6 de volta................... Para fazer chanfradura de 1 mm x 10°
1/3 de volta................... Para fazer chanfradura de 2 mm x 10°
1/2 volta...........ccc....... Para fazer chanfradura de 3 mm x 10°

Para que esta regulacdo seja mais simples, pode utilizar uma
chave allen que vai junto com as ferramentas da maquina,
usando a seguinte equivaléncia.

1/6

Ve
\_DA s
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Teste de perfilamento:
» Para comprovar verificar se os ajustes efectuados nos perfi-




ladores estao correctos, passaremos a orlar um tabuleiro e a
perfila-lo por em ambos os lados, para o qual colocandoremos
o comutador CM3 (Fig. 6) na posigéo 1.

Antes de orlar o tabuleiro, verificar se estdo correctamente pre-
parados todos os ajustes explicados nas secgdes anteriores ao
ajuste do perfilador, comprovaremos todos os ajustes explicados
nas secgdes anteriores ao ajuste do perfilador, certificando-nos
de que estéo correctamente preparados.

Se o acabamento obtido n&o for totalmente satisfatorio em al-
guma das faces, podem-se os efectuar os pequenos reajustes
necessarios, actuando sobre os apalpadores superior ou inferior
C2 (Fig. 9), com o manipulo Y (Fig. 9), até obter o acabamento
correcto.

Inferior

Superior

Ajuste dos raspadores:

Os raspadores devem ser regulados para cada tipo de ta-
buleiro e sempre posteriormente depois da a regulacado dos
perfiladores.

Para regular o raspador, girar o manipulo A1 (Fig. 10) até o
raspador 12 (Fig. 10) rogar ligeiramente sobre o tabuleiro, le-
vando consigo os restos de cola e aperfeigoando a uni&o entre
o tabuleiro e a orla.

Para a regulagao do raspador inferior, 0 acesso sera feito pela
porta dianteira F3 (Fig. 14) da maquina, e procedendo-ser-se-a
de modo semelhante.

Regulagao do excedente traseiro de orla:

Se, ao orlar um tabuleiro com ordem de retestado dianteiro e
traseiro, isto €, com o comando CM1 (Fig. 6) na posicgao 1, ficar
algum excedente ou falhtar na parte traseira, pode corrigir-se
para que fique ao certoisto, voltando a alavanca A2 (Fig. 25)
ligeiramente para a direita ou para a esquerda, conforme se
indica na placa (-, +) fixa no mével.

9. FUNCIONAMENTO DA ORLADORA

* APLICAGAO DE ORLAS ATE 1 mm.

Localizagéo dos comandos:

Alavanca A (Fig. 6) na posicéao 1, para orla de 1 mm.
Comando CM1 (Fig. 6) na posicéo 1, retestado dianteiro e tra-
seiro.

Comando CM2 (Fig. 6) na posigéo 1, alimentador e calefactor
em funcionamento.

Comando CM3 (Fig. 6) na posigéo 1, perfilamento de ambas
as faces do tabuleiro.

1. Colocar o tabuleiro sobre amaquina, exercendo pressao sobre
o lado frontal S (Fig. 5) da caixa de comandos, e avangar até
ao alimentador, para que este recolha o tabuleiro e o arraste
automaticamente.

2. Quando o micro-interruptor B (Fig. 21) é premido pelo tabu-
leiro, inicia-se a alimentagcéo automatica da orla.

3. Quando o tabuleiro chega ao micro-interruptor E (Fig. 21),
interrompe a alimentagéo automatica da orla, continuando esta
pelo arrasto do préprio tabuleiro, e acciona o perfilador e o
aspirador AS382L, se estiver conectado.

4. O tabuleiro, ao alcangar a lamina H (Fig. 21) do retestador,
desloca-anadirecgdo de avango e efectua o corte do excedente

de orla. retestado dianteiro.

5. Quando a extremidade traseira do tabuleiro solta o micro-
interruptor B (Fig. 21), estando o D (Fig. 21) premido, efectua-se
o corte da orla. retestado traseiro.

6. O perfilador para quando a extremidade traseira do tabuleiro
solta o micro-interruptor F (Fig. 21), parando também o aspirador
ao fim de alguns segundos.

O ciclo de aplicagao de orlas termina com a saida completa do
tabuleiro do alimentador.

« APLICAGAO DE ORLAS DE 2, 3 MM

Antes de realizar qualquer ajuste, devera trocar-se de posicao o
rolo de aproximagéao B2 (Figs. 27 e 28), bloquear com a vareta
C2 e desenroscar o manipulo D2. Alternar de posigao o rolo B2
com o E2 e voltar a montar de modo inverso (Fig. 28).

* APLICAGAO DE ORLAS DE 2 mm.

Localizagéo dos comandos:

Alavanca A (Fig. 6) na posigao 2, para orla entre 1 e 2 mm.
Comando CM1 (Fig. 6) na posicao 1, retestado dianteiro e
traseiro.

Comando CM2 (Fig. 6) na posigéo 1, alimentador e calefactor
em funcionamento.

Comando CM3 (Fig. 6) na posicao 1, perfilamento de ambas
as faces do tabuleiro.

O ciclo de funcionamento da aplicagéo para esta orla € idéntico
a APLICACAO DE ORLAS ATE 1 mm acima explicado.

« APLICAGAO DE ORLAS DE 3 mm.

Localizagéo dos comandos:

Alavanca A (Fig. 6) na posigao 3, para orla entre 2 e 3 mm.
Comando CM1 (Fig. 6) na posigéo 4, corte da orla com exce-
dente dianteiro e traseiro.

Comando CM2 (Fig. 6) na posigéo 1, alimentador e calefactor
em funcionamento.

Comando CM3 (Fig. 6) na posicao 1, perfilamento de ambas
as faces do tabuleiro.

1. Colocar o tabuleiro sobre amaquina, exercendo presséo sobre
o lado frontal S (Fig. 5) da caixa de comandos, e avancar até
ao alimentador, para que este recolha o tabuleiro e o arraste
automaticamente.

2. Quando o micro-interruptor B (Fig. 21) é premido pelo tabu-
leiro, inicia-se a alimentacao automatica da orla.

3. Quando o tabuleiro chega ao micro-interruptor E (Fig. 21),
interrompe a alimentagéo automatica da orla, continuando esta
pelo arrasto do proéprio tabuleiro, e accionando o perfilador e o
aspirador AS382L, se estiver conectado.

4. O tabuleiro, ao premir o micro-interruptor G (Fig. 21), provoca
a retracgao da lamina H (Fig. 21) do retestador, para deixar
caminho livre para o tabuleiro, sem retesta-lo.

5. Quando a extremidade traseira do tabuleiro solta o micro-
interruptor B (Fig. 21), estando o F (Fig. 21) premido, efectua-se
o corte traseiro da orla com excedente.

6. O Perfilador para quando a extremidade traseira do tabuleiro
solta o micro-interruptor F (Fig. 21), parando também o aspirador
ao fim de alguns segundos.

Uma vez solto o micro-interruptor G (Fig. 21) pela extremida-
de traseira do tabuleiro, a Iamina do retestador fica livre para
retomar a sua posigao inicial, quando o tabuleiro passar pela
mesma, ficando concluida a operacao de aplicagdo de orlas
com a saida do tabuleiro do alimentador.

* RETESTADOS E CORTES COMBINADOS

ATENCAO!

Quando amaquinafizer o retestado dianteiro, nunca tente levantaro
protector, pois existe grave risco de acidente por ac¢éo da lamina.
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Retestados traseiro e dianteiro: (Para orlas até 2 mm de es-
pessura)

Comando CM1 (Fig. 6) na posigao 1

1. Quando a extremidade traseira do tabuleiro solta os micro-
interruptores B e C (Fig. 21), estando o micro D (Fig. 21) pre-
mido, efectua-se o corte traseiro da orla ao nivel do tabuleiro,
ou retestado traseiro.

Se o retestado traseiro ndo ficar nivelado, verja a sec¢éo regu-
lacédo do excedente traseiro de orla, para corrigi-lo.

2. O tabuleiro, ao alcangar a lamina H (Fig. 21) do retestador,
desloca-anadirecgdo de avango e efectua o corte do excedente
de orla. Retestado dianteiro.

Retestado dianteiro e corte traseiro com excedente: (Para orlas

até 2 mm de espessura)
Comando CM1 (Fig. 6) na posigao 2

1. Quando a extremidade traseira do tabuleiro solta os micro-in-
terruptores B e C (Fig. 21), estando o micro D (Fig. 21) premido,
efectua-se o corte da orla com uma ligeiroa retardamento ¢éo,
deixando um excedente na parte traseira do tabuleiro.

2. O tabuleiro, ao alcangar a lamina H (Fig. 21) do retestador,
desloca-anadirecgdo de avango e efectua o corte do excedente
de orla. Retestado dianteiro.

Retestado traseiro e corte dianteiro com excedente: (Para orlas

até 2 mm de espessura)
Comando CM1 (Fig. 6) na posigéo 3.

1. Quando a extremidade traseira do tabuleiro solta os micro-
interruptores B e C (Fig. 21), estando o micro D (Fig. 21) pre-
mido, efectua-se o corte traseiro da orla ao nivel do tabuleiro,
o retestado traseiro.

Se o retestado traseiro ndo ficar nivelado, verja a sec¢éo regu-
lagdo do excedente traseiro da orla.

2. O tabuleiro, ao passar pelo micro-interruptor G (Fig. 21),
provoca a retracgao da lamina H (Fig. 21) do retestador, a qual
deixa passar livremente o tabuleiro sem cortar o excedente
dianteiro.

Corte com excedentes dianteiro e traseiro: (Para orlas de 2 a

3 mm de espessura)
Comando CM1 (Fig. 6) na posigéo 4.

1. Quando a extremidade traseira do tabuleiro solta os micro-in-
terruptores B e C (Fig. 21), estando o micro D (Fig. 21) premido,
efectua-se o corte da orla com uma ligeiroa retardamento ¢éo,
deixando um excedente na parte traseira do tabuleiro.
2.Otabuleiro, ao passar pelo micro-interruptor G (Fig. 21), provoca
aretraccao dalaminaH (Fig. 21) do retestador, a qual deixa passar
livremente o tabuleiro sem cortar o excedente dianteiro.

10. MANUTENGAO E LIMPEZA

10.1 SUBSTITUIGAO DE FRESAS DO PERFILADOR
ATENCAO! Para efectuar a substituigio das fresas, desligar a
maquina da rede eléctrica e bloquear o interruptor com a tampa
de seguranga K (Fig. 7).

A fresa superior gira para a esquerda (-) e a inferior para a
direita (+), conforme se indica no respectivo colector de aparas
C4 (Fig. 9). Tenha este facto sempre presente ao efectuar uma
substituicdo de fresas.

Substituigdo da fresa superior: Afrouxar o manipulo L1 (Fig.
22) e abrir o alimentador. Retirar os parafusos G1 (Fig. 17), re-
tirar o conjunto do apalpador H1 (Fig. 18) e, bloqueando o eixo
da fresa, com a ajuda da vareta S1 (Fig. 19), retirar o parafuso
11 (Fig. 19) que fixa a fresa, retirar a fresa a-la, substitui-la por
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outra nova e voltar a montar o conjunto do apalpador H1 (Fig.
18), regulando-o a altura adequada ao acabamento da orla a
fazer, com a fresa que montamosmontada, conforme se explica
nas secgoes ajuste do perfilador.

Substituigao da fresa inferior: Para substituir a fresa inferior,
€ necessario afrouxar os manipulos B1 (Fig. 11) do grupo
perfilador inferior, acedendo pela porta traseira F1 (Fig. 13), e
baixar o cabecal até ao final, com a ajuda do manipulo X (Fig.
9 e 11). Para substituir a fresa, o procedimento € idéntico ao da
secgao anterior, embora se deva ter em conta que o parafuso
11 (Fig. 19) que fixa a fresa inferior € de rosca esquerda. Uma
vez substituida a fresa, subir novamente o cabegal até ao topo,
com a ajuda do manipulo X (Fig. 19), e regular o conjunto do
apalpador para o acabamento da orla a fazer, com a fresa que
montadaamos, conforme se explica nas secgdes ajuste do
perfilador.

Afiamento de Fresas: As fresas devem ser afiadas, repro-
duzindo axialmente a figura original, sem variar os diametros
(Fig. 24). Para montar a fresa, depois de afiada, deverao ser
colocadas no assento da parte de tras da mesma as anilhas de
0,1 mm 7080013 necessarias para compensar o deslocamento
axial da figura produzido pelo afiamento.

10.2 SUBSTITUIGAO DA CORREIA DE

ARRASTO DO ALIMENTADOR

ATENCAO! Para efectuar a substituicio da correia, desligar a
maquina da rede eléctrica e bloquear o interruptor com a tampa
de seguranca K (Fig. 7).

Retirar os trés parafusos T1 (Fig. 22) e remover a tampa.
Afrouxar a polia tensora U1 (Fig. 23), aliviando a tensdo da
correia, se necessario.

Substituir a correia V1 (Fig. 23) por outra de origem VIRUTEX
S.A., comprovando verificando a sua correcta engrenagem
com todas as polias dentadas. Esticar novamente a correia,
deslocando a polia tensora, com a presséao suficiente para que
efectue um bom arrasto em funcionamento.

10.3 LIMPEZA E RECOMENDAGOES

* Para obter um bom corte da orla, deve-se trabalhar com as
laminas limpas de cola e bem afiadas.

* Amaquina também nao deve conter cola nem recortes de orla,
para evitar possiveis obstaculos no deslocamento efectuado
pela orla pré-encolada.

* A pressao que o alimentador efectuar sobre a superficie dos
tabuleiros deve ser a necessaria para o arrasto dos mesmos.
Uma pressao excessiva provoca uma deterioragdo antecipada
da correia de arrasto.

« E aconselhavel que as superficies do rolo encolador H2 (Fig.
10) e da correia do alimentador se mantenham limpas de restos
de cola e de particulas de material, a fim de obter um arrasto
adequado e uma encolagem mento perfeitao.

» Para manter as fresas limpas, recomenda-se a utilizagdo do
nosso CANTSPRAY (spray anti-aderente sem silicone).
Quando se trabalha com pegas pequenas de madeira, ndo
devem estas ser empurradas com as m&os, mas com a ajuda
de um empurrador.

11. NIVEL DE RUIDO

Oruidodestamaquina, foimedido em conformidade comanorma
UNE-EN ISO3746 (1996). Os registos de ruido foram realizados
no processo de perfilamento e retestado com canto pré-colado de
3 mm. O nivel de ruidos no posto de trabalho pode ultrapassar os
85 dB(A). Neste caso, é necessario que o utilizador da maquina
tome medidas de protecgao contra o ruido.

12. GARANTIA
Todas as maquinas VIRUTEX possuem uma garantia valida
por 12 meses contados a partir do dia de fornecimento, ficando



dela excluidas todas as manipulagdes ou danos ocasionados
por utilizagdes ndo adequadas, ou pelo desgaste natural da
maquina. Para qualquer reparagao, ha que se dirigir ao Servigo
Oficial de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

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

(vnniocTpaumm Ha cTp.42)

1. UHCTPYKUWUU NO MEPAM BE3OIMNACHOCTU MO
3KCMIYATALIMU CTAHKA AN151 MPOKNENKU KPOMOK
BHUAMAHWE! CnenyeT yuntbiBaTh 06LME pekoMeHaauum no
npeaoTBpaLLEHNI0 BO3-MOXHbIX TPABM, yKa3aHHbIX B NINCTOBKE
namsaTke, KoTopas npunaraeTcs K JOKYMeHTaumnn Ha CTaHoK.

- MNepen BkMYeHNMEM CTaHka yAOCTOBEpPLTECH B TOM, YTO
paboyee HanpsikeHWe B CETU COOTBETCTBYET yKasaHHOMY Ha
LWMNbOUKE U3aenus.

- JepxuTech nogarnbLue OT PexyLLmMX U ropsYmX 30H CTaHKa.

- Hu npu kakmx obcTtosaTenbcTBax Henb3s WCNOMNb3oBaTb
Henoaxopswme, edekTHble

UNM Haxogsawmecs B MIAOXOM COCTOSHUM paboune dpesbl n
HOXW.

- Henbssa nrHopupoBsaTh 3aluTHbIE YCTPONCTBA, UMetoLLImecs
Ha CTaHKe.

- MNpn npoBegeHun paboT no obcnyxmMBaHUIO CTaHKa Bceraa
crnefyeT BblHUMAaTb LUTEKEpP M3 PO3ETKU 3MEKTPOnuTaHus u
OGnokmpoBaTh 3alMTHbIN Konnak K Hag rmaBHbIM
Bblkntovatenem L (puc. 7).

- Kabenb anektponutaHusa criegyetr cofepxaTb B XOpoLlem
COCTOSIHUW.

- He pekomeHpyeTcsa akcnnyatmpoBaTb CTaHOK 6e3 ero
NOAKIIOYEHUS K BBITSX)KHOMY YCTPOWCTBY.

- Bcerga ncnonb3ayiite TONbKO OpuUriHanbHble 3anacHble YacTu
oT «BUPYTEKC».

2. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

Paboyee HanPsKEHUE.........coccueviiieeeiiiiiiiiiee e 220-240 B
[MOTPEBbnAEMasn MOLLUHOCTD. .......cviiriveeeiieee e 4000 BatT
PacyéTHbIn akycTnyeckuni
SKBMBArNeHT YpPOBHS LUyMa
MUH. LUMPUHA KBHTA....oiiiiiiiiiiiiie e
Makc.TonuwmHa nnacTuHbl Npu

TONMMHE KAHTA 1 MM....ooooiiiiiiiiiiiicccieeeeeee e 50 mm
Makc.TonwmHa nnacTuHbl Npu

TONMUMHE KAHTA 2 MM.coiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeeeeeieaeeveeeeeeeees 35 mMm
Makc.TonwmHa nnacTuHbl npu

TOMMHE KAHTA 3 MM....cooeiiiiiiiieieccecieeeeeeee e 25 Mm
Makc.MOLLHOCTL MPOMUNBHON PESDL....cceeveeeireeeaiiieenes 3 Mm
Makc.MOLLHOCTb TOPLIOBOYHOMO arperarta.........c.ecoceveeeessn 2 MM

MWH. LWMPUHA NNACTUHBL. .....ceiveeiieaiee e
MUWH.ANMWMHHA NNacTUHbL..........

OnekTpoHHas perynuposka t0 .
PaB0o4ast CKOPOCTD....cccvuriiiiiiieiiiie et

3. CTAHOAPTHAA KOMMNEKTALNA NMOCTABKU
1. CtaHok EB 35 ans npoknenku npegsapuTensHO
NMPOKMNEEHHbIX KPOMOK.

2. MNoaBWXHOW ONOPHBIN y3ern.

3. Y3en npeccoBaHus.

4. Takxke ynakoBaHbl:

- MarasuH Ans KPOMOYHOMN NEeHTbI

- Habop kno4ven

5. JokymeHTauus

JononHnUTenbHbIN ONUUOHHbIN Paboymii MIHCTPYMEHT

®pe3sa 13 TBEpOOro cnnasa paguycom 3 u cdason 100:

B Bepxy 8540172, BHu3y 8540173 (puc. 2). imeeTca
BO3MOXHOCTb nonyyntb ®pesy 13 1/c pagnycom 2 n asom
100: B Bepxy 8540183, BHn3y 8540184, (puc. 2).

®pesy n3 T/c aszon 450: B Bepxy 8540185,

BHU3y 8540186, (puc. 2).

4. TABAPUTbI CTAHKA MO MPOKNEWKE KPOMOK
Mnowadb, 3aHMMaemasi CTaHKOM Ans MPOKIeNKN KPOMOK
oTpaxkeHa Ha puc.1.

5. CBOPKA

YCTAHOBKA MATA3UHA ONnsA KPOMOYHOW NEHTDI

- BoiBepHuTE BMHT | U3 ero npmémHoro rHesaa (puc. 3).

- YcTaHoBWTe CBEpXYy MarasviH A5 KPOMOYHON NeHTbl R1 n
3aKpenuTe ero Npy NOMOLLM BUHTOB M MNOAKNaA0YHbIX LWarb |.
- MpoBepbTe BpawatoTea nn cBoboaHo ponuku N marasvHa
AN KPOMOYHOW FIEHTHI.

YCTAHOBKA Y3J1A MPECCOBAHUA

CraHok nmeet y3en npeccoBaHusa Q1(puc. 4), koTopblii
crnefyeTt yCTaHOBUTb Ha LeHTpytowme wtndtel P1 n
3acTonopuTb.

NOAKNIOYEHUE BbITAXXHOIO YCTPONCTBA

CraHok EB35 He pekoMeHayeTcs aKcnyaTMpoBaTb

0e3 NOAKMIYEHUS K CAMOCTOATENBHON BbITSXKHOMN
cuCTeMe, Tak Kak Korm4ecTBO naatoLLmx CTPYXeK C
obpabaTtbiBaeMoro npouns cyLecTBEHHO BMUSET Ha €ro
KayecTBO, OHM 3abUBalOT ABUraTENM CTaHKa M NPUBOAAT K
npexaeBpemMeHHOMY 3aTynneHnto paboyero MHCTPYMeHTa.
K cTaHky ans npoknenku kpomok EB35 mbl pekomeHayem
Halle BbITSXKHOE YCTPONCTBO

AS382L ¢ 6oMnbLLO BbITAXXHOW MOLLHOCTbIO, EMKOCTbIO U

¢ 6onblwnM 06bEMOM. Kpome Toro, BbITSXKHOE YCTPOUCTBO
YCTPOEHO TakK, YTOObI BbINOMHATL KOMaHAbl CTaHKa U1
paboTaTb TONMbKO BO BPEMSI LKA NPomiIMpoBaHus.

[nst MOHTaXa 1 NOAKIMHYEHUS BbITSKHOTO YCTpPOMCTBa
AS382L ncnonb3ayeTtcsa BxoasiLas B KOMMNIEKT NOCTaBKU
cbopHas NMHKsI, KoTopasi MOAKMYAETCH K BbITSXKHOMY
pasbemy ctaHka C3 (puc. 13), a kabenb AMCTaHLMOHHOIO
ynpaBneHusi NogknovaeTcs Ha Lokone crtaHka B3 (puc.
13). BbITS)KHOE YCTPOWCTBO NOAKMIOYAETCH K OTAENbHOMY U
HEe3aBUCUMOMY MCTOYHUKY NMUTaHWs. Ecnu BbITsKKa cTaHka
OOImKHa ObITb NOAKIOYEHA K LLEHTPaNIbHOMY BbITS)KHOMY
ycTponcTsy ¢ agnametpom 100 MM, TO B TaKOM criyvae
cnegyeT 3anpocuTb coeanHUTENbHYO ronosky 8545498, 100
MM NepexodHUK C BCTaBMSALMMUCA COeQUHEHNMU, (puC.
16). BbITS)XHOE YCTPOWCTBO AOMKHO MMETH MoLLHOCTb 1000
M3 /yac npu paboyem guameTtpe 100 MM.

6. NOOKNIOYEHUE K ANEKTPOCETHU

CraHok cnenyeT NoaKMYUTb MPU MOMOLLM BXOASLLETO B
KOMMMEeKT kabens kK oAHO(a3HON, 3a3eMNEHHON N UMEIOLLEN
COOTBETCTBYIOLLME 3ALUUTHbBIE YCTPONCTBA (TEPMOMArHUTHbI
1 anddepeHUmanbHbIn BbIKITHYATENW) NUHAN
anekTponuTaHusa 220-240 B ¢ MMHMManbHOW Harpyskon 20 A.

7. ONMACAHME JNEMEHTOB YMNPABJIEHUA

Y3en ynpasneHusi ctaHka A3 HaxogmTcs psaom ¢ Mara3mHoM
ONst KPOMOYHOM neHThl R1 (prc.5) v rmaBHbIM BbIKIOYaTENEM
L, nog maraavHom B 60KOBOW YacTu cTaHka, (puc. 6 n 7).

MmaBHbIN BbikNtodaTens L ( puc. 7): rmaBHbIN BbiKNoYaTernb
ANS 3anycKka cTaHka OCHaLLeH MarHUTO-TepMUYECKUM
npeaoxpaHuTeneMm, KaTyLwKon AN MUHUManbHOro
HanpsbkeHUst 1 GNOKMPOBOYHOW cucTemon 6es3onacHocTn Ans
NpoBeAeHNs pPerynMpoBOYHO-PEMOHTHbBIX PaboT Ha CTaHKe.
KpacHas koHTponbHast namna M1 (puc. 7) roput ¢ MOMeHTa
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nogaym Toka K cTaHky. MNpu aneKkTpuyeckux neperpyskax
NPOUCXOAMT aBTOMaTUYECKOE OTKITHOYEHME BCEX arperaTtoB
cTaHkKa.

Arperart ynpaeneHusa A3 (puc. 6): 3enéHas KOHTponbHas
namna M (pwuc. 6), cBeTuTCH C

Hadana paboTbl cTaHKa. [Nepekntoyarens aAns
perynmpoBku Temnepatypbl Q (puc. 6) cnyxuT Ans
YCTaHOBKM Temneparypbl Bo3ayxa y nogorpesarens. Npu
MCrnonb3oBaHUnM TyM6

nepa aBapuiiHoro oTkntoyveHus P (puc. 6) paboTa cTtaHka
cpasy xe npepbiBaetcs. [Ins pa3brnokvmposku Tymbriep P
cnepnyeT NoBepHyTb no cTpernke. CTaHOK He MOXET ObITb
3anyLieH B paboTy nyTem MCNonb30BaHWsA BbiknoyaTens L
(puc. 6 1 7) po Tex

nop, noka He ByaeT pa3bnokupoBaH Tymbrnep aBapunHOro
oTkntoyeHus P (puc. 6).

MoBopoTHkI perynatop CM1 (puc. 6) npegHasHaveH

[ONS yCTaHOBKM BbICTYMNAlOLLIEN YacTu KaHTa Ha KOHLax
ob6pabaTbiBaeMow 3aroToBKM crnepeau 1 c3aau.

B nonoxeHun 1: HakoHe4yHWKn cnepeam u c3agu, oba KoHua
6e3 BbICTynalLLEero KaHTa.

B nonoxeHun 2: HakoHeYHVKM Biepeam ¢ BbICTYNaLLmMM
KaHTOM c3aau.

B nonoxeHun 3: HakoHeYHVKM C3aau C BbICTYNaoLWUM
KaHTOM cnepeau.

B nonoxeHun 4: Hannume BbICTynaroLLero kaHta Ha obonx
KOHUax obpabaTtbiBaeMoi 3aroToBKM.

Bpawatowminca nepekntodatens CM2 (puc. 6):

B nonoxeHun 0: 3arpy3o4Hblii arperaT v BEHTUMATOP
ropsi4ero Bo3gyxa BbIKITHOYEHbI.

B nonoxenun 1: 3arpy3o4Hbivi arperaT v BEHTUINATOP
ropsiHero Bo3gyxa NoAKIoYeHsb.

B nonoxeHun 2: MogkntoyeH ToNbKO 3arpy304HbIn arperar.
Bpawatowmnca nepekntovatens CM3 (puc. 6):

B nonoxeHunn 1: O6e npodurbHble pesbl NOAKMYATCS K
paboyemy LK.

B nonoxeHun 2: K paboyemy uukny nogknoveHa Tonb
BEPXHSAS NpodunbHas gpesa.

B nonoxenun 3: K paboyemy upkny nogkntoveHa TonbKo
HWKHAA NpodunbHaga pesa.

8. PEINYIIMPOBKA 1 BBO[ B 3KCIMIYATALUIO
BHUMAHWE! Mepen Ha4yanom perynmpoBOYHbIX paboT
BCeraa crieqyeT BblHMATb

LUTEeKep M3 PO3ETKUN 3MEKTponMTaHns 1 bnokuposaTb
BbIKMOYaTeNb C 3aLMTHON Kpbilkow K (puc. 7).

YcTaHOBKa KpOMOYHOM NneHThbI: KaTyLuKy ¢ npeaBaputensHo
NPOKNEEeHHOW KPOMOYHOW NEHTON YCTaHOBUTb B MarasviH

R1 (puc. 5). BbicoTa fomkHa COOTBETCTBOBATb TOMLUMHE
NNacTUHbI, HA KOTOPOW AOMKEH ObITb NPesyCMOTPEH KaHT;
pekoMeHAyeMbI pa3Mep KaHTa COOTBETCTBYET TOrLUMHE
NnacTuHbI NNC 3 MM, YTO 0becnevYnBaeT OTNMYHOE
kadyecTBO npocununposanus. MNpy GonbLUEM BBICTYMNE KaHTa
MMEIOLLIErocsl KayecTBa Pe3kn He JOCTATOYHO.

Bbi60op TonwuHbl kaHTa: Peivar A (puc. 6), MNepeknovatens
perynsatopa criefyeT yCTaHOBUTb B NMOMOXEHMNE,
COOTBETCTBYIOLLEE TOSLLMHE HAKENBAEMOTO KaHTa:
MNMonoxeHwne1: ans TonwmHel KaHta o 1 Mm.

[MonoxeHwe 2: ona TonwWmHbl KaHTa mexay 1 1 2 Mm.
[MonoxeHwe 3: onsa TONWMHBLI KaHTa Mexay 2 U 3 MM.

[ns paboTbl B MONOXEHMM 3 U HaKNeWkn KaHTa

TOMNLWMHON Mexay 2 1 3 MM Takxe criefyeTt UCrnonb3oBaTb
BpaLLatowuiics nepekntodarens CM1 (puc. 6); onsa
perynupoBKu BbICTyNa KaHTa ero criefyeT yCTaHOBUTb B
nonoxeHwue 4, ato 1 6yaet o3HayaTb BbICTYN KaHTa Ha 0bounx
KOHUax obpabaTtbiBaeMow NnacTuHbl, MOCKOMbKY Ka4eCcTBO
pe3ku TOPLOB MpY TakoW TOMLWMUHE He ABNSETCS MaearnbHbIM.
(CmoTpu pasgen KOMBUHMPOBaHHbIE TOPLIbI 1 peska).
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YcTaHoBKa nopatouiero ponuka: yoeamrech B
NpaBWITbHOCTY YCTAHOBKW NOAAMLLENO PONNKA, Kak NoKa3aHo
Ha (puvc. 28), Ans KPOMOYHOro matepuana oo 1 MM unm Kak
nokasaHo Ha (pvc. 27) anst KpomoyHoro matepuana ot 1 go 3
MM.

Ecnu nonoxeHue ponvka HeobXoaAMMO N3MEHWTB,
3acpukcnpynte ponuk ocbto C2, oTkpyTUTE pyyKky D2,
CHUMUTE POINUK, @ 3aTeM MEepeyCcTaHOBUTE €ro B NPaBuITbHOE
nornoxeHue.

PerynupoBka HanpasnsitoLein KaHTOBOYHOM JNEHTbI:
BcTaBbTe npeaBapuTenbHO MPOKIEEHHYI0 KAHTOBOYHYHO
neHTy B Hanpasnsiowyto W1 (puc. 8), noa kpbiwwkon W2
(puc. 8) n npm nomowum peidara T (puc. 8) npoTtawute

Yepes 3anpaBOoYHbIV BanvK Mexay AByMs ponvkamu. 3atem
BCTaBbTE NIeHTYy B HanpasnsoLwyto U A4na KaHTOBOYHOWN
neHThl (puc. 8) 1 Npu nomowm peivara V (puc. 8) yctaHoBute
BbICOTY HanpasnstoLlen U (puc. 8), B COOTBETCTBUE C
BbICOTOW KaHTa Takum o6pa3om, YToObl KAHTOBOYHAS NeHTa
CcBOBOAHO B HEM CKOMb3una v He caBuranack no BepTMKanm.
Ecnun npu ycTaHoBKe HanpasnsitoLwen KAaHTOBOYHON MEHTbI
HeobxoAMMOo nodaTh NeHTY Hasaf, TO B TaKOoM criyvae
ncnone3ynte poidar C1 (puc. 6 1 8) 4tTobbl CHATL AaBneHne
PONMKOB Ha KAHTOBOYHYIO NIEHTY 1 BbIHYTb €€ Ha3aj; POnuKu
BpaLLaloTCA NoCTynaTenbHO ToNbKo Bnepéa. Nposepbte
CHOBa XOf, KAHTOBOYHOWN NEHTbI Mexay Hanpasnsowmmmy U
(puc. 8) 1 NO3NUMOHMPYITE KOHEL, KaHTOBOYHOW NEHTbI Ha
pexyLlen KpoMKe.

PerynupoBka 3arpy3o4Horo arperata: Ocso6ogute
3anopHble kptoykn J1 mn L2 (puc. 8 n 20). BpawyanTte koneco
K1 (puc. 20) no Tex nop, Noka CTpernka Ha 3arpy304HOM
ycTpovicTBe He ByaeT nokasbiBaTb TONLLMHY 06pabaTbiBaeMoi
NNacTUHbI MOCINe Yero B AaHHOM MOMOXEHUN crnefyeT CHoBa
3acukcmpoBartsb kptodku J1 n L2 (puc. 8 n 20).

BHVMAHMWE! Ecnu oTKpbITb 3arpy3o4Hbii arperart J (puc. 5 n
21), To cpaboTaeT npefoxpaHMTENbHOE YCTPOMUCTBO 1 Nofaya
3MEKTPONUTaHNS K CTaHKy NMPeKpPaTUTbLCS.

YTtoObI CHOBa NpUCTYNUTL K paboTe criefyeTt 3akpbiTh
3arpy3o4Hbii arperat J (puc. 5) n HaxaTb Ha rmaBHbIV
BblkMtovaTens L (puc. 7).

PerynupoBKa BbIABW)XHOIN HanpasnsloLwWwen NinaHKu:
OTtnyctute pbidarn N1 (puc. 1). MNosuuynoHnpyinTe
Hanpaensowwyto nnaHky O1 (puc. 4 n 5) Tak, 4ToObI NNacTUHa
oKasaBLUMCb Ha Hanpasnsawwmx R (puc. 5) 6eina npuxata
noanpeccoBoYHbIM arperatom Q1 (puc. 4 n 5) k nuueBon
CTOpOHe arperaTa ynpasneHus S (puc. 5), Ho Npu aToM oHa
[OOImKHa CBOOOAHO CKONb3NUTb M NPOXOAMTb HAackBo3b. [lanee
cnepyet 3admkeuposathb pbidary N1 (puc. 1) B 4aHHOM
NONOXEHUN.

BBopg B akcnnyaTauuio:

BHUMAHME! Nepen Havyanom skcnnyaTaumm cTaHka

He crnepyeT ycTaHaBnMBaTh Kpawm KAHTOBOYHOWM NEHThI Y
BO3ayxoBoaa ropsivero Bosayxa E2 (puc. 10) BeHTunaTopa,
4yTOObBI HE JONYCTUTL €€ Neperpesa v nospexaeHus. Kpan
KaHTOBOYHOW NMEHTbI AOIMKEH HAXOOAUTLCS Ha pexyLuen
kpomke H3 (puc. 10), BHYyTpW HanpaBnsioLLen Ans
kaHToBo4HOW neHTbl U (puc. 8 n 10).

HaxmuTe Ha kHonky O rmaBHoro Bbikntodatens L (puc.7),
4YTOObI NOAATh AMEKTPONUTaHNE Ha CTaHOK. 3enéHas
KOHTpoOrnbHasi namnoyka M (puc. 6) 3aropuTcst u ctaHok byaet
roToB Kk paboTe. YCTaHOBMTE NOBOPOTHbIE BbIKMOYaTENM

CM2 1 CM3 (puc. 6) B nosuumio 1; Takum obpasom 6yayTt
3anyLleHbl 3arpy304HOE YCTPONCTBO M BEHTUIATOP ropsivero
BO3/lyXa, a TOPLOBOYHBIV arperaT Ansi KAHTOBOYHOIO BbICTYMa
Ha KoHLax obpabaTbiBaeMon MracTuHbl U NPOoUIbHbIE
dpe3bl ByaeT roto k paboTte B xoae paboyero uykna.
MonHoe OTKMHYEHME CTaHKa JOCTUIaeTca HaXaTneM Ha



npaeyto knaeuwwy O Ha rnaBHOM BbikntovaTtene L (puc. 7).
CTaHoK He MOXeT ObITb CHOBa BKIIOYEH, ecrnun
3abnokvMpoBaHa KHomnka aBapuinHOro BbikmtoyveHust P (puc. 6)
UNW OTKPbIT 3arpy304HbIv arperat J (puc. 21).

PerynupoBka TemnepaTypbl:

BHUMAHMWE! MepeAa BbiInonNHeHWeM AaHHOW onepawmu
ybeautecs B TOM, YTO KpPOMOYHAs Noroca He HaxoauTcs 'y
Bo3ayxosofaa E2 seHTunsatopa ropsidero sosayxa (puc.10),
4yTObObI HE JOMYCTUTL €€ Neperpesa 1 NOBPEXAEHNS.

Kpai kaHTOBOYHOWM NEHTbI OMKEH HAaX0AUTLCSA Ha
pexyLen kpomke H3 (puc.10), BHYTpY HanpaensioLLein

Ans kaHToBoyHoW neHThbl U (puc. 8 n 10). geansHas
Temneparypa Ana Kax4oro Tuna KaHTa ycTaHaBnuBaeTCs
npu nomotyn perynstopa Q (puc. 6) u KOHTpoNMpyeTCst Npu
nomotLuym Tepmometpa W3 ( puc. 10).

[ns [OCTMKEHUSA YCKOPEHHOro Harpesa yCTaHOoBUTE
perynsatop Q (puc. 6) No MMEOLLIENCs LKane HanpoTmB
undpebl 9; Ha TepmomeTpe Bbl cmoxeTe ybeanTbes B
ObICTPOM M3MEHEHWM TemnepaTypbl. Kak Tonbko oHa
pocturHet 3000 C, noBepHuTe perynatop Q n yctaHoBute
€ro o LKane HanpoTtus undpsl 5; nocne ctabunusaunm
rokasaHuin TepMoMeTpa ycTaHoBUTE HeobXxoaMyto
TemnepaTypy Ans NPOKNeeHHOW KAHTOBOYHON MNEHTHI,
obpaboTka KOTOPON Kak pa3 HauYHETCS.

B koHeuHOM cu4é€Te, TeMnepaTypa Bcerga 3aBucuUT OT Buaa
N KayecTBa NPYMEHsIeMOV KAHTOBOYHOW MEHTHI; 32 OCHOBY
cnepyet 6paTb ANs TOHKOrO KaHTa TOMWMUHOM 40 1 MM
Temnepatypy B 3000 C, a ansa 6onee toncroro kaHTa 4000 C.
BHVMAHWE! Bo Bpems paboTbl He criegyeT npukacatbes K
ropstYMM YacTaM CTaHka

W3 n E2 (pnc.10). B cnyyae HeobxoamMmocTu CTaHoK crieayet
BbIKMIOYUTL 1 NOAOXAATL NOoKa TemnepaTypa ynagéT Huxe
400 C.

PerynupoBka npodunbHbIX chpes:

Tabnudyka T2 Ha kopryce CTaHka (puc. 5) co cxeMaTu4ecknum
n306paxxeHnemM BO3MOXHbIX KOMBUHaumi (puc. 26) obrneryaet
perynmpoBKy NpodunbHbIX dpes, nx BbIGOp No XKenaHuto 13
yncna UMEKLLMXCA B 3aBUCUMOCTMN OT KOHCTPYKLMN.
MpodmunuposaHne c pagmycom 3 MM, paanycom 2 MM,
c¢aza 450 x 3 mm, unm 450 x 2 mm.

BHVMAHMWE! Mepen perynuposkoin npotunbHON dpesbl
LUTEKep SMEKTPONUTaHNS CTaHKa criedyeT BbiHYyTb 13 PO3ETKM
1 3aCTONOPUTb BbIKMOYATENb C 3aLMTHON Kpbilikon K
(puc.7). Ytobbl fobpaTtbes K NPOdULHON pese U LMKNSAM,
cnepyeT OTKPbITb 3anopHble Kptodkn L1 (puc. 22) n oTkpbITh
3arpy3o4HbIvi arperat. OTTSHYTb Ne3BUSA LMKINEN: Npexae Yem
MOXHO ByaeT perynupoBaTtb NpodurbHble dpesbl, Ne3Bus
cnepyeT OTTAHYTb, YTOObI OHM HE MeLLany Npu perynupoBke.
[ns atoro cnepyet noBepHyTb pbldar A1 (puc. 10) oo Tex
nop, noka nessue 12 (puc. 10) He ByaeT NnpumepHo Ha 3

MM BbliLLe OT 06pabaTbiBaeMoin NOBEPXHOCTU. AHanNormyHo
cnepgyeT NOBTOPUTL AaHHY0 ONepaLmio C Ne3BueM HUKHeNn
UMKNW, ANst Yero HeobXxoaMMOo OTKPbITbL NepeaHue aseplbl F3
(puc. 14)

Y6eanTtechb B TOM, YTO BCTPOEHHbIE hpe3bl CTaHKa
OKOHYaTenbHO COOTBETCTBYIOT BCEM TpeboBaHMAM, KOTOPble
NpeabaBnsIOTCS K XKenaeMon KPOMKe; B MIHOM Cry4vae
3ameHy pes cnegyeT Npoun3BoOANTL B COOTBETCTBUE C
pekomeHpauusamu B pasgene 10.1 SAMEHA MNMPODUTIbHbLIX
PPES.

PerynupoBka BepxHero dopesepHoro arperara:

* A: lNpoBsepbTe, conpukacaeTcs Nn BepxHss dpesepHas
ronoska ¢ ynopom A (puc. 12), ecnv HeT To, OTNYCTUTb

Tary D1 npv nomoLum cepsucHoro kntoua (puc. 11, 12) n
CABVHYTb ee Brepen, ncnonb3ays pyyky B2 (puc.11, 12),
noBopayuBas ee No 4acoBoW cTpernke (+) Ao npegena, Ho 6e3
ycunuin. OcTaHOBUTECH, ECNW MPW NOBOPOTE MOYYBCTBYeTE

COMPOTMBIEHNE — 3TO 3HAYUT, YTO YPOBEHb A JOCTUTHYT

(puc. 12) n panbHenLWnin NOBOPOT NpMBEAET K AecbopmaLun
MexaHu3mMa. YKpenuTe ronosky B 3TOM MOMOXEHUN Npur
nomoLum npwxkumHon Tarm D1 (puc. 11, 12) ewe pas.

* B: YT06bI Nony4nTh Npodumnb ¢ pagnycom 2 nnu 3 nnm
dasy 450x3 nposepbTe, HaxoauTca nu aatymk C2 (puc. 9) B
nonoxeHuun “O”. Ecnu oH He HaxoanTcsa B “O” nonoxeHuu,

TO criefyet noBepHyThb pbivar Y (puc. 9) 4O CoBMELLEHMUSA
YCMNOBHOW MapkmpoBku ¢ “O” nonoxeHuem (puc. 9). Utobbl
nony4nTb dady 450x2 nocne Toro kak 6yaer AOCTUrHyTa
ycnoBHasi MapkupoBka “O” (puc. 9) cnegyeT CHOBa OMyCcTUTb
AaTtyuk Ha 1 MM, anst aToro Heobxoammo peiyar Y (puc. 9)
NOBEPHYTb Ha OAMH MOMHbIA 060POT NPOTMB YAaCOBOW CTPESKU
()

» C: Otnyctute py4kn B1 (puc. 11 n 18) koTopble onpeaensioTt
BbICOTY (DPE3EPHON FOMOBKM U YCTAHOBUTE MPW MOMOLLN
py4kn X (puc. 9 n 11) no wkane F2 (puc. 10) TonwuHy
ob6pabaTbiBaeMoi NNacTuHbl, Ha KOTOPOW AOSMKEH ObITb
npegycMOTPEH KaHT. 3aTeM CHOBa 3adUKCUpyiTe AaHHOoe
nornoxeHue npu nomotum pyyek B1 (puc. 11 n 18).

PerynupoBka HwkHero dpesepHoro arperara:

* [ins TOro, 4To6b6l NOAOBPAaTLCA K HUXKHEMY NPOMUIBLHOMY
dpesepHOMY arperaTy cnegyet ucnonb3osatb ABepLibI
ctaHka — cnepeau F3 (puc. 14) n caagm F1 (puc. 13). Utobbl
MX OTKPbITb — CreAlyeT NpOCTO NOBEPHYTb BUHTHLI E1 (puc. 13
n 14).

* HwkHAs aBepua no3sBonseT ocyLwecTBUTb 4OCTYN K
pbidaram D1 (puc. 11b), k ABym pydkam B1 (puc. 11b) n

K pydke B2 (puc. 11b). MNMepenHsa asepua Aaet 4ocTyn K
perynupoBoYHbIM pbidaram X n'Y (puc.9)

* PekomeHaaLmm No perynmpoBKe HKHEro ppe3epHoro
arperarta nepevucrieHHble B JaHHOM pasfene cneayet
BbIMOMHWTL. Ha KapTuHKax, 4Tobbl 06neryntb NOHNMaHue,
BCE >Xe NnokasaH BepXHUIN hpe3epHbIn arperat, KoTopbIn
nyyiie BUGHO.

* A: lpoBepbTe, CONPUKACAETCH NN HUXKHASA dpesepHas
rofnoeka ¢ ynopom A (pvc.12), 4ns atoro oTnycTuTb TAry npu
nomMoLum cepsucHoro kntoda D1 (puc. 11b) n coBuHyTL B
nepByto o4epeapb rofioBKy Hasad, NOBEPHYB Napy pas pyuyky
B2 (pvc. 11b) npn nomoLLy cepBUCHON OTBEPTKM NPOTHB
YacoBsou cTpenku (-). MNocne aToro noBopaunBaTb Py4Ky

B2 (puc. 11b) no yacoBow cTpenke (+), 6e3 ycunui, ons
nepemMeLleHns ronoBKy Bnepea A0 JOCTUXEHNS YPOoBHSA A.
Ecnu npu noBopoTe novyBCcTBYETE CONPOTUBIEHNE — 3TO
3HauUT, YTO ypoBEHb A JOCTUIHYT. YKpenuTe rorosky B 3TOM
nornoxeHuu npv nomoLum Trv D1 (puc. 11b).

* B: YT06bI Nony4nTh Npodumnb ¢ paguycom 2 nnu 3 nnm
dasy 450x3 npoBepbTE HAXOAUTCH MU HKHWUIA gaTymk C2
(puc. 9) B nonoxeHumn “O” (puc. 9). Ecnun oH He HaxoguTca

B “O” nonoxeHuu, To criedyeT NoBepHyTb pbiyar Y (puc. 9)
[0 COBMELLIEHNST YCIIOBHOW MapKnpoBku ¢ “O” nonoxeHnem
(puc. 9). Ytobbl nonyuntb casy 450x2 nocne Toro kak byaet
OOCTUrHyTa ycrnoBHas MapkupoBka “O” (puc. 9) cnegyet
noAHATb AaTYUK Ha 1 MM, Ans 3Toro Heobxoanmo pblyar Y
(puc. 9) noBepHYTb Ha OAMH MOSHLIN 0BOPOT NPOTVB YaCOBOW
cTpernku (-).

Tectunposanune npodunen:

* [ins TOro, 4To6bl NPOBEPUTL NPaBUIIBHOCTL PErYIMPOBOK
Ha NpodWnbHbIX (hpe3epHbIX arperatax crepyeT B3ATb ANS
nNpobbl NNAcTHY C KAHTOM ¥ OTNPOdUIMPOBaTL €€ ¢ 0benx
CTOPOH; AnA 3TOro Bpalatowmiica nepekntodatens CM3 (puc.
6) ycTaHOBWTb B nornoxexue 1.

MNepen HaHeceHMeM KaHTa Ha NNacTuHy credyeTt NpoBepuThL
BCE perynupyemMble napameTpbl Ha ppe3epHbIX arperarax,
perynmpoBKa KOTOPbIX peKOMeHAYeTCS MO MHCTPYKLMK,
4yTOObI ewwé pa3s ybeanTbCA B rOTOBHOCTU K AanbHENLen
paboTe. Ecnn ¢ ogHOW CTOPOHbI MOMYYeHHbIN pe3ynsTaT

He MOSTHOCTbIO COOTBETCTBYET OXMAAEMOMY, TO B TaKOM
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cry4yae Heobx0AMMO BHECTU HE3HAUUTENbHbLIE KOPPEKTUBLI B
peryriMpoBKy BEPXHEro U HkHero aatunkos C2 (puc. 9) npu
nomoLum pyykm Y (puc. 9) n gobutbes xxenaemoro addpekra.

Superior Inferior

Mpamoe npocdpunupoBaHue npu 100 x 1 mm, 100 X 2 mm
unu 100 x 3 mm

BHUMAHMWE! Mepen perynuposkor NpoduribHoOn gpesbl
LUTEKEP 3MEKTPONUTaHNSA CTaHKa criefyeT BbiHyTb 13 PO3ETKM
1 3aCTONOPUTb BbIKMOYAaTENb C 3aLLMTHON Kpbiliko K (puc.
7). Ut06bl fOBpaThCA K NPOUNBHON hpese 1 LKISam
cnepnyeT OTKpbITb 3anopHble Kproykm L1 (puc. 22) n oTKpbITh
3arpy3o4HbIv arperat. OTTSHYTb NE3BUS LMKINEN: NMpexXae Yem
MOXHO ByneT perynupoBaTtb NpodunbHble dpesbl, Ne3Bus
cnepnyeT OTTSHYThb, YTOObI OHM HE MeLLanu Npy perynmpoBke.
[ns atoro cnepyet noBepHyTb pblyar A1 (puc. 10) oo Tex
nop, noka nessue 12 (puc. 10) He ByaeT NnpumepHo Ha 3

MM BbILLE OT 06pabaTbiBaeMoi NOBEPXHOCTU. AHaNOrM4YHO
cnepnyeT MOBTOPUTL AaHHY OMnepaumio C fIe3BUEM HUXKHEN
LMK, ANs Yero Heobxoanmo OTKpbITh NepeaHue asepubl F3
(puc. 14).

[MpoBepbTe, COOTBETCTBYIOT NN (ppe3bl, yCTAHOBINEHHbIE

Ha cTaHKke Tuny obpabaTbiBaeMo NOBEPXHOCTM, KOTOPast
[OImKHa NomnyYnTb OKaHTOBKY. B Takom criyyae aTo moryT
ObITb dpesbl ¢ paguycom 2 unm 3. B vHbIX criyyasx dpesbl
cnepnyeT MeHSATb B COOTBETCTBME C pEKOMEHAALUsIMU B
pasgene 10.1. CMEHA ®PE3 HA NMPO®UNNPYIOLWEM
SPE3EPHOM AIrPETATE.

PerynupoBka BepxHero dpe3epHoro arperara:

* A: OTTSIHWTE roNoBKY BEpPXHEro chpe3epHoro arperata

Ha 3 MM OT ynopa A (puc.12). [ins aToro Heodxoanmo
CHayana nNpoBepuTb COMpUKacaeTcs Ny BepxHasa dpesepHas
rornioBka ¢ ynopom A (puc.12). Ecnv HeT, oTnyctute TAry

D1 (pnc.11 n12) n BbigBUHLTE €€, UCMONb3ysi pyyKy B2
(pnc.11 n12). NMoBepHUTE Py4yKy Mo YacoBOW cTpernke (+) oo
npegena. Kak noyyBcTByeTe CONpOTUBIIEHNE, OCTUHYT
ynop A, n ganbHenLwmin NoBOpPOT NPUBEAET K Aedopmanun
MexaHun3Ma. Tenepb NoBepHUTE pyyky B2 (pnc.12) Ha Tpu
norHbIX 060poTa NPOTUB YACOBOW CTPENKK (-). ATO NO3BONUT
nepeaBuHYTb FONOBKY Ha paccTtosHue 3 Mm OT ynopa A.

3akpenuTte ee B 3TOM NONoxeHun, 3atsaHyB Tary D1 (puc.11, 12).

* B: YcTaHOBUTE BEPXHUI AaTYMK HAQ COOTBETCTBYIOLLLYIO
BbICOTY. [N 3TOro B Ha4arne cnegyeT NpoBEepUTb HAXOOUTCS
nn gatumk C2 (puc. 9) B nonoxerunn “O”. Ecrnv oH He
HaxoauTcsa B "O" nonoxeHuu, To cneayeT NOBEPHYTb pbluar
Y (puc. 9) 4o coBMELLEHUST YCITOBHON MapkmMpoBku ¢ "O"
nonoxeHunem (puc. 9). 3atem aAns nogbema gardvka cregyet
Bpawatb pbivar Y (puc. 9) no yacosomn cTperike (+) kak
yKa3aHo Huxe:

1/6 BpaweHus .... .. anst gasbl ot 1 MM x 10°
1/3 BpawleHus....... anst gasbl ot 2 MM x 10°
1/2 BpaweHus ...... anst gasbl ot 3 mm x 10°

[ns npocToit perynupoBku B Habope MHCTpYMeHTa ans
o6CnyknMBaHWs CTaHKa UMEETCS! LLIECTUTPaHHBIN KIToY,
KOTOPGI criedyeT BpallaTb, Kak yKadaHO Ha PUCYHKE.

1/6
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» C: Otnyctute py4ku B1 (puc.11 n 18) koTopble onpeaensiot
BbICOTY (PPE3EPHON rONOBKM 1 YCTaHOBUTE MPWU NOMOLLN
pyykn X (puc. 9 n 11) no wkane F2 (puc. 10) TonwmHy
obpabaTbiBaemMon NNacTUHbI, HA KOTOPOW AOIMKEH ObITh
NMpeaycMOTPEeH KaHT. 3ateM cHoBa 3aduKCUpynTe JaHHoe
nonoxeHwe npu nomowm pyyek B1 (puc. 11 n 18).

PerynupoBka HwkHero dpesepHoro arperara:

* [ins Toro, 4To6b6l NOAOBPAaTLCA K HUXKHEMY NPODUILHOMY
dpesepHOMY arperaTy crnegyeTt UCMonb3oBaTb ABEPLibI
ctaHka — cnepean F3 (puc. 14) n caagm F1 (puc. 13). Ytobbl
MX OTKPbITb — CrielyeT NpOoCTO NOBepPHYTb BUHTHLI E1 (puc. 13
n 14).

» 3agHAs ABepua No3BonseT oCyLWecTBNATL AOCTyN K Tare D1
(pnc.11b) n oBym™ pyykam B1, a Takke pyyke B2. NepegHas
ABepLia NO3BOMSET OCYLUECTBAATbL AOCTYN K PerynmpyroLwmnm
pydkam X n'Y (puc.9).

* PekomeHaaumm no perynmpoBKe HKHEro ppesepHoro
arperara, nepeyvncrieHHble B JaHHOM pasgerne cnegyet
BbIMOMHWTL. Ha KapTuHKax, 4Tobbl 0bner4nTb NOHNMaHue,
BCE >Xe NnokasaH BepXHUIN ope3epHbIN arperat, KOTopbIi
ny4ile BUAHO.

* A: HeobxoaNMO OTTAHYTb FOMOBKY HUXHEro dpe3epHOro
arperata Ha 3 mm ot ynopa A. (puc. 12). ing atoro BHavane
crneayeT NpoBEPUTb COMPUKACcCaeTCs Y rOfI0BKA HUXXHEro
dpesepHoro arperata ¢ ynopom A (puc. 12). [ina ato cnegyet
otnyctutb TAry D1 (puc. 11b) n caBrHYTb hpesepHyto
rornoBKy BHa4yane Ha3az npuv nomoLum pyykm B2 (puc. 11b) un
cneuunanbHOro Knoya, A5 NpoBeAeHNs PeMOHTA, KOTOPbIN
crnegyeT napy pa3 NoBepHYTb MPOTUB YaCOBOW CTPENKY (-).
3atem nosepHuTe py4ky B2 (puc. 11b) no yacoBso cTpenke
(+), Tak, 4TOBbLI rONOBKa HUXKHEro hpesepHOro arperaTta
pocturna ynopa A. Kak noyyBcTByeTe CONpoTUBNEHWe,
AOCTUrHYT yrop A, 1 AanbHenWwvin NoBopoT NprBeadeT K
AedopmMaunm mexaHnsmMa. Tenepb noBepHUTE py4ky B2 (puc.
11b) Ha TpW NomnHbIX 060pOTa NPOTUB HYACOBOW CTPENKH (-).
OTO NO3BOMUT OTOABWHYTb FOMOBKY HUPKHETO dpe3epHOro
arperarta Ha pacctosHume 3 MM OT yrnopa. 3akpenuTe ee B
3TOM nonoxeHuu, 3ataHyB Tary D1 (puc. 11b).

* B: YcTaHoBWTE BepxHWUIA AaTUYMK HA COOTBETCTBYHOLLYIO
BbICOTY. [N 3TOro B Hayane cregyet NpoBepUTb HAXOANTCA
nn gatymk C2 (puc. 9) B nonoxeHun “O”. Ecnu oH He
HaxoguTtcs B “O” MonoxeHuu, To cnegyeT NoBEPHYTb pblyar
Y (puc. 9) 0o COBMELLEHNST YCITOBHOW MapkupoBku ¢ “O”
nonoxenunem (puc. 9). 3atem AnA nogbeMa gatyvika crnegyet
BpaLlathb pbiyar Y (puc. 9) no yacosown crpenke (+) Kak
yKasaHo Huxe:

1/6 BpaweHus .... .. ans dasbl ot 1 Mm x 10°
1/3 BpaweHus....... ans dasbl ot 2 MM x 10°
1/2 BpaweHus ...... ans dasbl ot 3 MM x 10°

[nsi npocToi perynupoBku B Habope MHCTPYMeHTa Ans
06CnyKMBaHNSA CTaHKa UMEETCS! LIECTUrPaHHBbIN KoY,
KOTOpLIN CrieayeT BpallaThb, Kak yKa3aHo Ha PUCYHKe.
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TectupoBanve npodwunen:

* [ins Toro, 4To6b6l MPOBEPUTL MPABUNBHOCTL PEryNMPOBOK
Ha NpodunbHbIX Pe3epHbIX arperatax cregyeT B3ATb AN
Npobbl NAAcTUHY C KAHTOM M OTNPOdUINPOBaTL €€ ¢ 06enx
CTOPOH; AN 3TOro BpaLarowmincs nepeknoydarens CM3
(puc. 6) yctaHoBUTL B nonoxexuve 1. lNepen HaHeceHneMm
KaHTa Ha NNacTuHy cregyeT NpoOBEpPUTb BCE perynmpyemble



napameTpbl Ha pe3epHbIX arperatax, PerynmpoBka KOTOpPbIX
peKoMeHOYeTCS MO MHCTPYKLUMKM, YTOObI eLlé pa3 ybeamTbes
B rOTOBHOCTU K AanbHenwen pabote. Ecnm nonyyeHHbIn ¢
OJHOW CTOPOHbI Pe3ynbTaT He MOMHOCTLI0 COOTBETCTBYET
OXvaaemoMmy, TO B TaKOM criy4ae Heobxoanmo BHECTH
He3Ha4MTeNbHbIE KOPPEKTMBLI B PETYIIMPOBKY BEPXHENO U
HxHero aatunkoB C2 (puc. 9) npu nomowwm pyykn Y (puc. 9)
n 0obuTtbea xenaemoro agdekTa.

Superior Inferior

PerynupoBka pexyLumx HOXen:

PexyLuye HOXM JOMKHbI PerynmpoBaTbCa MHAMBUAYaNbHO
nog Tun obpabaTbiBaemMol MOBEPXHOCTU, @ UMEHHO
Kaxkabln pas nocre peryrnmpoBkn NpodurbHbIX dpes.

[ns perynupoBku cnegyet noBepHyTb pbiyar A1 (puc. 10)
0o Tex nop, noka nessue 12 (puc. 10) He Bynet cnerka
conpukacaTbcsi ¢ 0bpabaTbiBaeMoln MOBEPXHOCTbIO, CHUMET
ocTaTKu Krnes U OKOHYaTenbHO NOArOTOBUT COEANHEHWE
Mexgy NNacTUHOW 1 OKaHTOBKOW. Mpu perynupoBke nessus
HWDKHEW LMK HeobxoAMMo OTKpbITb NepeaHune AsepLbl

F3 (puc. 14) n noBTOpPUTL BbILLE YKa3aHHyH onepauuio B
aHanormyHow nocrnenoBaTenbHOCTY.

PerynupoBka 3agHero BbicTyna KaHTa:

Ecnu npu npoknenke kaHTa UMEET MECTO CoeNHEHME
TOPLIOB cnepean 1 c3agu, 3TO 3HAYUT, YTO NMOBOPOTHBIN
nepekntoyatens CM1 (puc. 6) yctaHoBMeH B nonoxexve 1

W B 3a[jHEl 4YacTun OTCYTCTBYET KaHT UMK BbICTYIM, TO B TAKOM
cryyae umeeTcsi BO3MOXHOCTb BHECTU KOPPEKTUBLI MyTEM
nérkoro BpalleHns pbidara A2 (puc. 26) B mpaBo M BreBo
(-, +), KaK 3TO yKa3aHO Ha WNMbAWKE MPUKPENNEHHOM K
nsgenvio.

9. CMOCOBbI ®YHKLIMOHUPOBAHMUS CTAHKA ONA
MPOKIEWKWN KPOMOK

* MPOKINEMKA KPOMOK 1O 1 MM

[MonoxeHwns pblyaros

Pbivar A (puc. 6) HaxoguTcs B nonoxeHun 1 Ansa kaHta
TONWMHOM 1 MM. MOBOPOTHLIN BbikMoYaTens CM1

(puc. 6) yctaHOBWTL B nonoxeHue 1, Topubl cnepeam

n czagu. NoBopoTHbIN BbikMtoyatens CM2 (puc. 6) B
nonoXeHuu 1, 3arpy304HbI U HarpeBaTenbHbIN arperarbl
BKITHOYEHbI. [TOBOPOTHBIN BbikNtoyatens CM3 (puc. 6) B
nonoxeHunu 1, PyHKUUsE NpohmnUpoBaHns ¢ 06enx CTopoH
obpabaTbiBaeMo NnacTuHbI.

1. YctaHoBuTe obpabaTtbiBaeMyto MNacTUHy Ha CTaHOK,
HaZlaBuTe el Ha TopLEBYLO CTOPOHY S (puc. 5) yana
ynpasneHusi n npocnegyvTe A0 3arpy304HOrO y3na, KOTopbIv
OOIMKEH 3axBaTWTb MACTUHY U aBTOMAaTUYECKN NOTAHYTh e€
AanblLue.

2. Kak Tonbko nnactuHa HagaBuT Ha MUKPO-BbIKMOYaTENb
B (puc. 21), To Ha4HETCA aBTOMaTUyeckas nogada
OKaHTOBOYHON NEHTbI.

3. Kak Tonbko obpabaTbiBaemas 3arotoBka npocrneayer K
MUKpO-BbIKMtodaTento E (puc. 21), aBTomatnyeckas nogaya
OKaHTOBOYHOW NeHTbl ByAeT oCTaHOBMEeHa; nocneayoLas

nogaya ocyLLEeCTBMTCS 3a CYET NPOABWXKEHNS BNEpPEn
camoii obpabaTbiBaeMoWi NNacTUHbI, MPU 3TOM BKITHOYUTCH
NPOUNNPYIOLLNIA Ppe3epHbIn arperat 1 ecrv NOAKMIYEHo,
TO 1 BbITsPKHOE ycTponcTBo AS382L.

4. Kak Tonbko nnactuHa nonagét Kk Hoxy H (puc. 21)
TOPLIOBOYHOrO arperaTa, TO OH Ha4YHET CBOE [BMXXEHNEe

B HanpaeneHuy NoLaBaeMon 3aroToBku u obpesarb
BbICTYMalLLY0 KPOMKY 1 TOPLibl CNEPEaN.

5. Kak Tonbko koHel ob6pabaTtbiBaemoi NnacTuHbl ocBoboanT
MUKpPO-BbIKMtoyaTens B (puc. 21), npy HaxaTom MUKPO-
Bblkntoyatene D (puc. 21) nponsonaét obpeska KpoOMKM 1
TOpLIOB C3aaMu.

6. Mpodunupyowmin ppesepHblr arperat ocCTaHaBNMBaETCA
KaK TONbKO 3aHUIN KoHeL, obpabaTbiBaeMOol NNacTUHbI
ocBo6oaNT MUKpPO-BbIKMtoyaTens F (puc. 21) n yepes
HECKOMbKO CEKYH[, TaKKe OTKIOYUT BbITS)KHOE YCTPOWCTBO.
LIMkn npoknewkn KpOMOK 3aKOHYMTCS MOSTHBIM BbIXOO0M
obpabaTtbiBaeMoi NnacTyHbl U3 3arpy304HOro arperara.

* MPOKIMEMKA KPOMOK 2 unun 3 MM

[onoxeHns pbiyaros

Peiyar A (puc. 6) HaxoguTCs B MONOXEHWUUN 2 AN KaHTa
TOMWMHOM OT 1 A0 2 MM.

MoBopoTHBIN BeikNtodaTens CM1 (puc. 6) ycTaHoBUTHL B
nonoxexue 1, TopLbl CNnepeau 1 caagu.

MoBopoTHBIV BbikntovaTens CM2 (puc. 6) B nonoxeHunn
1, 3arpy304HbIVi U HarpeBaTernbHbIN arperaTbl BKMHOYEHbI.
MoBopoTHBIV BbikNtodaTens CM3 (puc. 6) B nonoxeHunn
1, hyHKUMA NpodmnmpoBaHnsa ¢ 06enx CTOPOH
obpabaTbiBaeMov NacTUHbI.

LIvkn doyHKLUMI NO NPOKMENKe KPOMOK NpoTeKkaeT NAEHTUYHO
TOMY, KOTOPbIV onucaH B Pasgene npoknenka Kpomok o 1
MM.

* MPOKINENKA KPOMOK 3 MM

[MonoxeHus pblyaros

Peivar A (puc. 6) HaxoguTcs B MONOXEHWU 3 AN KaHTa
TOMWMHONM OT 2 A0 3 MM.

MoBopoTHbIV BeikntodaTens CM1 (puc. 6) yctaHoBUTb

B NnonoxeHue 4, Topubl C BICTYMOM CMepPeamn n caagu.
MoBopoTHBIV BbikNtovaTens CM2 (puc. 6) B nonoxeHunn

1, 3arpy304HbI 1 HarpeBaTenbHbIA arperaTbl BKITHOYEHbI.
MoBopoTHBIV BbikNtovaTens CM3 (puc. 6) B nonoxeHunn

1, pyHKUMA npodmnmpoBaHnsa ¢ 06enx CTOPOH
obpabaTbiBaeMov NacTUHbI.

1. YctaHoBuUTe obpabaTbiBaeMyto NNacTUHy Ha CTaHOK,
HaJaBWTe el Ha TOPLEBYIO CTOPOHY S ( puc. 5) yana
ynpaBneHusi n NpocrneaynTe 4o 3arpy304HOro y3na, KoTopbli
OOIMKEH 3axBaTUTb MIacTVHY U aBTOMAaTUYECKN NOTSHYTb
hanbLue.

2. Kak TonbKko nnactuHa HafaBuT Ha MUKPO-BbIKITIOYaTENb
B (puc. 21), To Ha4yHETCa aBTOMaTUYeCKas nogada
OKaHTOBOYHOW NEHTHI.

3. Kak Tonbko obpabaTbiBaemas 3arotoBka npocregyer K
MUKpoBbIkntoyatento E (puc. 21), aBTomatnyeckas nogada
OKaHTOBOYHOW NeHThbl ByaeT ocTaHOBMNEHa; nocneayoLas
nofjaya OCYLLECTBUTCH 3a CYET NPOABWKEHUS BNEPEL,
camon obpabaTtbiBaeMol MracTyHbl, NPU 3TOM BKITKOYUTCSA
NpoUNUPYLLIMIA Ppes3epHbI arperaTt U ecriv NOAKITYEHO,
TO 1 BbITsPKHOE ycTponcTBo AS382L.

4. Kak TonbKo nnactvHa HaXXMET Ha MUKpO-BbIkMtovaTenb G
(puc. 21), To HOX H (prc. 21) TOPLOBOYHOrO arperart OTOMAET,
4YTOOBI CBOGOAHO MPOMYCTUTL NNacTUHy 6e3 TopLeBaHus
KPOMOK.

5. Kak Tonbko koHeL, obpabaTtbiBaemow NiacTUHbI
0cBO6OAMT MUKPOBBIKNoYaTens B (puc. 21), npu HaxaTom
MUKpoBbIkntoyatene F (puc. 21) nponsonaét obpeska KpOMKM
C BbICTYTMOM.

6. Mpodunupyowmin ppesepHblrt arperat ocTaHaBNMBaETCA
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Kak TonbKo 3agHui koHel, obpabaTtbiBaeMoii NacTyHbI
0cBO6OAMT MUKpoBbIKMovaTens F (puc. 21) n yepes
HECKOINbKO CEKYHA, TakKe OTKITIOYUT BbITSXKHOE YCTPOMCTBO.
Kak Tonbko KoHeL, o6pabaTsiBaeMol nnacTuHbl ocsoboauT
MUKpoBbIKNtodaTenb G (puc. 21), HOX TOPLIOBOYHOTO arperata
ocBo60oaNTCS 1 BEPHETCS B UCXOOHOE NOMNOXEHWe, nocne
TOro, kak npocneayeT obpabaTbiBaemas nnactuHa.

LIMKn Npoknerkm KpOMOK 3aKOHUUTCS MOSHLIM BbIXOA0M
obpabaTtbiBaeMO NNACTVHbI U3 3arpy304HOro arperata.

* KOMBUHWPOBAHHOE CBA3AHHOE TOPLIEBAHUE U
NMANEHUE

BHUAMAHUE!

Hukoraa He nbiTaTecb BO BPEMS BbIMOSTHEHUSI CTAHKOM
nepeaHero TopLeBaHns OTKPbIThb 3aLLMTHYIO KPbILLKY!
BeposTHOCTL nony4nTs NoBpexaeHus paboTtatowym
PEXYLLUM MHCTPYMEHTOM. !

CBA3aHHOe TopLeBaHve C3aamM U cnepeau:
TONLWMHOW 0 2 MM)

[MoBopoTHEIN BeikNtodaTens CM1 (puc. 6) yctaHOBUTb B
nonoxeHue 1.

1. Kak Tonbko 3agHui KoHel, obpabaTbiBaeMon NnacTuHbI
ocBo6oaMT MuKpoBbIkntodaTeny B n C (puc. 21), npu
HaxaTom MUKpo-BbIkntoyaTtene D (puc. 21) npomcxoauT
3aaHsa 0b6peska kKaHTa OQHOBPEMEHHO C NNACcTUHON, 3TO
O3HayaeT TopLieBaHve c3aau.

Ecnu npu TopueBaHun ogHoBpemeHHasi obpeska He
nony4mnachk, TO B UHCTPYKLUMMN CrieayeT NoCMOTpeTb pasaen
perynupoBka 3aHero OKaHTOBOYHOTO BbICTYMa Y BHECTU
KOPPEKTUBBI.

2. Kak Tonbko nnactuHa nogonaéT k Hoxy H (puc. 21)
TOPLIOBOYHOTO arperaTa, TO OH Ha4MHaeT ABUraTbCH B
HanpaBneHnu nogayn u obpesaeT OKAHTOBOYHbIN BbICTYM.
TopueBaHuve cnepeau.

J19 KPOMOK

YoaneHue TopLEeBbIX CBECOB C 3aroTOBKM (A9 KDOMOYHOrO
Martepuvana TONLWMHON 40 2 MM)

YctaHnosuTe nepekntodatens CM1 (puc. 6) B nonoxexwve 2.
1. Korga 3agHuii koHel, 3arotoBku ocsoboxaaet
MukpoBblkntodaTenu B n C (puc. 21), MMKpOBbLIKMOYaTenb
D (puc. 21) octaetcs B HaxaToOM COCTOSIHUM, NPOUCXOAUT
yhoaneHue 3agHero ceeca KpOMOYHOro Matepuana.

2. MNpwv AOCTVXEHWM 3aroTOBKON (PPOHTaNbHOIrO OTPE3HOro
y3na Hox H (pnc.21) ynanseTt nepegHuin CBeC € 3aroTOBKW.

CBdAsaHHOe TopLeBaHve cnepeau, NuaeHne ¢ BbiCTyNoM (ans

KDOMOK TONLLMHOW 0 2 MM)

[MoBopoTHBIN BeIkNtodaTens CM1 (puc. 6) B nonoxeHun 3.
1. Kak Tonbko 3agHuii koHel, obpabaTbiBaeMor nnacTuHbl
ocBo6oAMT MuKpoBbikntodaTeny B n C (puc. 21), npn
HaxxaToMm MuKpo-BbIkntovatene D (puc. 21) nponcxoamt
3agHsas obpeska KaHTa OQHOBPEMEHHO C NNACTUHON, 3TO
O3HayaeT TopLeBaHue c3aau.

Ecnu npu TopueBaHun ogHoBpemeHHasi obpeska He
nony4unace, TO B UHCTPYKLUMKN Cneayet NoCMOTpeTb pasaen
perynupoBka 3afHero OKaHTOBOYHOTO BbICTYMa Y BHECTH
KOpPEKTUBBI.

2. Kak Tonbko obpabatbiBaemas nnactmHa HagasuT

Ha MukpoBblIkntoyatens G (puc. 21) Hox H (puc. 21)
TOPLOBOYHOIO arperara oTonaéT Ha3aa v NO3BOMUT NnacTuHe
nponTtn ceoboaHo, 6e3 obpeskn nepegHero BbICTyNa.
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O6pe3ka cnepeam U c3aau C BbICTYNOM:
TONLUMHOWN OT 2 A0 3 MM).

MoBopoTHbIV BeikntodaTens CM1 (puc. 6) B nonoxeHun 4.

1. Kak Tonbko 3agHuii KoHel, obpabaTbiBaeMor NnacTuHbI
ocBo6oanT MukpoBbikntodatenu B u C (puc. 21), npu
HaxaToM MuKpo-Bbikntoyatene D (puc. 21) npovcxoanT
3aHWIN packpon kaHTa ¢ HebomnbLIMM 3ana3fbiBaHUEM BO
BpeMeHM. 3a CYET 3TOro OCTaeTCs CTOATb BbICTYN Ha 3aHEM
KOHUe o6pabaTbiBaeMoi NNacTuHbI.

2. Kak Tonbko nnactuHa HagaBuT Ha MUKpOBbIKNodaTens G
(puc. 21) Hox H (prc. 21) TOpLIOBOYHOrO arperara oTonaeT
Hasapj v NO3BONUT NnacTuHe NponTn ceoboaHo, 6e3 obpeskn
nepeaHero BbICTyMa.

J19 KPOMOK

10. TEXHUWYECKOE OBCIYXXUBAHUE U YACTKA

10.1 3BAMEHA ®PE3 HA NPO®PUITMPOBAHHOM
®PE3EPHOM AIrPErATE

BHVUMAHWE! MNepen 3ameHon pes LUTeKep aneKkTponuTaHns
CTaHKa crnegyeT BblHYTb U3 PO3ETKU 1 3aCTOMOPUTL
BbIKITHOYaTENb C 3aLMTHON Kpbilwkon K (puc. 7). BepxHuii
dpe3epHbIi arperaT BpaLlaeTcs NPOTUB YacOBOW CTPENKM (-),
HVDKHWIA — MO YacoBOW (+), Kak 3TO COOTBETCTBEHHO yKa3aHo
Ha ynosuTtene onunok C4 (puc. 9) YunTbiBaiiTe 310 BCcerga
npu 3ameHe pes.

3ameHa ¢pe3bl BepxHero chpe3epHoro arperara:
Ocnabbre dukcupytoLme Kprodku L1 (puc. 22) n otkponTte
3arpy3o4HbIv arperat. BeiBepHuTe BUHTHI G1 (puc. 17),
BbIHbTE arperat uHamkaumm H1 (puc. 18), npu nomowm
wTroka S1 (puc. 19) 3adukcmpyiite ocb pesbl U BbIBEPHUTE
dukcmpyrowmii BUHT dpessbl |1 (puc. 19). 3atem cneayet
BbIHYTb (hpe3y 1 3aMeHnTb eé Ha HoByto. CHoBa cobepuTe
arperat nHgukauum H1 (puc. 18) n yctaHoBuTE €ro Ha
COOTBETCTBYIOLLEN BbICOTE, YTOOLI CO BCTPOEHHOW (hpe3on
MONy4YnTb XKernaemy NOBEPXHOCTb KPOMKM, Kak 3TO OMMCaHO
B pasgerne perynupoBka npodunmpyemoro chpe3epHoro
arperara.

3ameHa hpesbl HMXKHero pesepHoro arperaTa: [ns
3aMeHbl HWXKHero hpesepHoro arperata HeobxoaMMo
ocnabuTb BUHTBI B1 (purc. 11) HkHero dpesepHoro
arperara. [JocTyn OCyLLEeCTBNSETCS Yepes 3afHI0 ABepLy
F1 (pnc.13). ®pesepHyto ronosky onycTuTb NPy NMOMOLLM
BuHTa X (puc. 9 n 10) oo koHua. 3ameHy cpesbl cnegyeT
OCYLLECTBMATb TaK, Kak OnucaHo B NpeablayLliem pasgene;
npuv aTOM criegyeT 06paTnTb BHUMaHVE Ha TO, YTO BUHT

11 (puc. 19) Ansa KpenneHus HUKHeN dpesbl UMEET NEBYHO
pe3bby, MNMocne 3ameHbl hpesbl cnegyeT cHoBa NOAHATH
dpe3epHyto rornoBKy nNpu nomoLm BuHTa X (puc. 9) BBEpX A0
yrnopa. CHoBa yCTaHOBWTE Ha MEeCTO arperaTt MHAMKaLumM Ha
COOTBETCTBYIOLLEN BbICOTE, YTOObI CO BCTPOEHHON (hpe3oi
NOMyYUTb XENaemyt NOBEPXHOCTb KPOMKU, KaK 3TO OMMUCaHO
B pasfene perynupoBka npounmnpyemoro ¢opesepHoro
arperara.

3aTouka dpes: Ppesbl criegyeT 3aTaumBaTh TakUm

obpasom, 4Tobbl OCceBasi hopMa opurmHana octaBsanach

6e3 nsmeHeHust guametpa (puc. 24). MNMocne 3atoykn pesy
cnefyeT CHOBa YCTAHOBUTL Ha MpeXHee MecTo eé MOHTaxa C
06paTHON CTOPOHbI (hPE3EPHBIX HOXEW U NOASOKUTL CTONBKO
wanb no 0,1 mm (7080013), ckonbko ByaeT Heobxoanmo Ans
TOro 4YTo6bl CHOBa CHMBENUPOBATL OCEBOW CABUT (OUTYpPbI
BCMNEACTBUE 3aTOYKM ppesbl.

10.2 3BAMEHA PABOYEIO PEMHA ONA 3ArPy3o4HOIo
ATPEIATA

BHUMAHWE! MNepea 3ameHon peMHS LTekep
3MEeKTPONUTaHNsi CTaHKa creayeT BblHYTb U3 PO3ETKM U
3acTONOpPUTb BbIKNOYATENb C 3auTHOW Kpbilikon K (puc. 7).
BbiBepHuTe Tpy BrHTa T1 (pUC. 22) U CHAMUTE KPbILLKY.



Ocnabbte HaTskHyto wanby U1(puc. 23) n pemeHs,

ecrnu ato Heobxoanmo. 3ameHute pemeHb V1 (puc. 23)

Ha OpurnHanbHbIN pemeHb oT «BUPYTEKC», npn atom
npoBepbTe NPaBUMbHO NN OH OAET Ha BCE PEMEHHbIE LUKUBHbI.
HaTtsxeHne peMHsi oCcyLLecTBNSETCS NyTEM CMeLLEeHNs
HaTsHXKHOW Lanbbl. HaTshkeHne pemMHs 4OMKHO BbiTb TakuMm,
4yTOObI 06ecneunTb B NpoLiecce paboTbl XopoLuee BTArMBaHne
obpabaTbiBaeMo NnacTuHbI.

10.3 PABOTbI MO YANCTKE U PEKOMEHOALIUM NO EE
MPOBEOEHUIO

* Y100bI OOUTLCSA YMCTOM OOpPE3KN KaHTa HOXM chpesbl
[OIMKHbI ObITh OCTPLIMY U HE UMETL CINELOB KIes.

» CTaHOK TaKkxke criefyeT cofepxaTtb B YACTOTe, yaansaTb
OCTaTKM Knesl U CTPYXKKKU, YTOObI He JoNycKaTb 3acTpeBaHus
npeaBapuTenbHO NPOKIESIHHOMO KaHTa Nno xony
TEXHOMNOrM4YecKoro npotecca.

» [laBneHwne 3arpy3o4HOro arperara Ha NoBEpPXHOCTb
o6pabaTbiBaeMow NNacTUHbl JOMKHO ObITb JOCTATOYHbLIM
Ans Toro, 4yTobbl 06ecnevnTb NPOABUKEHNE 3aroTOBKM
Brnepen. Cnuwkom 6onbLUIoe faBneHne NpUBOAUT K
npexaeBpeMeHHOMY U3HOCY paboyero pemHsi.

» PekomeHayeTcsa cogepxaTb B YACTOTE Banvk Ans
HaHeceHus knest H2 (puc. 10), a Takke pemMeHb 3arpy304HOro
arperaTta, yaansaTb OCTaTKu KINest U CTPYXKKK, YTOObI
obecneunTb xopoLluee BTAMBaHWE U OTIIMYHOE HaHECEHWE
Knes.

 [Ins nopaepxaHnsa YncToTbl hpes pekoMeHayeM
vcnonb3oBaTh Hale cpeactso «KAHTCIPEM» (cnpeit
WCKMOYatoLLni NpUnunaHne 1 He CoAepKallmin CUMNMKOH)

* MNpy 06paboTKke KOPOTKUX 3aroTOBOK BO M3bexaHue TpaBm
pyK criefyeT MCnomnb30BaThb TonKaTerb.

11. YPOBEHb LLYMA

O6paszoBaHue Wyma Ha JaHHOM CTaHKe U3Mepsnoch

B cooTBeTcTBUE C HopMo UNE —EN ISO3746 (1996)
M3amepeHns ypoBHs LWyma npon3Boannmce B6rmamn dpessbl

W arperata Ansi TopueBaHns KaHTa C UCMNOMb30BaHWEM
npeaBapuTenibHO MPOKIEEHHON OKAHTOBOYHOW NEHThI
TONWMHOM 3 MM. YPOBEHb LLyMa Ha pabovyem MecTe MOXeT
pocturate 85 06 (A). B Takom criydae obcnykvBatoLLmnin
nepcoHarn AOoMKeH UCMob30BaTk CPeACTBa 3alUThl OT LUyMa.

12. TAPAHTUA

Bce ctaHku pmpmbl «BUPYTEKC» umetot rapaHTuto

12 mecsueB ¢ gatbl nocTaBku. [Npy 3TOM rapaHTus He
pacnpocTpaHsaeTCs Ha cryYyan HECaHKLIMOHMPOBAHHOIO
BCKPbITUS U30ENNSA UM €0 NOBPEXAEHWS BCNEACTBYE
MCMONb30BaHUS HE MO HA3HAYEeHWUIO UK B pe3yrnbTraTe
€CTEeCTBEHHOrO 13Hoca. B criyyae npoBefeHns peMoHTa
nsfenvs Bcerga obpallanTeck B aBTOPU30BaHHbIE LEHTPbI MO
peMoHTy ob6opynoBaHusa dupmbl «BUPYTEKC».

dupma «BUPYTEKC» coxpaHsieT 3a cobol npaBo
Ha BHECEHMWe M3MEHEHWI B CBOIO npoaykuumto 6e3
npeaBapuTenibHOr0 06bsABMNEHUS 06 3TOM.
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. Tipo de perfilador / Trim type / Type d'arasage / Art der Profilfrasung / Tipo di rifilatura / Tipo de perfilado

. Fresa superior / Upper bit / Fraise supérieure / Obere Frase / Fresa superiore / Fresa superior

. Fresa inferior / Lower bit / Fraise inférieure / Untere Frase / Fresa inferiore / Fresa inferior

. Tope del cabezal / Head stop / Butée de la téte / Anschlag des Kopfstlicks / Finecorsa della testa / Topo do cabegal
. Palpador superior / Upper feeler / Palpeur supérieur / Oberer Fihler / Tastatore superiore / Apalpador superior

. Palpador inferior / Lower feeler / Palpeur inférieur / Unterer Fihler / Tastatore inferiore / Apalpador inferior

Subir palpador / Raise feeler / Monter palpeu / Fiihler heraufsetzen / Sollevare tastatore / Subir apalpador

Bajar palpador / Lower feeler / Baisser palpeur / Fiihler heruntersetzen / Abbassare tastatore / Descer apalpador
Desplazar cabezal / Move head / Déplacer téte / Kopfstiick versetzen / Muovere testa / Deslocar cabecal

tesomrwn

Para cantos de espesor e=1a 3 mm.

For edges of thickness = 1 to 3 mm.

Pour une épaisseur de chant=1a 3 mm.

Fur Kanten mit Starke = 1 bis 3 mm.

Per bordi di spessore = 1 - 3 mm.

Para cantos com uma espessura =1 a 3 mm.

[ns KpOMOYHOro MaTepmana TosnLwmMHoM oT 1 4O MM

Para cantos de espesor e= 0,4 a 1 mm.

For edges of thickness = 0.4 to 1 mm.

Pour une épaisseur de chant =0,4a 1 mm.

Fir Kanten mit Starke = 0,4 bis 1 mm.

Per bordi di spessore = 0,4 - 1 mm.

Para cantos com uma espessura = 0,4 a 1 mm.

[nsa kpomoyHoro matepuana tonwmHon ot 0,4 4o 1 mm
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