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Nel presente manuale, alcune informazioni ed illustrazioni, possono differire dalla macchina in vostro possesso in quanto sono
descritte ed illustrate tutte le configurazioni inerenti alla macchina completa di tutti gli OPTIONAL; pertanto fare riferimento solo alle
informazioni strettamente legate alla configurazione della macchina da voi acquistata.

Con questo libretto desideriamo fornirvi tutte le informazioni necessarie alla manutenzione e all'uso corretto della macchina.

La rete di distribuzione & da questo momento al vostro servizio per qualunque problema di assistenza tecnica, parti di ricambio e per qualunque
nuova esigenza che possa far sviluppare la vostra attivita.

Ogni vostra osservazione sul presente libretto &€ un contributo importante per il miglioramento dei servizi che I'azienda

puo offrire ai propri clienti.
ENGLISH

Some information and illustrations in this manual may differ from the machine in your possession, since all the configurations
inherent in the machine complete with all the OPTIONS are described and illustrated. Therefore, refer only to that information strictly
connected with the machine configuration you have purchased.

With this manual we would like to provide the necessary information for maintenance and proper use of the machine.

The distribution network is at your service for any technical problem, spare parts or any new requirement you may have for the development of
your activity.

Any observations you might wish to make on this handbook will be an important contribution to improve
the services the company offers its customers.

PYCCKUU

HekoTopble cBeAeHUA M UNMNIOCTPaLMM HAaCTOALLEro PYKOBOACTBA MOryT He COOTBETCTBOBaTh UMetolemycs y Bac ctaHKy B CBA3M € TeMm, 4TO B
PYKOBOACTBE ONUCHLIBAETCSl CTAHOK, OCHALLEHHbIN NonHbiM Habopom OMNMLUIUMOHAJIbHOIO o6opyaoBaHus. Mo 3Toi npuunHe pyKkoBOACTBYWATECH
NUWb ToN MHopMaLmeinn, KoTopas CTPOro COOTBETCTBYET KOMNOHOBKe Npuo6peTeHHoro Bamu ctaHka.
B pykoBoAcTBe npeAcTaBrneHbl NMULLbL HeO6XoAMMble CBeAEHUA MO IKCMyaTauum U TeEXHU4EeCKOMy O6CIyXMBaHMUIO CTaHKa.
C 3Toro MomeHTa Halla AMCTPUOLIOTOPCKas ceTb HaxoauTcs B Balwem nonHom pacnopsikeHum no nwbbiM BonpocaM, Kacalowwmnmcs cepeuca,
3anacHbIX YacTel UM HOBOro o6opyaAoBaHUA, HEOGXOAUMOCTb B KOTOPOM MOXET BO3HUKHYTh Mo Xo4y pa3BuUTUA Balwero npeanpuatus.
Jio6ble Balum 3ameyaHus no cogepkaHuio HacTosLLEN MHCTPYKUMM OyAyT BaXHbIM BKNaaoM B yiyulleHWe KavecTBa YCnyr, KOTopble Halwa
KOMMaHUsi NpefoCTaBnsAeT noTpebuTensm.

FRANCAIS

Certaines informations et illustrations, se trouvant dans cette notice, peuvent différer de la machine que vous possédez car ce sont
les configurations concernant la machine avec toutes les OPTIONS qui sont décrites et illustrées. Il faut donc voir uniquement les
informations strictement liées a la configuration de la machine que vous avez achetée.
Avec cette notice nous voulons vous fournir les informations nécessaires pour I'entretien et I'utilisation correcte de la machine.
Le réseau de distribution est dés a présent a votre entiére disposition pour tout probléeme d’assistance technique, piéces détachées et pour toute
nouvelle exigence pouvant vous aider a développer votre activité.
Toutes vos observations a propos de cette notice contribueront a Pamélioration des services que I’entreprise peut
offrir a ses clients.

ESPANOL

En el presente manual, algunas de las informaciones e ilustraciones podrian diferir de las de la maquina que usted posee, ya que estan de-
scritas e ilustradas todas las configuraciones inherentes a la maquina con todos los ELEMENTOS OPCIONALES; por consiguiente tomen
como referencia sélo la informacién estrechamente relacionada con la configuracién de la maquina que usted ha comprado.
Con este manual deseamos brindarles la informacién necesaria para el mantenimiento y el uso correcto de la maquina.
A partir de este momento, la red de distribucion queda a su servicio para cualquier problema de asistencia técnica, para suministrar las piezas
de repuesto y para cualquier nueva exigencia que pueda contribuir al desarrollo de su actividad.
Cualquier observacion que desee realizar sobre este manual representara una importante contribucion a la mejora de los servicios
que la compaiiia ofrece a sus clientes.

Per qualsiasi problema o informazione siamo a vostra completa disposizione:
Please do not hesitate to contact us for any help or information:
Pour tout probléme, ou information, nous sommes a votre entiére disposition :
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Estamos a su completa composicion para cualquier problema o informacién que desee consultarnos:

SCM INDUSTRIA S.p.A

47892 Gualdicciolo - Rep.San Marino
e-mail: info@minimax.sm
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Consultare attentamente questo
manuale prima di procedere
a qualsiasi intervento sulla
macchina.

1.1. SCOPO DEL MANUALE

Questo manuale & stato redatto
dal Costruttore e costituisce par-
te integrante del corredo della
macchina®.

Le informazioni contenute sono
dirette a personale qualificato®.

[l manuale definisce lo scopo per
cui la macchina & stata costruita
e contiene tutte le informazioni
necessarie per garantirne un uso
sicuro e corretto.

La costante osservanza delle indi-
cazioniin esso contenute aumenta
il livello di sicurezza dell’'uomo e
della macchina, garantendo una
pit lunga durata di funzionamento
della macchina stessa.

Per facilitarne la consultazione,
€ss0 & stato suddiviso in sezioni
che ne identificano i concetti
principali; per una ricerca rapida
degliargomenti consultare l'indice
descrittivo.

| testida non trascurare, sono stati
evidenziatiin grassetto e precedu-
ti da simboli qui di seguito illustrati
e definiti.

—A ATTENZIONE Indica

pericoli imminenti che potrebbero
provocare gravilesioni all'operato-
re o ad altre persone; € necessario
prestare attenzione e sequire scru-
polosamente le indicazioni.

—ALA—QIEL—A— Indica che e

nesessario prestare attenzione al
fine dinon incorrere in serie conse-
guenze che potrebbero portare al
danneggiamento di beni materiali,
quali le risorse o il prodotto.

) L a definizione macchina, sostituisce la deno-
minazione commerciale a cui fa riferimento il
manuale in oggetto (vedi copertina).

@ Sono le persone in possesso di esperienza,
preparazione tecnica, conoscenza normativa
e legislativa, in grado di svolgere le attivita ne-
cessarie ed in grado di riconoscere ed evitare
possibili pericoli nell'eseguire la movimentazione,
l'installazione, I'uso e la manutenzione della
macchina.

-10-
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Carefully consult this manual
before doing any adjustment or
maintenance services.

1.1. PURPOSE OF THIS
MANUAL

This manual has been drawn up by
the manufacturer and is enclosed
with the machine.

The information contained is in-
tended for skilled operators®.

This manual defines the purpose
for which the machine has been
manufactured and contains all the
necessary information for safe,
correct use.

Constant observance of the in-
structions contained in this manual
increases the level of safety of the
operator and the machine, guaran-
teeing a longer operating life.

Tofacilitate itsreading, ithas been
divided into sections pointing out
the mostimportant operations. For
a quick research of the topics, it
is recommended to consult the
index.

To better stress the importance
of some basic passages, they
have been written in heavy type
and marked by some preceding
symbols:

_A_VM Indicates

imminent risks which may cause
serious injury to the operator or
otherpersons. Be careful and scru-
pulously follow the instructions.

"M cavtion” ,

advising of the need to take care
lest serious consequences result
in harm to material items such as
the asset or the product.

() The word “machine” replaces the commercial
denomination which this manual refers to (see
the cover).

@ Only experienced people having the proper
technical ability and knowledge of the regulations
and laws will be able to carry out the necessary
operations and to identify and avoid possible
damages during handling, installation, operation
and maintenance of the machine.
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Mepen Hayanom nOLIX paboT Hapg
CTaHKOM BHUMATENbHO NPOYTUTE 3TO
pykoBoOACTBO.

1.1. HA3HAYEHUE

PYKOBOACTBA

NaHHOe pykoBOACTBO Obino
cocTaBneHo Wa3rotoButenem u
ABMNSETCA HEeOTbeMMEeMOW YacTblo
ctaHka(1).

Copepxawasacs B HeM
MHopmauma npefgHasHavyeHa
KBanuuupoBaHHOMY nepcoHany (2).

B pykoBoacTBe onpepenseTcs
Has3Ha4yeHue cTaHka 1 JaeTcs nonHas
nHopmauusa, Heobxogmmasa ans
obecneyeHnss ero npaBUIlbHOW U
©e3onacHon aKkcnnyartauuu.

[locToAHHOEe <cobOnwageHune
cogepxalumxcsa B PYKOBOACTBE
WHCTPYKLWMI NoBbILLaeT 6e3onacHoCTb
onepatopa ¥ no3eonsieT obecnevnTb
bonee ponryto cnyx0y cTaHka.

Ona ynobctea YTeHUs PyKOBOACTBO
noapasgensietca Ha pasgenbl
B COOTBETCTBMM C OCHOBHbLIMMU
obcyxaaembiMu Bonpocamu. [Ons
YCKOpPEHUA moucka uHdopmMaumm
pekoMeHAyeTCcss Monb3oBaTbCH
ornaeneHmem.

Oco60 BaxHble hparMeHTbl TekcTa
BbIAENAITCA XUPHBIM LIPUGTOM 1
npeaBapsitoTCs NpeacTaBneHHbIMM
HUXKE 3HaYKamu.

_A BHUMARME
- y YKkasbieaem

Ha Hasau4yue MomeHyuasabHbIX
onacHocmedu, Komopble Moaym
cmamb MPUYUHOU CEepbe3HbIX Mpasm
ornepamopa u Opyaux ntodel. bydbme
OCMOPOXHbI U MOYHO criedylime
uHcmpykyusam!

ﬂ OMNACHOCTb
- g Yka3bieaem

Ha HeobxodumMocmb MpPUHAMUS
mep rnpedocmopoxHocmu 0ns
npedomepaujeHuss cepbe3Hoeo
MamepuarsbHoe0 yujepba.

(1) TepmuH ,cmaHOK” 3aMeHsiem KOMMepYecKoe
HaumMeHoeaHue cmadka, K KomopoMy OmHOCUMCS
Hacmosiujee pykogoocmeo (CM. 0BIIOXKKY).

(2) Jluya, obnadarouwue HEO6XOOUMbIM OMbIMOM,
mexHu4yeckol nodeomoskol, 3HaHUeM HOpPM U
npasusn, crnocobHble 6e30MacHO 8bIMNOMHAMb 6Ce
HeobxoO0umbie Oelicmeusi Mo nepemMeweHuro,
ycmaHoske, akcriyamayuu u obcnyxusaHuro
cmaHka.

Lire ce manuel avec attention avant
d’effectuer n’importe quelle opération
sur la machine.

1.1. BUT DU MANUEL

Ce manuel a été rédigé par la mai-
son constructrice et fait partie inté-
grante des piéces livrées avec la
machine™.

Les renseignements y conte-

nus s’adressent a du personnel
qualifie®.

Ce manuel indique le but pour lequel
cette machine a été construite et
donne tous les renseignements né-
cessaires pour que son emploi soit
s(r et correct.

Le respect scrupuleux des normes
y contenues garantit la sécurité de
I'utilisateur et de la machine et permet
d’obtenir une certaine économie de
service et une plus longue durée de
vie de la machine.

Pour en faciliter la consultation, ce
manuel a été divisé en sections, iden-
tifiant les sujets principaux. Pour une
localisation rapide des sujets consulter
index.

Pour mettre en évidence les parties du
texte a ne pas oublier, on les a mises
engras et précédées par les symboles
montrés et définis ci de suite.

—Aw Signale desdan-

gers imminents qui pourraient blesser
gravement l'ouvrier ou a d’autres per-
sonnes. Il faut faire attention et suivre
scrupuleusement les indications.

—ﬂ PRECAUTION Indique qu’il

est nécessaire de faire la plus grande
attention afin de ne pas courir des
risques pouvant entrainer de graves
conséquences, ainsi que I'endomma-
gement des biens matériels, tels que
les ressources ou le produit.

) La définition “machine” remplace celle commer-
ciale a laquelle on fait référence dans ce manuel
(voir couverture).

@ Sont des personnes entrainées et avec une prépa-
ration technique, ainsi qu’'une connaissance des
normes et des lois a méme d’accomplir les opérations
nécessaires, de connaitre et donc d’éviter de pos-
sibles danger pendant la manutention, l'installation,
I'emploi et I'entretien de la machine méme.
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Consultar detenidamente este
manual antes de efectuar cualquier
intervencion en la maquina.

1.1. FINALIDAD DEL

MANUAL

Este manual ha sido redactado por
el fabricante y representa parte inte-
grante de la maquina®.

Las informaciones contenidas estan
dirigidas a personal cualificado®.

Este manual define la finalidad para
la cual se ha construido esa maquina
y contiene todas las informaciones
necesarias para garantizar un uso
seguro y correcto.

La constante observancia de las nor-
mas contenidas en el manual garan-
tizala seguridad de los operadores y
delamaquina, laeconomia detrabajo
y una duracion de funcionamiento de
la maquina misma mas larga.

Para facilitar la lectura, el manual
ha sido dividido en secciones que
subrayan los conceptos principales.
Para una busqueda rapida de los
varios asuntos, se aconseja consultar
el indice.

Con el fin de poner en mayor evidencia
los pasajes mas importantes, ellos han
sido escritos en letra negritay estan ca-
racterizados por algunos simbolos que
se ilustran y explican a continuacion:

A_AIM Indlica peligrosin-

minentes que podrian provocar graves
lesiones al operadoro a otras personas;
es necesario prestar atencion y seguir
escrupulosamente las indicaciones.

—A—CAQT—E—L—A— Indica que es

necesario tener cuidado con el fin de
no acarrear consecuencias graves
que podrian causar el dario de bienes
materiales, tales como los recursos o
el producto.

) La definicién “maquina” sustituye la denominacién
comercial a la cual hace referencia este manual (ver
la cubierta).

@ Son las personas que poseen la experiencia, pre-
paracion técnica, conocimiento de las normas y leyes,
que pueden efectuar las actividades necesarias y que
pueden reconocer y evitar posibles peligros durante
las operaciones de maniobra, instalacién, uso y man-
tenimiento de la maquina.
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Indicazioni Important
di particolare importanza. information.
(A——SCM INDUSTRIA S.p.A.
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1.2. IDENTIFICAZIONE CO-
STRUTTORE E
MACCHINA

Latarga diidentificazione (fig.1) e
fissata sul basamento della mac-
china e riporta i seguenti dati:

A -ldentificazione del costrutto-
re

B -Marchio commerciale

C -Tipo macchina

D - Anno di produzione

E - Numero di serie

F -Peso in kilogrammi

G - Tensione nominale in volt

H -Numero fasi (corrente alter-
nata)

- Corrente nominale in ampe-
re

- Frequenza elettrica in hertz

- Potere diinterruzione di corto
circuito del dispositivo di pro-
tezione in kiloampere

N - Numero schema elettrico

O - Modello macchina

P - Composizione macchina

Q

R

S r

- Riferimento interno
- Designazione

]| INFORMAZIONI

Questi dati devono essere sempre
precisati al costruttore per
informazioni, richieste ricambi,
ecc.
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-
1.2. MANUFACTURER AND

MACHINE IDENTIFICA-
TION

The identification plate (fig. 1) is
fixed to the base of the machine
and carries the following data:

- Manufacturer

- Merchandise mark

- Machine type

- Production year

- Serial number

- Weight (kg)

- Rated voltage (volt)

-Phases number (alternate
current)

- Rated current (ampere)

- Frequency (hertz)

- Shortcircuit breaking capacity
of the protective device (kA)

- Wiring diagram number

- Machine model

- Machine version

- Internal references

—Designation

sEr - IGTMmMOOm>

AOTUVOZ

fi INFORMATION

Always specify this data to the
manufacturer for any information,
request of spare parts, etc.
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BaxHas
UHgopMayus.
1.2. UWOEHTUDPUKALUA
N3roTOBUTENA U
CTAHKA

MoeHTudurkaumoHHas Ttabnuuka
(puc. 1) 3akpenneHa Ha CTaHUHe
CTaHKa M HeceT cregyrLyo
MHdOpMaLNIo:

- N3rotoBuTens

- ToproBas mapka

- Tvn cTaHka

- ['og BbINycka

- CepuiHbIi HoMep

- Macca (kr)

- HomunHansHoe HanpspkeHue (B)

- Yncno a3 nepemeHHoro Toka

- HomuHanbHbIn Tok (A)

-Yacrora (l'y)

- OTKkntoYatowas cnocobHoOCTb
YCTPOWCTBA 3aLLUTbI OT KOPOTKOrO
3aMblkaHus (KA)

- Homep anekTpocxembl

- Mogenb ctaHka

- KomnoHoBka cTaHka

-OTmeTKa ANSA BHYTPEHHEro
nonb30BaHns

- O6o3HaueHne

A
B
C
D
E
F
G
H
I

L
M

N
O
p
Q
R

Eiﬁ WHOOPMALIMS

3TH AaHHbIe JOMXHbI coobLaThbcs
WU3roTOBUTESIO BCAKUI pa3 npu
obpaleHnn 3a nHchopmaumen, 3akase
3an4yacTten u T.n.

—®
_1 AVERTISSEMENT
d’importance particuliere.

Indica-tions

1.2. IDENTIFICATION DU FABRI-

CANT ET DE LA MACHINE

Laplague signalétique (fig. 1) estfixée
sur le socle de la machine et contient
les informations suivantes:

A - Identification du fabricant

B - Marque commerciale

C -Type machine

D - Année de production

E - Numéro de matricule

F - Poids en kilogrammes

G - Tension nominale en volt

H - Nombre phases (courant alterna-

tif)
- Courant nominal en ampeéres
L -Fréquence électrique en Hertz
M - Pouvoir d’interruption de court
circuit du dispositif de protection
en kiloamperes
- Numéro schéma électrique
- Modele machine
- Composition machine
- Référence interne

N
(0]
P
Q
R —Designation

Fi AVERTISSEMENT

—®
_l INFORMACIONES Indica-
ciones de importancia relevante.

1.2. IDENTIFICACION DEL FA-
BRICANTE Y DE LA MA-

QUIN (fig. 1)

La placadeidentificacion (fig. 1) esta
en labase de lamaquinay en ella se
encuentran los datos siguientes:

- Identificacion del fabricante

- Marca comercial

- Tipo maquina

- Afio de produccion

- Numero de serie

- Peso en kilogramos

- Tensién nominal en volt

- Numero fases (corriente alterna-
da)

I - Corriente nominal en ampere

L - Frecuencia electrica en hertz

M - Poder de interrupcién de corto
circuito del dispositivo de pro-
teccion in kiloamper

- Numero esquema electrico

- Modelo maquina

- Composicién maquina

- Referencia interna

—Designation

Fi INFORMACIONES |

IOGTMmMOOm>»

N
0]
P
Q
R

Ces renseignements doivent toujours
étre fournis au fabricant pour toute
demande d’informations et de piéces
détachées, etc.
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Es necesario detallar siempre
estos datos al fabricante en caso
de informes, pedido de repuestos,
etc.
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1.3.  RACCOMANDAZIONI

PER L’ASSISTENZA

Nel redigere questo libretto ab-
biamo preso in considerazione
tutte le operazioni che rientrano
nella consuetudine della normale
manutenzione.

Raccomandiamo di non eseguire
alcuna riparazione o intervento
non indicati in questo manuale.
Tutte quelle operazioni che richie-
dono smontaggio di parti, vanno
affidate al personale tecnico
autorizzato.

Per I'impiego corretto della mac-
china seguire le istruzioni di que-
sto manuale.

]| INFORMAZIONI

Solo personale addestrato
ed autorizzato puo usare la
macchina ed eseguire operazioni
di manutenzione, dopo aver letto
questo manuale.
Osservare le norme
antinfortunistiche, le regole
di sicurezza generale e della
medicina del lavoro.

Per informazioni riguardanti spe-
cificatamente l'impianto elettrico
fornire i datiriportati sulla targhetta
difig. 2 situata nella parte interna
dello sportello di accesso al vano
elettrico.

Legenda (fig. 2)
A - Dittache haeseguito I'impian-
to elettrico.

B - Data di costruzione della cen-
tralina elettrica.

C - Numero distinta componenti
elettrici.

D - Numero schema elettrico.

E - Tensione direte alimentazione
macchina (V).

F - Tensione di alimentazione
circuiti ausiliari (V).

G - Tensione di alimentazione
freno motore (V).

H - Frequenza elettrica in Hz.

| - Potenza assorbita dalla mac-
china.

L - Tipo macchina.

oA

gl ©) |

[ D) |

VOLT VOLT
RETE AUX

VOLT
FRENO B@E Hiz m

wl (D)

‘ MACCH. ‘

L) \

09_064_0.tif

2
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CUSTOMER SERVICE
RECOMMENDATIONS

Any operation concerning routi-
ne maintenance has been taken
into account while compiling this
manual.

1.3.

Never carry out any repair or
operations which have not been
mentioned in this manual. Apply
to skilled and authorized technical
staff to carry out any operation de-
aling with parts disassembly.

Keep to the instructions contained
in this manual for the correct use
of the machine.

Fi INFORMATION |

Only skilled and authorized staff
shall use and service the machine
after reading this manual.
Respect the accident-prevention
regulations and the general safety
and industrial medicine rules.

As for information concerning the
electric system, detail the data
indicated on the plate of fig. 2,
located inside the electric system
access door.

Legend (fig. 2)
A - Firm which carried out the
electric system

B - Electric control unit manufac-
turing date.

C - Electrical components bill
number.

D - Wiring diagram number.

E - Machine supply voltage (V).

F - Auxiliary circuits supply
voltage (V).

G - Motor brake supply voltage
(V).

H - Electric frequency in Hz.

I - Power absorbed from the

machine.

L - Machine type.
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1.3. PEKOMEHOALWUU MO

OBPALLEHWIO B CEPBUC

B paHHoe pykoBoACTBO Obinu
BKITHOYEHbI BCe NpoLeaypbl TEKYLLETO
TEXHWUYECKOro 06CNyKMBaHWSA CTaHKa.

He pekomeHayeTcs BbINOMNHATH
PEMOHT CTaHKa U WHble onepauuu,
He onucaHHble B HacTodALWEM
pykoBoactee. Bce onepauun,
Tpebylouwmre AeMoHTaxa 4YacTen
cTaHka, [OONXHbl nopy4yaTbcs
aBTOPM30BAHHOMY TEXHUYECKOMY
nepcoHany.

Ona obecneyeHuss nNpaBUNbHOW
3KcMfyatauum cTaHka Heobxogumo
NPpUAEPXNBATLCA WMHCTPYKUUN,
npencTaBNEHHbIX B HAacTOALWEM
PYKOBOACTBE.

NHOOPMALIUA

Fi* INFORMATION

[lo paboTbl Ha cTaHKe U ero
TeXHUYecKoro o6cnyxuBaHus
[onycKaeTcs onbITHbINA NepcoHarn,
03HaKOMMBLLMICS C coAepXaHuem
HacTosiLLero pykoBoacTBa.
CobniogaTtb 3aKkOHOAATENbLCTBO
B obnacTu oxpaHbl TpyAa, obwue
npaBuna TexHWkM 6e3onacHoCcTU U
caHuTapHble HOPMbI paboyero mecTa.

MHdbopmauywusa 06
anekTpoobopynoBaHUM CTaHkKa
npeactaBneHa Ha Tabnuyke puc.
2, pacnornoxeHHOW Ha BHYTPEHHeW
CTOPOHE ABepLibl AreKTpoLuuTa.

lMosicHeHue (puc. 2)

A- dPupma-n3rotoBuTternb
6Gnoka aneKkTpoaBTOMAaTUKM CTaHKa.

B - Hata Bbinycka O6noka
3NeKTPOaBTOMAaTHUKM.
C- Homep cnuncka

3reKTPUYECKUX KOMMOHEHTOB.
D - Homep anekTpocxeMbl.

E- HanpsxeHune nutaHus
cTaHka (B).

F- HanpsxeHune nutaHus
BCcnomoraTtenbHbIX Lenewn (B).

G- HanpsxeHue nutaHusa
TopMo3a anekTpoasuratens (B).
H- YacToTa HanpsikeHus ().
|- MowHocTb, noTpebnaemas
CTaHKOM.

L- Twun cTaHKa.

RECOMMANDATIONS POUR
L’ASSISTANCE

Dans la rédaction de ce livret, on
a pris en considération toutes les
opérations faisant partie de I'entretien
de routine.

1.3.

[lest donc recommandé de n’effectuer
aucune réparation ni opération non-
indiquées dans ce manuel. Toutes les
opérations demandant le démontage
des parties, doivent étre effectuées par
du personnel technique autorisé.

Pour I'emploi correct de la machine,
suivre attentivement les instructions
données dans le présent livret.

\ i AVERTISSEMENT \

Cette machine ne peut étre utilisée
ni entretenue que par du personnel
spécialisé et autorisé, aprés avoir lu ce
manuel.

Respecter les normes contre les
accidents, les consignes générales de
sécurité et de la médecine du travail.

Pour les informations concernant
notamment l'installation électrique,
fournir les données sur la plaquette
enfig. 2, située a l'intérieur de la porte
d’accés a I'armoire électrique.

Legende (fig. 2)

A - Entreprise qui a effectué I'instal-
lation électrique.

B - Date de fabrication du coffret
électrique.

C - N. de liste des composants élec-
triques.

D - N. de schéma de céblage.

E - Tension secteur pour I'alimenta-
tion de la machine (V).

F - Tension d’alimentation circuits
auxiliaires (V).

G - Tension d’alimentation frein mo-
teur (V).

H - Fréquence électrique en Hz.

I - Puissance absorbée.

L - Modeéle de machine
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1.3. NOTAS IMPORTANTES SO-

BRE LA ASISTENCIA

Durante laredaccién de este manual
se han tomado en cuenta todas la
operaciones relativas al manteni-
miento rutinario.

Se recomienda no efectuar cualquier
reparacion o operaciéon no mencio-
nada en este manual. Solamente el
personal técnico autorizado podra
cuidartodas las operaciones relativas
al desmontaje de las piezas.

Para un uso correcto de la maquina,
atenerse a las instrucciones indica-
das en este manual.

Fi INFORMACIONES |

Solamente el personal autorizado

y que tenga la formacion adecuada

puede usar la maquina y prestar el

servicio de mantenimiento, después

de haber leido este manual.

Observar las normas de prevencion
de accidentes, las reglas de
seguridad general y las de la
medicina del trabajo.

Para todos los informes relativos a
la instalacion eléctrica, detallar los
datos indicados sobre la placa (fig.
2) puesta en la parte interior del
portillo de acceso alos componentes
eléctricos.

Leyenda (fig. 2)

A. Empresa que ha efectuado la
instalacion eléctrica.

B Fecha de fabricacion de la caja
de mandos eléctricos.

C Numero lista componentes eléc-
tricos.

D Numero del diagrama de co-
nexiones.

E Tensionde alimentacion maquina
(V).

Tension de alimentacion circuitos
auxiliares (V).

Tension de alimentacion freno
motor (V).

H Frecuencia eléctrica in Hz.

I Potenciaabsorbida porlamaqui-
na.

L Tipo de maquina.
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2.1. DESCRIZIONE DELLA
MACCHINA (fig. 1)

La macchina € una combinata
universale a 6 lavorazioni.

L' inclinazione della lama sega
rende pratico e facile qualunque
tipo di lavoro.

Su richiesta puo' essere dotata di
telaio di squadro.

Organi principali:

A - Pialla a filo

B - Pialla a spessore (fig. 2)

C - Cavatrice

D - Guida filo e sega

E - Gruppo sega

F - Gruppo toupie

G - Telaio di squadro

H - Carro vagone in alluminio

L - Guida per squadrare

M - Pressore

N - Quadro comandi

O - Spingilegno

P - Pianetto di squadro

Q - Sollevamento toupie

R - Inclinazione sega

S - Sollevamento sega

T - Bloccaggio inclinazione sega

U - Bloccaggio sollevamento tou-
pie

V - Bloccaggio sollevamento sega

2.1. DESCRIPTION OF THE
MACHINE (fig. 1)

The machine is a universal com-
bined 6-working cycle machine.

The saw blade tilting, makes any
kind of machining practicaland
easy.

A squaring frame can be fitted on
request.

Main components:

A - Surfacing tables

B - Thicknessing tables (fig. 2)
C - Slotter

D - Surface fence and saw

E - Saw assembly

F - Moulder unit

G - Square up frame

H - Wagon-type aluminium slide
L - Guide for squaring

M - Presser

N - Control board

O - Wood thrust

P - Squaring table

Q - Router lifting

R - Saw inclination

S - Saw lifting

T - Saw inclination lock

U - Spindle raise lock

V - Saw lifting lock
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21. OMUCAHUE CTAHKA
(puc. 1)

HacTosilee pyKkoBOACTBO OTHOCUTCS K

yHUBEpcanbHOMy KOMOWHMPOBaHHOMY

CTaHKy, npeAHasHayeHHOMY AnS

BbIMOMHEHUS LWeECTN pas3nuyHbIX

onepauumn.

B0O3MOXHOCTb HaknoHa NWAbHOTO

cynnopTa fernaeT CTaHOK NPaKkTUYHbIM

1 yaobHbIM Ons BbINOAHEHUSA nobow

paboThbl.

Mo TpeboBaHUIO 3akas3ymka CTaHOK

MOXeT ObITb OCHalweH dopMaTHON

pamon.

OCHOBHbI€e OpraHbiI:

A - dyrosanbHbIN y3en

B - PeiicmycoBbin y3en (puc. 2)

C - MNasoBanbHbIN y3en

D -HanpaBngawouwasa nuHenka

(pyroBanbHOro M NUILHOTO y3roB

- MunbHBIN y3en

- ®pesepHbIi y3en

- OnopHas pama KapeTku

- AntoMuHMeBas kapeTka

-flnHenka p[nNs BbINOMHEHUSA

nonepeyHbIX pacnunos

M - [Mpwxmm

- MNynet ynpasnexHus

- Tonkatenb

- Cton 4ns nonepeyHoro packposi

- PerynupoBka BbICOTbI (hpe3epHOro

LWNnHAENS

R - PerynupoBka yrna HakmnoHa nunbl

S - PerynupoBka BbICOTbI MUIbI

T-dukcauma HaknoHa NUABLHOTO
cynnopTa

U - dukcaumsa BbICOTHI pe3epHOro
LNMHaens

V -®unkcaumsa BbICOTbl MUMBHOTO
cynnopTa

rITomMm

>3 Ne 4

2.1. DESCRIPTION DE LA
MACHINE (fig. 1)

La machine est une machine combi-
née universelle a 6 usinages.
L'inclinaison de la lame scie rendent
pratique et facilen’import quel type
d’'usinage.

Sur demande, peut étre équipé d'un
cadre d'équerrage.

Organes principaux:

A - Dégauchisseuse

B - Raboteuse (fig. 2)

C - Mortaiseuse

D - Glissiére fil et scie

E - Ensemble scie

F - Groupe toupie

G - Bati d’équerre

H - Chariot extractible en aluminium
L - Guide pour équarrir

M - Presseur

N - Tableau de commande
O - Pousse-bois

P - Tablette d'équerrage

Q - Soulévement toupie

R - Inclinaison scie

S - Montée scie

T - Blocage inclinaison scie
U - Blocage élévation toupie
V - Blocage élévation scie
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2.1. DESCRIPCION DE LA
MAQUINA (fig. 1)

La maquina es una combinada
universal con 6 ciclos de trabajo.
La inclinaciéon de la hoja sierra
hace cualquier tipo de trabajo
practico y facil.

A peticion puede estar equipada
con bastidor de escuadrado.

Organos principales:

A - Cepillo aras

B - Cepillo de espesor (fig. 2)

C - Ranuradora

D - Guia hilo y sierra

E - Grupo sierra

F - Grupo tupi

G - Bastidor en angulo recto

H - Carro-vagon aluminio

L - Guia para escuadrar

M - Prensador

N - Tablero de mandos

O - Elemento de empuje

P - Mesa de escuadrado

Q - Elevacion de buriladora

R - Inclinacién sierra

S - Elevacion sierra

T - Bloqueo inclinacion sierra

U - Bloqueo levantamiento toupie
V - Bloqueode la elevacién sierra
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2.2. CONDIZIONI PREVISTE
D’UTILIZZO E CON-
TROINDICAZIONI

Questa macchina é stata progetta-
ta per tagliare, squadrare, fresare,
tenonare, forare e piallare il legno
massello, i pannelli di fibra, i tru-
ciolari, i compensati e paniforte
rivestiti e non.

| materiali diversi da quelli citati
qui sopra non essendo assimilati
al legno sono di conseguenza
vietati; i danni provocati da una
loro lavorazione vedrebbero come
unico responsabile I'utilizzatore.
La macchina & stata progettata
per impiegare esclusivamente
utensili conformi alla norma EN
847-1, adatti peril tipo di materiale
usato;gli utensili toupie devono
essere tassativamente del tipo per
I'avanzamento manuale (marcati
MAN).

Collegare sempre la macchina
allimpianto di aspirazione che
deve essere sufficientemente di-
mensionato (vedi cap.4).

E' vietato I'utilizzo della macchina
senza aver installato correttamen-
te le protezioni.

La lavorazione di sagomatura
all'albero toupie comportainnume-
revoli rischi ed & vietata a persone
non adeguatamente addestrate; &
comunque vietata questa lavora-
zione senza I'utilizzo della specifi-
ca protezione.

E' vietato l'utilizzo di un trascina-
tore in quanto la macchina non &
predisposta elettricamente.
Seguire scrupolosamente le pre-
cauzioni per la sicurezza indicate
nel capitolo 3.

E' vietato eseguire modifiche alla
macchina; l'esecuzione di modifi-
che, fa decadere la Dichiarazione
di Conformita della macchina.

[ A ATTENZIONE \

Per i danni che ne derivano
da un uso improprio I'unico
responsabile é I'utilizzatore.

18-

2.2. OPERATING CONDI-
TIONS AND CONTRARY
DIRECTIONS

This machine has been designed
for cutting, squaring, milling, te-
noning, drilling and thicknessing
solid wood, fiber boards, chipboard
panels, ply-wood and laminboard,
coated and non-coated.

Materials different from those quoted
above, since dissimilar to wood,
are thus prohibited: the user is
solely responsible for any dam-
age caused by machining such
materials.

The machine has been designed
to be used exclusively with tools
which comply with EN 8471, suit-
able for the type of material ma-
chined. The spindle moulder tools
must be of the manual feed type
(marked MAN).

Always connect the machine to a
sufficiently dimensioned suction
system (see Chapter 4).

It is prohibited to use the machine
without having properly installed
the protections.

Moulding using a spindle moulder
can be very risky and is forbidden
to personnel who are not adequa-
tely trained. Itis totally forbidden to
operate a spindle moulder without
using specific safety protection.
Use of a driver is prohibited since
the machine is not electrically set up.
Scrupulously follow the precau-
tions for safety indicated in Chapter
3.

It is prohibited to make any modifi-
cations to the machine. If modifica-
tions are made, the Declaration of
Conformity is forfeited.

\ /\ WARNING \

For damages deriving from
improper use the user is solely
responsible.
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2.2. TPEBOBAHUA K
NMPUMEHEHUIO N
3AMNPELLEHHbIE
CMoCOBbI
NCMNonb30BAHUA

PaccmaTpuMBaemMbll CTaHOK
npefHasHayeH ANS pacnuioBKM,
dhopmaTHoro packpos, ppesepoBaHus,
Hape3Ku LLUMMOB, CBEPSIEHMS OTBEPCTUI
N CTporaHusa gertanen n3 maccmea
apesecuHbl, OBM, OCI, daHepbl
N CTONSPHOro wWuTa, B TOM 4uUcre ¢
06NMULOBaHHBLIMU MOBEPXHOCTAMMU.
ObpaboTka Ha cTaHke MaTtepuanos
OTMWYHBLIX OT MEPEYUCTIEHHbIX BbIlle
M oTNnMyawLmxcs no coctaBy OT
ApeBecuHbl 3anpeleHa. Bca
OTBETCTBEHHOCTb 3a yuwepob,
NPUYMHEHHBIN BCreacTBue o6paboTku
Taknx MaTepuanoB, OXWUTCHA Ha
BrnagernbLia CTaHKa.

Ha cTaHke OOMmKeH MCrnonb3oBaTbCs
pexyuwmnn WMHCTPYMEHT,
cooTBeTcTBYOWMIN cTaHgapTty EN
847-1 n nogxoaswun gns tuna
obpabaTbiBaeMoro maTepwuana.
dpesepHbIN UHCTPYMEHT AOJIKEH
npuHagnexarb K TUMNy UHCTPYMeHTa A4S
CTaHKOB C py4HOI noayen (MapKkMpoBKa
MAN).

CTaHOK pomkeH OblTb noacoeauHeH
K cucTemMe acnvpauumv Hagnexaiiewn
NPOU3BOANTENBHOCTM (CM. rmaBy 4).
Banpewaetca paboTaTb Ha CTaHke
0€e3 YyCTaHOBMEHHbIX 3alWMUTHbIX
orpaxaeHun.

KpuBonuHenHoe dpesepoBaHue no
wabnoHy sBNseTcss NoTeHuManbHO
onacHou onepauuen, u NoaTomy ee
BbIMOIHEHME 3anpellaeTcs nuuam
6e3 pocTaToyHbIX HaBbIKOB. [pwu
BbIMOMTHEHMN [OaHHOW onepauumn
[AOIMKHO UCMONb30BaTbCs creunansHoe
3aLUUTHOE orpaxaeHue.
3anpewaeTtca nNPUMEHATHb
aBTOMOAATYMK, TAK Kak CTAHOK HE UMeeT
COOTBETCTBYHOLLEN SNEKTPUYECKON
NOArOTOBKM.

Heobxoammo TuwaTtenbHO
npuaepXmnBaTbCsl BCEX WHCTPYKLUNA
no TexHuke 6esonacHocTH,
npeacTaBneHHbIX B rnase 3.
3anpellaeTca BHOCUTb U3MEHEHUSA
B KOHCTpYKUMIO cTaHka. BHeceHwne
M3MEHEHUN B KOHCTPYKUMIO Aenaet
HegencTBuTenbHon [eknapauyuto
COOTBETCTBUSI CTaHKa.

_/\ BHAMAHME |

Bcs oTBeTCTBEHHOCTL 3a yLwwepo,
NpUYMHEHHbIN BCreacTBUe
HeHagnexalyero Ucnonb30BaHUs
CTaHKa, NIOXXUTCA Ha ero
BrnagenbLa.

2.2, CONDITIONS PREVUES
D’EMPLOI ET CONTRE-
INDICATIONS

Cette machine a été congue pour
couper et équarrir le bois massif, les
panneaux de fibres, les panneaux
agglomérés de copeaux, les contre-
plaqués, les panneaux lamellés avec
ou sans revétement.

Des matériaux différents de ceux
énumeérés ci-dessus, ne peuvent étre
assimilés au bois et sont donc inter-
dits; les détériorations causées par
leur usinage seraient entierement a
la charge de I'u tilisateur.

La machine a été congue pour
utiliser exclusivement des outils
conformes a la norme EN 847-1,
adaptés pour le type de matériau
utilisé; les outils toupie doivent
étre obligatoirement de type pour
l'avance manuelle (marqués MAN).
[l faut toujours connecter la machine
a l'installation d’aspiration qui doit
étre suffisamment dimensionnée
(voir chap.4).

Il est interdit d’utiliser la machine si
les protections ne sont pas instal-
lées correctement.

Le calibrage de forme sur I'arbre
toupie est un usinage qui comporte
de nombreux risques et qui estinter-
ditaux personnes non correctement
formées; il est également interdit
sans ['utilisation d’'une protection
spécifique.

Il est interdit d’utiliser un systéme
d’entrainement lorsque la machine
n’est pas préparée électriquement.
Respecter scrupuleusement les
consignes de sécurité figurant au
chapitre 3.

llestinterdit d’effectuer des modifica-
tions sur la machine; I'exécution de
modifications, annule la Déclaration
de Conformité de la machine.

\ /\ ATTENTION \

Pour les dommages découlant
d’une mauvaise utilisation, seul
utilisateur est responsable.
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2.2. CONDICIONES DE UTI-
LIZACION PREVISTAS Y
CONTRAINDICACIONES

Esta maquina ha sido proyectada
para cortar, escuadrar, fresar,
ejecutar ensambles de espiga y
caja, taladrar y cepillar duramen,
paneles de fibra, tableros rege-
nerados, madera contrachapada
y tableros enlistonados con o sin
revestimiento.
Los materiales no mencionados
anteriormente, no siendo similes a
la madera, estan prohibidos para
su elaboracién con la maquina; el
usuario es el unico responsable
de los danos provocados por su
elaboracion.
La maquina ha sido proyectada
para el uso exclusivo de herrami-
entas conformes a la norma EN
847-1, aptas para el tipo de mate-
rial elaborado y para el avance
manual; las herramientas tupi
deben serobligatoriamente del tipo
para el avance manual (marcados
con la sigla MAN).
Conectar siempre la maquina al
equipo de aspiracion, que debe
serde las dimensiones suficientes
(véase cap.4).
Esta prohibido el uso de lamaquina
sin haber instalado correctamente
las protecciones.
El trabajo de perfilado del eje tupi
conlleva innumerables riesgos y
esta prohibido a las personas que
no hayan recibido la formacién
adecuada; de todas maneras se
prohibe efectuar este trabajo sin
utilizar la especifica proteccion.

Esta prohibida la utilizacion de un

arrastrador ya que la maquina no

esta predispuesta eléctricamente.

Seguir escrupulo-samente las pre-

cauciones de seguridad indicadas

en el capitulo 3.

Se prohibe aportar modificaciones

a la maquina; la realizacion de

modificaciones provoca la cadu-

cidad de la Declaracion de Con-
formidad de la maquina.

"~ /\ ATENCION
El usuario es el Unico responsable

de los danos provocados por un
uso inapropiado de la maquina.
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2.3. CARATTERISTICHE
TECNICHE

(OPT) = Dispositivo a richiesta
Dimensioni d'ingombro

Macchina con pianetto
disquadro.......cc.cceeeevinrnnnenn fig.3

Macchina con telaio
disquadro.........ccceeeriinnnenn. fig.4

Altezza piano
dilavoro......ccccvveeeennnnns 900 mm

Pialla a spessore

Rullo trascinamento in
entrata a denti elicoidali .... @ 20
mm

Dimensione piano spessore

(C26)..cueveeeiiiinans 260x450 mm
((O]0) TR 300x450 mm
Velocita di

trascinamento................ 6 m/min

Asportazione massima....... 3 mm

Altezza utile di lavoro:
MIiNIMAa ..o 3 mm
mMassima .......ccceeevveeeennn. 200 mm

Lunghezza minima
dilavoro.......ccccocevevennnen. 120 mm

Attacco aspirazione ....g 120 mm

N—r?

Legenda * Legend * Legende * Légende * Referencias

A - C 26 genius
B - C 30 genius

—-20-
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2.3. SPECIFICATIONS

(OPT) = Optional device
Over-all dimensions
Machine with squaring table fig.3

Machine with squaring
frame ......ccooviieiiiii, fig.4

Work-table height .......... 900 mm

Thicknessing tables

Helical teeth

inlet driving roller ............. 20 mm
Thicknessing table dimensions
(C26)...ceeeeveeiiiiaenn, 260x450 mm
((02]10) IR 300x450 mm
Driving speed................. 6 m/min
Maximum removal ............. 3 mm
Work height:

MINIMUM ..o 3 mm
mMaximum ............ccceeeee. 200 mm

Minimum working

Suction system
coupling .....coeeeeeeennn. @120 mm
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2.3. TEXHWYECKUE
XAPAKTEPUCTUKHN

(OPT) = AOMONHUTENLHO
3AKA3bIBAEMAS] OCHACTKA

FabapuTHble pa3mepbl

CTaHOK C OMOpPHbIM

CTOMOM puc. 3
CTaHOoK ¢ ornopHo

pamo puc. 4
BebicoTa cTtona 900 mm

Pelicmycoenbill y3en

MepenoHun nogaroLwmnn ponumk
C BUHTOBOW Haceykon @ 20 Mm

Pa3mepbl peiicMycoBoro crona

(C26) 260x450 mm
(C30) 300x450 mm
CkopocTb noagaun 6 M/MUH
MakcumanbHbI CbeMm 3 MM
Pabouas TonwuHa:
MWHUManbHas 3 MM
MaKcumansHas 200 mm
MuHmanbHas anvHa

3aroToBKM 120 mm

BbiTspkHOM natpy6ok @ 120 MM

2.3. DONNEES TECHNIQUES
(OPT) = Dispositif optionnel
Cotes d'encombrement

Machine avec tablette d'équerra-

Lo [T U OO PPPUUTTRRR fig.3
Machine avec chassis
d’équarrissage ..........coceeennn. fig.4
Hauteur de la

table du travail ............... 900 mm
Raboteuse

Rouleau d’entrainement a I'en-
trée a dents hélicoidaux ...20 mm

Dimensions de la table
de rabotage

(C26) vveeeeeerieee 260x450 mm
[(©2510) I TTR 300x450 mm
Vitesse d’entrainement .6 m/min
Enlévement maxi............... 3 mm
Hauter utile de travail:

0011 o 3 mm
(2 F=) (S 200 mm
Longueur minimum
d'usinage.......cccoceeeeennee. 120 mm
Connexion de

l'aspiration ................. @120 mm

2.3. CARACTERISTICAS
TECNICAS
(OPT) = Dispositivo bajo pedido

Dimensiones totales

Maquina con mesa de

escuadrado...........c.ocveeeeenns fig.3
Maquina con bastidor de
escuadra.....ccccoeeeeeeiiiiinnneen, fig.4

Altura mesa de trabajo ..900 mm

Cepillo de espesor

Rodillo de arrastre en entrada
de dientes helicoidales ....20 mm

Dimensiones plano espesor

(C26)...ccevveveeeinnnn. 260x450 mm
[(03C10) IR 300x450 mm
Velocidad de

arrastre ........cccceeeeeeeeee. 6 m/min
Extraccion maxima............ 3 mm
Altura de trabajo
MiNIMa........coeeeeeiieeeieee. 3 mm
maxima.........cccceeeuueeeeennn. 200 mm

Longitud minima
de trabajo.......cccccceeeeen. 120 mm

Conexion aspiracion.. g 120 mm
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Pialla a filo

Albero pialla
(con 2 coltelli) vuueersrmnesns @ 62 mm

2 coltelli HSS (C26) ....260x25x3
2 coltelli HSS (C30) .... 300x25x3

Altezza minima coltelli .....18 mm
Albero pialla tipo TERSA (con 3
coltelli) (OPT) .cevervvnns @ 62 mm
Velocita di rotazione
albero......cccccveeennen. ~5500 g/min
Tempo di arresto
albero......cceeeeeeeeiiii 10 sec
Asportazione massima...... 3 mm
Inclinazione guida........... 90°,45°

Attacco aspirazione ... 120 mm

Protezione pialla

Sega

Lama sega

- Diametro massimo ... g 250mm
- Diametro minimo ...... 2 245mm
- Diametro foro............. 2 30 mm
- Tempo arresto lama....~10 sec.

Velocita di
rotazione ....~3900 g/min (50 Hz)
.................. ~4700 g/min (60 Hz)

Massima larghezza di taglio
allaguida..................... ~500 mm
Inclinazione lama sega... 90+45°

Massima altezza di taglio
con protezione:

-conlamaa90° ............ ~B67 mm
-conlamaa45° ... ~40 mm
Attacco aspirazione

allasega.....ccccccceeenn. 2 120 mm

Protezione sega
Attacco aspirazione

protezione sega........... @ 60 mm
Toupie

Albero con

antisvitamento ............. 2 30 mm

Lunghezza utile
di lavoro dell’albero .......... 75 mm

Dimensione massima utensile
rientrante sotto il piano
............................ 2 150 x 38 mm

Velocita di rotazione albero
.......... ~5000/6500 g/min (50 Hz)
......... ~6000/8500 g/min (60 Hz)

Peso massimo utensile........ 4 Kg
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Surfacing tables
Cutterblock
(with 2 blades) ............. @ 62 mm

2 HSS cutters (C26) ...260x25x3
2 HSS cutters (C30) ... 300x25x3
Minimum blade height .....18 mm
Cutterblock TERSA-type

(with 3 knives) (OPT)... @ 62 mm

Cutterblock rotation

speed................. abt. 5500r.p.m.
Shaft stop time................ 10 sec
Maximum removal ............. 3 mm
Fence tilting .......c........... 90°,45°
Suction system

coupling ....oeeeeeeeeeeeennn. @120 mm

Planer guard

Saw

Saw blade

- Maximum diameter.. @ 250 mm
- Minimum diameter... @ 245 mm
- Hole diameter............ 2 30 mm
- Blade stop time............. 10 sec.

Rotation speed ........c.ccceeeveinns
............. abt. ~3900 g/min (50 Hz)

............. abt.~4700 g/min (60 Hz

Maximum fence cutting
width ... ~500 mm

Saw blade tilting .............. 90+45°

Maximum cutting height

with - protection:

- with blade at 90°.......... ~67 mm
- with blade at 45°.......... ~40 mm

Saw suction system
coupling ....ccoovvveeeeinas 2 120 mm

Saw protection

Saw protection suction

coupling ...ccoovvvneieennnnne 2 60 mm
Moulder

Anti-backoff shaft......... 2 30 mm
Useful shaft working
length.....coooviiiiiiii 75 mm

Maximum dimensions of tool
folding away under the table:
..................... max @ 150 x 38 mm

Spindle rotation speed abt..........
............. ~5000/6500 rpm (50 Hz)

............ ~6000/8500 rpm (60 Hz)

Maximum tool weight........... 4 Kg
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®yz0easnbHbIl y3en

HoxxeBown Ban

(c 2 HOxamwmi) 3 62 MM
2 Hoxa HSS
(C26)..ceevveeeeciiiieeee, 260x25x3
[(O2C10) o 300x25x3
MuHMManbHas BbicoTa
HOMKEWM...ceeeeeeeeeeeeeeeeaee 18 Mm

HoxxeBow Ban Tuna TERSA (¢ 3
Hoxamu) (OPT)....g 62 mm

YacTtoTa BpalleHus
BalNa...c.covueeeneennnns ~5500 06/MuH

Bpems octaHoBkM Bana........ 10c
MakcumanbHbIV CbEM.......... 3 Mm
HaknoH nuHenku.............. 90°,45°

BoiTskHon naTtpy6ok.....g 120 mm

OrpaxaeHue HOXXeBOro Bana

TNMunbHbI y3e

OcHoBHas nuna

- Makc. gnametp.......... 2 250 mm
- MuH. gnamertp ........... @ 245 Mm
- Ouametp otBepcTyUs ... 30 MM
- Bpems octaHoBku nunel ..~10 ¢
YacToTa BpaLeHus

................ ~3900 o6/muH (50 Iw)
................ ~4700 o6/muH (60 Iy)
MakcumanbHas lmnprHa packpost
Nno HanpaBnNSALLEN NUHENKE ......
~500 mm

HaknoH nunebi.................. 90+45°
MakcumanbHas BbicoTa nponuna
npwn NCrnonbL3oBaHNN

orpaxxgeHus:

-mmnanog 90°................ ~67 MM
-nunanopg 45°................ ~40 Mm
BbiTskHOM naTpybok

MUNBHOIO y3Na............. 2 120 Mm

OrpaxaeHue nunbl
BbiTskHOM NaTpyboOK Ha

OrpaXX4eHUN NNkl ....... 2 60 mm
®PE3EPHbIW Y3EN

LLInnHaens co cTonopHow

LUAABOM @....eeeeeeeeaeeeeaeen 30 Mm
[Nones3Has anvHa

LUMAHAETIS. .. 75 Mm

Makc. guameTp MHCTPYMEHTa,
ybupaemoro nof cron
............................... 2 150 x 38 Mm
Yacrora BpalLeHWs LWnMHaens
~5000/6500 06/murH (50 )
~6000/8500 06/murH (60 )
MakcvmanbHas macca
WNHCTPYMEHTA. ....vvvvvenrnennnnnnnnnns 4 kr

Dégauchisseuse

Arbre porte-fers

(avec 2 couteaux)........ @ 62 mm
2 couteaux HSS

(C26) vvveeeeeeiieeeee 260x25x3
(0210 IR 300x25x3
Hauteur minimum
couteauX........cccveereeerennnnn. 18 mm

Arbre rabot “TERSA”
(a 3 couteaux) (OPT)... g 62 mm
Vitesse de rotation

arbre .....ooocennnnn. ~5500 tr/mn
Temps d’'arrét arbre ............ 10s.
Enlévement maxi............... 3 mm
Inclinaison guide............. 90°,45°
Connexion

de l'aspiration ............ @120 mm

Protection porte-lames

Scie

Lame de la scie

- Diameétre maximum .... @ 250 mm
- Diamétre minimum ..... @ 245 mm
- Diametre trou...........ccceeeee. 2 30
- Temps d'arrét lame............... 10 s.

Vitesse de rotation........................
...................... ~3900 tr/mn (50 Hz)

..................... ~4700 tr/mn (60 Hz)
Largeur maxi de coupe

auguide..........occoeeenn. ~500 mm
Inclinaison de la lame
delascie ...cccoooveviveeiinnnnnn. 90+45°

Hauteur maximale de coupe avec
protection:

-avec lame a90°............. ~67 mm
-aveclame a45°............. ~40 mm
Connexion de I'aspiration

alascie ....ccccoeeeeeinnnnnnnn. 2 120 mm

Protection de la scie

Fixation aspiration protection scieg
60 mm

Toupie

Arbre avec antidévissage

sans lumiére ................... 2 30 mm
Longueur utile de travail

de larbre........cccoeeennneen. ~75 mm

Dimension maximum outil rentrant
sous le plan:
.............................. 2 150 x 38 mm

Vitesse de rotation de
l'arbre...~5000/6500 tr/mn (50 Hz)

........... ~6000/8500 tr/mn (60 Hz)

Poids maximum outil ............. 4 Kg
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Cepillo a ras

Arbol cepillo

(con 3 cuchillas)............... @62m
2 cuchillas HSS

(C26) evveeeeviieeeeee, 260x25x3
(C30) v, 300x25x3

Altura minima cuchillas....18 mm

Arbol cepillo tipo TERSA
(con 3 cuchillas) (OPT) @ 62 mm

Velocidad de
rotacion arbol. ..... ~5500 rev/min

Tiempo de detencion eje 10 seg.
Extraccion maxima............ 3 mm
Inclinacién guia............... 90°,45°

Conexion aspiracion.. @ 120 mm

Proteccién cepillo

Sierra

Hoja sierra

- Diametro maximo ....... 2 250 mm

- Diametro minimo:........ 2 245 mm

- Diametro orificio ........... 2 30 mm

- Tiempo de detencién hoia............
....................................... 10 seg

Velocidad de

rotacion......~3900 rev/min (50 Hz)
................... ~4700 rev/min (60 Hz

Ancho maximo de
corte en la guia.............. ~500 mm

Inclinacion hoja sierra........ 90+45°

Altura maxima de corte

con proteccion:

-con hojade 90° ............. ~67 mm
-con hojade 45° ............. ~40 mm

Conexion aspiracion
alasierra.........cccoouue... 2 120 mm

Proteccion sierra

Conexion aspiracion proteccion-
sierraprotection scie

......................................... 2 60 mm

Tupi

Arbol con antidestornillamien
.................................... 2 30 mm

Longitud util de trabajo
delarbol........cccoeeiiennniis ~75 mm
Dimensiones maximas del pliegue
de la herramienta bajo la mesa: . @
150 x 38 mm

Velocidad de rotacién
eje.....~5000/6500 rev/min (50 Hz)

......... ~6000/8500 rev/min (60 Hz)

Peso maximo de la
herramienta ............cccceevneen. 4 Kg
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Cuffia guida toupie
- Registrazione micrometrica

- Diametro massimo utensile:
......................... @ max 160mm

- Dimensioni di fresatura con
pressatori (fig.5):

minima:...................... 8x8 mm

massima:

- Diametro tubo attacco
aspirazione............... 2 120 mm

Cuffia guida toupie (OPT)
- Registrazione micrometica

- Diametro massimo utensile
(fig.5):
con albero perpendicolare
........................ @ max 160 mm

- Dimensioni di fresatura con
pressatori (fig.5):

minima....................... 8x8 mm
massima. ............... h=115 mm
............................... $s=120 mm

- diametro tubo attacco
aspirazione.............. @ 120 mm

Cuffia per tenonare (OPT)

- Diametro massimo
utensile ..........ceee. 2 200mm

- Diametro tubo attacco
aspirazione.............. 2 120 mm

Cuffia per sagomare (OPT)
- Diametro massimo

utensile .................... 2 150 mm
- Attacco tubo
aspirazione............... 2 100 mm

Motore autofrenante

(OPT)

040_051_1.tif
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Router fence hood

- Micrometric adjustment;

- Maximum tool diameter:
........................ @ max 160 mm

- Milling dimensions with pressers
(fig. 5):

minimum: .................. 8x8 mm
maximum:

............................... h=120 mm
............................... $=120 mm

- Suction coupling tube
diameter ................. 2 120 mm

Moulder fence hood (OPT)

- Micrometric adjustment

- Maximum tool diameter (fig.5):
with perpendicular spindle
........................ @ max 160 mm

- Milling dimensions with
pressers (fig.5):

minimum. .................. 8x8 mm
maximum............... h=115 mm
s=180 mm

- Suction coupling tube
diameter ................. 2 120 mm

Tenoning hood (OPT)

- Maximum tool
diameter .................. 2 180 mm

- .Suction coupling tube
diameter .................. 2 120 mm
Shaping hood (OPT)

- Maximum tool
diameter .................. 2 150 mm

- .Suction coupling tube
diameter ................. 2 100 mm

Self-braking motor
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Koxyx c¢pesepHoro ysna ¢
HanpaeAalLW1MMHU NMHenKaMu

- MukpomeTpuyeckas perynmpoBska

- MakcMmanbHbIi guameTp
WHCTPYMEHTA......d 160 MM

-Pa3mepbl 3arotoBkm 4ns

UCMOMb30BaHUSA  MPWKUMOB (puc. 5):

MUHUMArbHBIE..................... 8x8 mm
MakcumarbHble

........................................ h=120 Mm
........................................ s=120 Mm

-[nameTp BbITSHKHOIO
natpybka............. @ 120 mm

Koxyx c¢pesepHoro ysna ¢
HanpaBnsWUMU NINMHENKaMU
(OPT)

-MukpomeTpuyeckast perynmpoBka
-MakcumanbHbIn gUameTp .........
WHCTpPYMeHTa (puc. 5):

..TIPY BEPTUKANIBHOM MOSTOXKEHUN
LWNUHAENS v, 2 160 mm
-Pa3smepbl 3arotoBku ons
NCMOoNb30BaHWs NPUXXNMOB

(punc.5):

MUHUMAnbHBIE. ............... 8x8 mm
MaKcuMmarbHbIe. .......... h=115 mm
s=120 mm

-OunameTp BbITSXKHOIO NaTpyokaa
120 mm

OrpaxaeHue ans Hape3Ku LLMNoB
(OPT)
- MakcmanbHbI guameTp
WNHCTPYMEHTA .............. 2 200 MM
- OunameTp BbITSHKHOIO
naTpyoKa ........ccceeueeee. 2 120 Mm
OrpaxpgpeHune anasa
KPUBONMUHEMHOro hpesepoBaHus
(OPT)

-MakcnmanbeHbI guameTtp

WHCTPYMEHTA............... 2 150 Mm
-[lnameTp BbITHXKHOIO
NaTpyodKa ....vvveeeeeiiienen 2 100 mm

[Buratenb ¢ TOPMO30OM

Protection guide toupie

Réglage micrométrique

- Diamétre maximum outil:
........................ @ max 160 mm

- Dimensions de fraisage avec
presseurs (fig.5):

minimum: .................. 8x8 mm
maximum:
............................... h=120 mm
............................... s=120 mm
- Diameétre tuyau fixation aspira-
tion .o 2 120 mm

Protection guide toupie (OPT)

- Réglage micrométrique

- Diamétre maximum outil
(fig.5):
avec arbre perpendiculaire
........................ @ max 160 mm

- Dimensions de fraisage avec
presseurs (fig.5):

minimum. .................. 8x8 mm
maximum............. h=115mm
s =120 mm

- Diamétre tuyau fixation
aspiration................ 2 120 mm

Protecteur a tenonner (OPT)

- Diamétre maximum
[0 1 (| 2 180 mm

- Diamétre tuyau fixation aspira-
tion oo 2 120 mm

Protecteur a faconner (OPT)

- Diamétre maximum
outil....oeeeeeieiieeeeenn. 2 150 mm

- Diametre tuyau fixation aspira-
tion oo 2 100 mm

Moteur a freinage automatique
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Cabezal guia tupi (STD)

- Ajuste micrométrico
- Diametro maximo herramienta
........................ @ max 160 mm

- Dimensiones de fresado con
prensas (fig. 5):

minima...................... 8x8 mm

maxima

............................... h=120 mm

............................... s=120 mm
- Diametro tubo de entrada

aspiracion................ 2 120 mm

Cabezal guia tupi (OPT)
- Ajuste micrométrico

- Diametro maximo herramienta
(fig.5):
con arbol perpendicular
........................ @ max 210 mm
- Dimensiones de fresado con
prensas (fig.5):

minima...................... 8x8 mm
maxima. ................ h=115 mm
s=120 mm

- Diametro tubo de entrada
aspiracion............... 2 120 mm

Envoltura para ejecutar ensam-
bles de espiga y caja (OPT)

- Diametro maximo
herramienta.............. 2 180 mm

- Diametro tubo de entrada
aspiracion ................ 2 120 mm

Envoltura para perfilado

- Diametro maximo
herramienta.............. 2 150 mm

- Diametro tubo de entrada
aspiracion................ 2 100 mm

Motor autofrenante
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Cavatrice (OPT)

Dimensione piano

dilavoro............... 380 x 287 mm
Corsa piano di lavoro (fig.6):

D ST 120 mm
Y e 75 mm
= s 100 mm
Mandrino

autocentrante (OPT) g 3+16 mm
Mandrino fisso .............. 2 16 mm
Attacco tubo

di aspirazione .............. 2120 mm

Motori

Dati tecnici: vedi targa di identifi-

cazione sul motore.

Tipo di servizio: S6 - 40%

Condizioni di servizio: vedi Par.
4:2.

Potenza motore 50Hz:

trifase - monofase...1,85 KW (50
Hz)
trifase - monofase2,2 KW (60 Hz)

Carro vagone in alluminio
Vagone ................ 200x1040 mm

Corsa utile alla toupie:
- macchina con pianetto

disquadro................. 1190 mm
- macchina con telaio
disquadro................... 720 mm

Capacita a squadrare al centro

dellalama sega .......... 1145 mm
Pesi

Peso macchina (C26)

versione standard ........ ~225 kg
Peso macchina (C26)

completa di optional ..... ~260 kg
Peso macchina (C30)

versione standard ........ ~240 kg
Peso macchina (C30)

completa di optional ..... ~275 kg

Ruote di trasferimento (OPT)

040_009_1.tif
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Slotter (OPT)

Working table

SIZE i 430x220 mm
Work table travel (fig.6):

D S 155 mm
S Y e 100 mm
Sz 115 mm

Self-centering
spindle (OPT)
Fixed spindle ..............

Suction hose connection

Motors

Technical details: see data
plate on the motor.

Duty cycle: S6 - 40%
Conditions of service: see Sec.
4:2.

Motor power 50Hz:

three - single.... 1,85 KW (50 Hz)
three - single...... 2,2 KW (60 Hz)

Wagon-type aluminium slide
Wagon ................. 200x1040 mm

Working stroke at router
- machine with squaring

table.....cccoiiii 1190 mm
- machine with squaring
frame ... 720 mm

Squaring capability at the centre
of the saw blade 1145 mm

Weights

Standard machine (C 26)
version weight............... ~225 kg

Machine complete (C 26)
with optionals weight ... ~260 kg

Standard machine (C 30)
version weight............... ~240 kg

Machine complete (C 30)
with optionals weight ... ~275 kg

Displacing wheels (OPT)
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lMa3oeanbHbil y3en (OPT)

Pasmepsbl ctona..... 380 x 287 mm
Xop ctona (puc. 6):

= Xetteeeeeee e 120 mm
S 75 MM
e 100 mm
CamoueHTpupytowmi

natpoH (OPT) ............ @ 3+16 MM
Heperynupyembin

NATPOH ..eeeeeeiiiririeeee @ 16 MM
[OnameTp BbITSXKHOIO

NaTpyodKa ....ceevveevieeeenen, 2120 Mm
OBuratenn

TexHU4eckue AaHHbIE: CM.
Tabnunyka NacnopTHbIX AaHHbIX Ha
asurartene.

Tun cnyx06bi: S6 - 40%
YcnoBusa cnyx6bli: cMm. ap. 4:2.

MowHocmb deuzamens 50 y:

TpexdasHbir - OAHOMA3HbIN.......
........................ ....1,85 kBT (50 Ny)
TpexdasHbIn - 0ogHOMasHbIN.......
............................. 2,2 kBT (60 I'u)

AnomMuHueesast Kapemka
Pasmepsil............... 200x1040 mm

Pabouunin xon 0OTHOCUTENBHO
dpe3epHOro WNUHAENS:
- CTaHOK C hopMaTHbIM

CTOMOM...coeeeeeeeeeaeenn, 1190 mm
- CTaHoK ¢ hopMaTHON
[oF=11Y o) 720 mm

Pabounn xoa nonepeyHoro
pacnuna.........ccccceevvvnnns 1145 mm

Maccbi

Macca ctaHka (C26)
6a3oBO€ NCMOMHEHME .... ~225 Kr
Macca ctaHka (C26)

C JOMNOMNHUTENBbHLIMU ONLUUAMN ..
~260 kr

Macca ctaHka (C30)
GasoBoe ncnomnHexHve ... ~240 kr
Macca craHka (C30)

C AOMONHUTENbHBIMMU OMUUSMMU ..
~275 kr

Koneca dns nepemeweHusi (OPT)

Mortaiseuse (OPT)

Dimensions de la
table de travail ..... 430 x220 mm

Course plan de travail (fig.6):

D CUT 155 mm
S Y e 100 mm
= s 115 mm

automatique............. @3 +16 mm
Mandrin fixe........cc....... @ 16 mm
Raccord du tuyau

d’aspiration .. ............. 2 120 mm
Moteurs

Caractéristiques techniques:
voir plaque d’identification sur le
moteur

Type de service: S6 - 40%
Conditions de service: voir
Par. 4:2.

Puissance du moteur 50Hz:

triphasé - monophasé mise
.......................... 1,85 kW (50 Hz)
........................ 2,2 kW (60 Hz)

Chariot extractible en alumi-
nium

Chariot.....cc......... 200x1040 mm

Course utile a la toupie

- machine avec tablette
d'équerrage ................. 1190 mm
- machine avec cadre d'équerrage
720 mm

Capacité a équarrir au centre

de la lame scie............. 1145 mm
Poids:

Poids machine version

standard (C 26) ............ ~225 kg

Poids machine avec
toutes les options (C 26) ~260 kg

Poids machine version
standard (C 30) ............ ~240 kg

Poids machine avec
toutes les options (C 30) ~275 kg

Rouleaux de déplacement
(OPT)
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Ranuradora (OPT)
Dimensiones plano

de trabajo............. 430 x 220 mm
Recorrido de la mesa de trabajo
(Fig.6):

= Xeeeunrnnnnnn e e e e e e e e e 155 mm
S Y 100 mm
= Z s 115 mm
Mandril

autocentrante........... @ 3+16 mm
Mandril fijo .......ccoeueeee. @ 16 mm
Conexién tubo

de aspiracion ............. @ 120 mm
Motores

Datos técnicos: véase la placa de
identificacion en el motor.

Tipo de servicio: S6 - 40%
Condiciones de servicio: véase
Par. 4:2.

Potencia motor 50Hz:

trifasico arranque - monofasico

arranque

.......................... 1,85 kW (50 Hz)
........................ 2,2 kW (60 Hz)

Carro-vagon aluminio
Vagon .......ccceeeee. 200x1040 mm

Carrera de trabajo
- maquina con mesa de

escuadrado.................. 1190 mm
- maquina con bastidor de
escuadrado.................. 1145 mm
Capacidad escuadradora al centrode
la hoja sierra ................ 1600 mm
Pesos:

Peso maquina version
estandar (C 26).............. ~225 kg

Peso maquina
con accesorios (C 26) .. ~260 kg

Peso maquina version

estandar (C 30) ............ ~240 kg
Peso maquina con
accesorios (C 30) ......... ~275 kg

Ruedas de desplazamiento
(OPT)
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2.4. POSTAZIONI
DI LAVORO (fig. 7)

\ A ATTENZIONE \

La macchina é stata concepita
per essere utilizzata da un solo
operatore.

A - Piallatura filo

B - Piallatura spessore

C - Foratura

D - Taglio parallelo

E - Lavorazioni alla toupie
F - Lavorazioni al carro

2.5. POLVERI EMESSE

Valore massimo delle polveri
emesse:

Piallatura a filo......... 0,21 mg/m?®
Piallatura a spessore 0,11 mg/m® goeeen
Foratura................... 0,18 mg/m?®

Taglio sega ............... 0,58 mg/m?®
Lavorazioni

alla toupie ................. 0,34 mg/m?®

2.6. LIVELLO DI RUMOROSI-
TA'
| valori misurati per il rumore
sono livelli di emissione e non
necessariamente livello di lavoro
sicuro. Mentre vi &€ una correlazio-
ne tra livelli di emissione e livelli
di esposizione, questa non puo
essere usata affidabilmente per
determinare se siano richieste o
no ulteriori precauzioni.
| fattori che influenzano il reale
livello di esposizione del lavoratore
includono la durata dell'esposizio-
ne, le caratteristiche dell'ambiente,
altre sorgenti di emissione, peres.
il numero delle macchine e altre
lavorazioni adiacenti. Ancheilivelli
di esposizione permessi possono
variare da paese a paese. Queste
informazioni comunque mettonoin
grado I'utilizzatore della macchina
difare una migliore valutazione dei
pericoli e dei rischi.
Alcuni fattori che riducono I'espo-
sizione al rumore sono:
- corretta scelta dell'utensile
- corretta selezione della velocita
- manutenzione degli utensili e
della macchina
- uso corretto dei protettori dell'u-
dito.

—28—

2.4. WORKING PLACES
(fig. 7)

\ A WARNING \

The machine has been designed
to be used by a single user.

A - Surfacing planer

B - Thicknessing planer
C - Drilling

D - Parallel cutting

E - Moulder machining
F - Slide machining

2.5. DUST EMISSION

Maximum dust emission value:

Surfacing ......ccc....... 0,21 mg/m?
Thicknessing ........... 0,11 mg/m3
Drilling ....coccvvveennee 0,18 mg/m?
Saw cutting................ 0,58 mg/m?

Moulder machining ... 0,34 mg/m3

2.6. NOISE LEVEL

The noise levels measured are
emission levels and not necessar-
ily the safe working level. Although
there is a correlation between the
emission levels and the exposure
levels, this cannot be used reliably
to determine whether or not further
precautions are required. The fac-
tors which affect the actual level
of operator exposure include the
duration of exposure, the ambient
characteristics and other sources
of emission, for example, the num-
ber of machines and other adjacent
machining. The permitted expo-
sure values may also vary from
country to country. Nevertheless,
this information allows the user of
the machine to better evaluate the
dangers and risks.
Here are some factors which redu-
ce the exposure to the noise:
- right tool selection
- machine and tool maintenance
- proper use of ear protective
means.
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2.4, PABOYME MECTA
(puc. 7)

2.4. POSTES DE TRAVAIL
(fig. 7)

2.4. PUESTO DE TRABAJO
(fig- 7)

[ A BHAMAHWE

\ A ATTENTION

~/\ ATENCION

KoHCTpyKumMA cTaHKka
npegycMaTpuBaeT paboTy Ha HeM
nUWb ogHOro onepaTopa.

A - ®yroBaHue

B - PencmycoBaHue

C - CeeprieHue

D -lpogonbHas pacnunoska

E - ®pesepoBaHue

F -Pabota c ucnonb3oBaHuem
KapeTku

2.5. BbIOENEHUE NblIA

MakcmmarnbHas KoOHLEeHTpaums
NPOW3BOACTBEHHON MbIN
B BO3yXe€:

dyroeaHue 0,21 mr/m3

PericmycoBanue 0,11 mr/m3

CepneHne 0,18 mr/m3

Pacnunoska 0,58 mr/m3

®pesepoBanne 0,34 mr/m

2.6. YPOBEHb LUYMA

VMi3aMepeHHble 3HaYeHUs ABNSATCS
BENMYMHAMM AMUCCUM LLIYMA, U PK
3TOM He 00s3aTenibHO, YTO OHU
6e3onacHbl 4ns paboTel. HecmoTtpst
Ha Hanu4ve B3anMOCBA3N MEXAY
YPOBHEM 3KCMO3MLN 1 YPOBHEM
SMUCCUM, NMOCNEOHSAs HE MOXET
Mcnonb3oBaTbCs B KayecTBe
HaJeXHOoro cpeacTsa Anis OTBETA
Ha BOMPOC O TOM, HEOBX0AUMbI U
HET OOMONHUTENbHbIE 3aLUTHBIE
Mepbl. B coctaB dakTopos,
onpegensawWmx BeNUYUHY
akcnosuumm ansa paboyero
nepcoHara, BXooaT ANUTENbHOCTb
9KCMO3MLUMN, XapaKTePUCTUKK
paboyero nomeLleHus, Hanu4ine
OPYTMX MWCTOYHUKOB LWyma
(Hanpumep, obLliee KONMMYECTBO
CTaHKOB, BbIMOSIHEHME NOONN30CTU
Apyrux onepauui).

Kpome TOro makcummanbHO
OONYCTUMbIA YPOBEHb SKCMO3NLIMN
MOXeT OblTb pas3fUYHbIM B
pasHbIX cTpaHax. Tem He MeHee,
npeactaBneHHas MHdopmauus
no3BOMMT BRagenbuy CTaHka
coenatb Oonee MOMHYK OLEHKY
onacHocCTeMn.

La machine a été congue pour
étre utilisée par un seul opérateur.

A - Dégauchissage

B - Rabotage

C - Percage

D - Coupe parallele

E - Usinages a la toupie
F - Usinages au chariot

2.,5. POUSSIERES EMISES

Valeurmaximumdespoussieresémises:

Rabotage du bord.... 0,21 mg/m?3
Rabotage épaisseur 0,11 mg/m?3

Percage.................. 0,18 mg/m?3
Coupe scie................ 0,58 mg/m?3
Usinages a

la toupie.................... 0,34 mg/m?3

2.6 NIVEAU DE BRUIT

Les valeurs mesurées pour le bruit
sont les niveaux d’émission et pas
obligatoirement le niveau de travalil
en toute sécurité.

Alors qu’il y a une corrélation
entre les niveaux d’émission et
les niveaux d’exposition, cette
derniére ne peut étre utilisée de
maniére fiable pour déterminer
s’il faut ou pas prendre d’autres
précautions. Les facteurs influen-
¢ant le niveau réel d’exposition de
I'ouvrier comprennent la durée de
I'exposition, les caractéristiques
de I’environnement, d’autres
sources de bruit, par exemple le
nombre des machines et d’autres
travaux adjacents. Les niveaux
d’exposition permis peuvent égale-
ment varier de pays a pays. Ces
informations permettent quand
méme a l'utilisateur de la machine
de mieux évaluer les dangers et
les risques.
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La maquina ha sido proyectada
para la utilizacién por parte de un
solo operador.

A - Cepillo de eje vertical
B - Regruesadora

C - Taladrado

D - Corte paralelo

E - Trabajo con tupi

F - Trabajo con carro

2.5. POLVOS EMITIDOS

Valor maximo de los polvos emi-
tidos:

Cepilladura de eje

vertical ..........ccve.... 0,21 mg/m?®
Cepilladura de regruesar0,11 mg/m?
Taladrado................ 0,18 mg/m?®
Corte sierra............... 0,58 mg/m?®

Trabajo con tupi........ 0,34 mg/m?®
2.6. NIVEL DE RUIDO

Los valores que se han medido
de ruido son niveles de emision
y no indican necesariamente un
nivel de trabajo seguro. Mientras
que hay una correlacion entre los
niveles de emision y los niveles de
exposicion, ésta no se puede usar
tranquilamente para determinar
la necesidad o no de ulteriores
precauciones.

Los factores que influyen en el
nivel real de exposicion del tra-
bajador incluyen la duracién de la
exposicion, las caracteristicas del
lugar, otras fuentes de emision, por
ej. el numero de las maquinas y
otras elaboraciones adyacentes.
Los niveles de exposicion también
pueden variar de pais en pais. De
todos modos estas informaciones
hacen que el usuario de lamaquina
sea capaz de efectuar una valo-
racion mejor de los peligros y de
los riesgos.
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Condizioni di funzionamento - Profilatura (secondo EN 848-1:2007+ A1:2009)*
Operating conditions — Profiling (according to norm EN 848-1:2007+ A1:2009)"
Incertezza K Profilatura
Descrizione grandezza misurata Norma di riferimento | (probabilita 68.27%) Profiling
Measured size description Reference norm Uncertainity K
(probability 68.27%) VSA LAV
Lop: livello della pressione sonora al posto operatore dB Posizioni operatore
(A) e livello di picco [dB(C)] Operator station ENISO 90.3
Lop: sound pressure level at operator station dB (A) and ENTRATA 11201:1995 2.5 80.2 [99.0]
peak level [dB(C)] INPUT
Lw: livello della potenza sonora emessa dB (A) . [mW (A)] ENISO 2.0 95.1 103.8
Lw: sound power level dB (A)mﬂv [mW (i\)] 3744:1995 [3.2] [23.8]
Il valore massimo della pressione acustica istantanea, ponderato C, € inferiore a 130 dB (C).
The maximum istantaneus noise level pressure is under 130 dB (C).
VSA : Avuoto senza aspirazione LAV : In lavoro
VSA : Idle working without suction LAV : In operation
*Si rimanda al Rdp 06158 per I'analisi delle condizioni di funzionamento impiegate differenti da quanto prescritto dalle norme sopra citate.
*Refer to the test document N° 06158 (Rdp 06158) to analyse the actual operating conditions used to make the test, different from those operating conditions prescribed by the

norm mentioned above.

Condizioni di funzionamento — Tenonatura (secondo EN 1218-1:1999+ A1:2009)*

Operating conditions — Tenoning (according to norm EN 1218-1:1999+ A1:2009)*
Incertezza K Tenonatura
Descrizione grandezza misurata Norma di riferimento | (probabilita 68.27%) Tenoning
Measured size description Reference norm Uncertainity K
(probability 68.27%) VSA LAV
Lop: livello della pressione sonora al posto operatore dB | Posizioni operatore
(A) e livello di picco [dB(C)] Operator station ENISO 89.2
Lop: sound pressure level at operator station dB (A) and ENTRATA 11201:1995 2.5 77.5 [97.7]
peak level [dB(C)] INPUT
Lw: livello della potenza sonora emessa dB (A)mW [mW (A)] ENISO 2.0 85.5 98.4
Lw: sound power level dB (A)mpW [mW (A)] 3744:1995 [0.4] [7.0]
Il valore massimo della pressione acustica istantanea, ponderato C, & inferiore a 130 dB (C).
The maximum istantaneus noise level pressure is under 130 dB (C).
VSA : Avuoto senza aspirazione LAV : In lavoro
VSA : Idle working without suction LAV : In operation
*Si rimanda al Rdp 06158 per I'analisi delle condizioni di funzionamento impiegate differenti da quanto prescritto dalle norme sopra citate.

*Refer to the test document N° 06158 (Rdp 06158) to analyse the actual operating conditions used to make the test, different from those operating conditions prescribed by the
norm mentioned above.

Condizioni di funzionamento - Piallatura a filo (secondo EN 859:2007+ A1:2009)*

Operating conditions — Surface planning (according to norm EN 859:2007+ A1:2009)*
. . o Incertezza K Piallatura a filo
Descrizione grgndezza mlgurata Norma di riferimento (probab|||ta.6'8.27%) Surface planning
Measured size description Reference norm Uncertainity K
(probability 68.27%) VSA LAV
Lop: livello della pressione sonora al posto operatore dB | Posizioni operatore
(A) e livello di picco [dB(C)] Operator station ENISO 90.6
Lop: sound pressure level at operator station dB (A) and ENTRATA 11201:1995 2.5 76.5 [101.5]
peak level [dB(C)] INPUT
Lw: livello della potenza sonora emessa dB (A)mpW [mW (A)] ENISO 2.0 83.6 96.6
Lw: sound power level dB (A)mw [mW (A)] 3744:1995 [0.2] [4.9]
Il valore massimo della pressione acustica istantanea, ponderato C, & inferiore a 130 dB (C).
The maximum istantaneus noise level pressure is under 130 dB (C).
VSA : Avuoto senza aspirazione LAV : In lavoro
VSA : Idle working without suction LAV : In operation
*Si rimanda al Rdp 06158 per I'analisi delle condizioni di funzionamento impiegate differenti da quanto prescritto dalle norme sopra citate.
“Refer to the test document N° 06158 (Rdp 06158) to analyse the actual operating conditions used to make the test, different from those operating conditions prescribed by the
norm mentioned above.
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Ycnosus pabotsl — Profilieren (nach Norm EN 848-1:2007+ A1:2009)*
Condition de fonctionnement — Profiling (selon la norme EN 848-1:2007+ A1:2009)*
Condiciones de funcionamiento - Perfilado (segtn norma EN 848-1:2007+ A1:2009)*

Heonpepe-nerHocTb n3mepenns K Profilieren
(BeposTHOCTb 68.27%) Profiling
MonoxeHve onepaTopa VicxopHblit HopmaTue Incertitude K Perfilado
Description de la grandeur mesurée Norme de référence (probabilité 68.27%)
Descripcion dimension medida Norma de referencia Incertidumbre K VSA LAV
(probabilidad 68.27%)
Lop: ypoBeHb 3BykoBOTO AaBneHus Ha MecTe | [onoxenue oneparopar
onepatopa Ab (A) v nukosbiit ypoBeHs [AB(C)] Positions opérateur
Lop: niveau de la pression sonore au poste Posiciones operador ENISO 25 80.2 903
opérateur dB (A) et niveau de pic [dB(C)] BXOl 11201:1995 [99.0]
Lop: nivel de la presion sonora en el lugar del ENTREE ’
operador dB (A) y nivel de pico [dB(C)] ENTRADA
LW: ypOBEHb BBIRENAEMON 3BYKOBOVI MOIHOCTH OB (A] MW (A)]
Lw: niveau de la puissance sonore émise dB (A),  [mW (A)] ENISO 20 95.1 103.8
Lw: nivel de potencia sonora emetida dB (A)_ W (A)] 3744:1995 [3.2] [23.8]

MakcumarnbHoe 3HaueHwe B3BELIEHHOTO MIHOBEHHOTO 3ByKOBOTO AiaBneHus Hike 130 4
La valeur maximum de la pression acoustique instantanée, pondérée, est inférieure a 130 dB (C).
El valor méaximo de la presion acustica instantanea ponderada es inferior a 130 dB (C).

b
d

©).

VSA :im Leerlauf ohne Absaugung
VSA : Avide sans aspiration - VSA : En vacio sin aspiracion

LAV : B pabote

LAV : En usinage - LAV : En trabajo

* MNopsigok aHanw3aa ycrosuil paboTbl, OTANYHBIX OT OMMCAHHbIX B BbILLEYKa3aHHbIX HopMaTueax, cM. B Rdp 06158.
*Consulter le Rdp 06158 pour I'analyse des conditions de fonctionnement utilisées différentes de celles prescrites par les normes susmentionnées.
*\/éase Rdp 06158 para el anélisis de las condiciones de funcionamiento empleadas diferentes con respecto a la descripcion de las normas anteriormente citadas.

Ycnosus pabotsl — Zapfenschneiden (nach Norm EN 1218-1:1999+ A1:2009)*
Condition de fonctionnement — Ténonnage (selon la norme EN 1218-1:1999+ A1:2009)*
Condiciones de funcionamiento — Ensamble de espiga y caja (seglin norma EN 1218-1:1999+ A1:2009)*

Heonpepe-nexHocTb n3mepenns K Zapfenschneiden
(BeposTHoCTb 68.27%)) Ténonnage
MonoxeHue onepatopa VcxopHblit HopMaTHa Incertitude K Ensamble de,espiga y caja
Description de la grandeur mesurée Norme de référence (probabilité 68.27%)
Descripcion dimension medida Norma de referencia Incertidumbre K VSA LAV
(probabilidad 68.27%)
Lop: ypoBeHb 3BYKOBOTO AaBrneHus Ha MecTe | [MonoxeHue onepatopar
onepatopa Ab (A) v nukosbiit yposeHs [AB(C)] Positions opérateur
Lop: niveau de la pression sonore au poste Posiciones operador ENISO 25 775 89.2
opérateur dB (A) et niveau de pic [dB(C)] BXOl 11201:1995 [97.7]
Lop: nivel de la presion sonora en el lugar del ENTREE ’
operador dB (A) y nivel de pico [dB(C)] ENTRADA
[W. YPOBEHb BBIAENHEMOV 38YKOBOVI MOLIHOCTH OB (A) ~ TmW (A]]
Lw: niveau de la puissance sonore émise dB (A), . [mW (A)] ENISO 20 85.5 98.4
Lw: nivel de potencia sonora emetida dB (A),  [mW (A)] 3744:1995 [0.4] [7.0]

MakcimanbHoe 3HaueHme B3BELLEHHOTO MTHOBEHHOrO 3BYKOBOrO AaBneHns Hinke 130 b
La valeur maximum de la pression acoustique instantanée, pondérée, est inférieure a 130 dB (C).
El valor méaximo de la presion acustica instantanea ponderada es inferior a 130 dB (C).

©).

VSA :im Leerlauf ohne Absaugung
VSA : Avide sans aspiration - VSA : En vacio sin aspiracion

LAV : B pabote

LAV : En usinage - LAV : En trabajo

* [Nopsinok aHanmaa ycroBuil paboTbl, OTANYHBIX OT ONMCAHHbIX B BbILLEYKa3aHHbIX HopMaTueax, cM. B Rdp 06158.
*Consulter le Rdp 06158 pour I'analyse des conditions de fonctionnement utilisées différentes de celles prescrites par les normes susmentionnées.
*V/éase Rdp 06158 para el analisis de las condiciones de funcionamiento empleadas diferentes con respecto a la descripcion de las normas anteriormente citadas.

Yenosust paboTbl — ®YFTOBAHUE (nach Norm EN 1870-1:2007+ A1:2009)*
Condition de fonctionnement — Dégauchissage (selon la norme EN 1870-1:2007+ A1:2009)*
Condiciones de funcionamiento — Acepilladura de eje vertical (segun norma EN 1870-1:2007+ A1:2009)*

Heonpene-nexHocTb n3mepenms K Ségenschnitt
(BeposTHOCTb 68.27%) Coupe scie
Monoxexne onepatopa VcxopHblit Hopmatue | Incertitude K (probabilité 68.27%) Cortesierra
Description de la grandeur mesurée Norme de référence | Incertidumbre K (probabilidad
Descripcion dimension medida Norma de referencia 68.27%) VSA LAV
Lop: ypoBeHb 3BykoBOrO AaBneHus Ha MecTe | Monoxewue oneparopar
onepatopa Ab (A) 1 n1koBbIit ypoBeHb [A6(C)] Positions opérateur
Lop: niveau de la pression sonore au poste Posiciones operador ENISO 25 765 90.6
opérateur dB (A) et niveau de pic [dB(C)] BXOl 11201:1995 [101.5]
Lop: nivel de la presion sonora en el lugar del ENTREE ’
operador dB (A) y nivel de pico [dB(C)] ENTRADA
LW: YPOBEHb BbIAENHEMOV 38YKOBOV MOLJHOCTI OB (A MW (A]]
Lw: niveau de la puissance sonore émise dB (A)_  [mW (A)] ENISO 20 83.6 96.6
Lw: nivel de potencia sonora emetida dB (A),  [mW (A)] 3744:1995 [0.2] [4.5]

MakcumanbHoe 3HaueHe B3BELLEHHOrO MrHOBEHHOTO 3BykoBOrO AaBnenus Hinke 130 ab (C).
La valeur maximum de la pression acoustique instantanée, pondérée, est inférieure a 130 dB (C).
El valor méximo de la presion acustica instantnea ponderada es inferior a 130 dB (C).

VSA :im Leerlauf ohne Absaugung
VSA : Avide sans aspiration - VSA : En vacio sin aspiracion

LAV : B pabote

LAV : En usinage - LAV : En trabajo

* MNopsigok aHanv3a ycnosui paboTbl, OTAMYHBIX OT OMUCAHHBIX B BblLLEyKa3aHHbIX HopMaTuBax, cM. B Rdp 06158.
*Consulter le Rdp 06158 pour I'analyse des conditions de fonctionnement utilisées différentes de celles prescrites par les normes susmentionnées.
*\/éase Rdp 06158 para el anlisis de las condiciones de funcionamiento empleadas diferentes con respecto a la descripcion de las normas anteriormente citadas.

—-31-




SPECIFICHE TECNICHE ¢ SPECIFICATIONS

ITALIANO - ] ENGLISH

Condizioni di funzionamento - Piallatura a spessore (secondo EN 860:2007+ A1:2009)*
Operating conditions — Thicknessing machine (according to norm EN 860:2007+ A1:2009)*

Incertezza K
Descrizione grandezza misurata Norma di riferimento | (probabilita 68.27%) Piallatura a spessore
Measured size description Reference norm Uncertainity K Thicknessing machine
(probability 68.27%)
Posizioni operatore
Lop: livello della pressione sonora al posto operatore dB Operator station VSA LAV
(A) e livello di picco [dB(C)] ENTRATA ENISO 85.5
Lop: sound pressure level at operator station dB (A) and INPUT 11201:1995 25 70.2 [93.0]
peak level [dB(C)] USCITA 85.3
OUTPUT 73.0 [93.8]
Lw: livello della potenza sonora emessa dB (A)mpW [mW (A)] ENISO 2.0 84.3 96.0
Lw: sound power level dB (A)mpW [mW (A)] 3744:1995 [0.3] [3.9]
Il valore massimo della pressione acustica istantanea, ponderato C, & inferiore a 130 dB (C).
The maximum istantaneus noise level pressure is under 130 dB (C).
VSA : Avuoto senza aspirazione LAV : In lavoro

VSA : Idle working without suction LAV : In operation

*Si rimanda al Rdp 06158 per I'analisi delle condizioni di funzionamento impiegate differenti da quanto prescritto dalle norme sopra citate.
*Refer to the test document N° 06158 (Rdp 06158) to analyse the actual operating conditions used to make the test, different from those operating conditions prescribed by the
norm mentioned above.

Condizioni di funzionamento — Taglio sega (secondo EN 1870-1:2007+ A1:2009)*
Operating conditions — Saw cutting (according to norm EN 1870-1:2007+ A1:2009)*

Incertezza K

Taglio sega
Descrizione grandezza misurata Norma di riferimento | (probabilita 68.27%) Saw cutting
Measured size description Reference norm Uncertainity K
(probability 68.27%) VSA LAV
Lop: livello della pressione sonora al posto operatore dB | Posizioni operatore
(A) e livello di picco [dB(C)] Operator station ENISO 90.3
Lop: sound pressure level at operator station dB (A) and ENTRATA 11201:1995 25 80.2 [99.0]
peak level [dB(C)] INPUT
Lw: livello della potenza sonora emessa dB (A)mpW [mW (A)] ENISO 2.0 95.1 103.8
Lw: sound power level dB (A) o [mW (A)] 3744:1995 [3.2] [23.8]
Il valore massimo della pressione acustica istantanea, ponderato C, & inferiore a 130 dB (C).
The maximum istantaneus noise level pressure is under 130 dB (C).
VSA : Avuoto senza aspirazione LAV : In lavoro

VSA : Idle working without suction LAV : In operation

*Si rimanda al Rdp 06158 per I'analisi delle condizioni di funzionamento impiegate differenti da quanto prescritto dalle norme sopra citate.
“Refer to the test document N° 06158 (Rdp 06158) to analyse the actual operating conditions used to make the test, different from those operating conditions prescribed by the
norm mentioned above.
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Ycnosus pabotbl — Sdgenschnitt (nach Norm EN 1870-1:2007+ A1:2009)*
Condition de fonctionnement — Rabotage (selon la norme EN 860:2007+ A1:2009)*

Condiciones de funcionamiento — Acepilladura de regruesar (segiin norma EN 860:2007+ A1:2009)*

Heonpene-nexHocTb n3mepenms K Sagenschnitt
Monoxetve onepatopa VcxoaHbiit HopmaTus (BeposHocTs 68.27%) Rabotage
Description de la grandeur mesurée Norme de référence | Incertitude K (probabilité 68.27%) Acepilladura de regruesar
Descripcion dimension medida Norma de referencia '”Cemdumg?g (f/P)TObab'“dad
lonoxeHwe onepatopar
Lop: ypoBeHb 3BYKOBOTO JIaBNEHUs Ha MecTe | Positions opérateur VSA LAV
onepatopa ab (A) u nukoBbIit ypoBeHb [85(C)] Posiciones operador EN ISO
Lop: niveau de la pression sonore au poste BXO[ 112011995 25
opérateur dB (A) et niveau de pic [dB(C)] ENTREE : : 70.2 85.5
Lop: nivel de la presion sonora en el lugar del ENTRADA [93.0]
operador dB (A) y nivel de pico [dB(C)] BbIXO[
SORTIE 73.0 85.3
SALIDA [93.8]
Lw: ypoBeHb Bblgensiemoit 3sykooit MowHocT dB (A) MW (A)]
Lw: niveau de la puissance sonore émise dB (A) [Fﬁw M1 ;‘{\‘4?9%5 2.0 84.3 96.0
Lw: nivel de potencia sonora emetida dB (A),_ [mW (A)] : [0.3] [3.9]

MakcimanbHoe 3HaueHme B3BELUEHHOTO MTHOBEHHOIO 3BYKOBOrO AasneHns Hinke 130 b
La valeur maximum de la pression acoustique instantanée, pondérée, est inférieure a 130 dB (C).
El valor méximo de la presion acustica instantanea ponderada es inferior a 130 dB (C).

©).

VSA : BE3 BakyymHoro otcoca
VSA : Avide sans aspiration - VSA : En vacio sin aspiracion

LAV : B pabote

LAV : En usinage - LAV : En trabajo

* MNopsigok aHanu3aa ycroswil paboTbl, OTANYHBIX OT ONMUCAHHbIX B BbILLEYKa3aHHbIX HopMaTuBax, cM. B Rdp 06158.
*Consulter le Rdp 06158 pour 'analyse des conditions de fonctionnement utilisées différentes de celles prescrites par les normes susmentionnées.
*Véase Rdp 06158 para el anlisis de las condiciones de funcionamiento empleadas diferentes con respecto a la descripcion de las normas anteriormente citadas.

Ycnosus pabotbl — Sagenschnitt (nach Norm EN 1870-1:2007+ A1:2009)*
Condition de fonctionnement — Coupe scie (selon la norme EN 1870-1:2007+ A1:2009)*
Condiciones de funcionamiento — Corte sierra (segiin norma EN 1870-1:2007+ A1:2009)*

Heonpepe-nenHocTs namepetmns K Sigenschnitt
(BeposiTHOCTb 68.27%) Coupe scie
MonoxeHue oneparopa VcxopHbii HopmaTie | Incertitude K- (probabilité 68.27%) Corte;sierra
Description de la grandeur mesurée Norme de référence | Incertidumbre K (probabilidad
Descripcion dimension medida Norma de referencia 68.27%) VSA LAV
Lop: ypoBeHb 3BYKOBOTO AaBneHust Ha MecTe | [MonoxeHue onepatopar
onepatopa Ab (A) 1 nukoBbIit ypoBeHb [A6(C)] Positions opérateur
Lop: niveau de la pression sonore au poste Posiciones operador ENISO 25 80.2 90.3
opérateur dB (A) et niveau de pic [dB(C)] BXOL 11201:1995 [99.0]
Lop: nivel de la presion sonora en el lugar del ENTREE ’
operador dB (A) y nivel de pico [dB(C)] ENTRADA
LW YPOBEHb BBIAENHEMOV 38YKOBOVI MOLJHOCTY OB (A) ~ TmW (A]]
Lw: niveau de la puissance sonore émise dB (A),  [mWW (A)] ENISO 20 95.1 103.8
Lw: nivel de potencia sonora emetida dB (A),  [mW (A)] 3744:1995 [3.2] [23.8]

MakcumanbHoe 3HaueHe B3BELLEHHOTO MTHOBEHHOTO 3BYKOBOIO JaBNEHNA HUXe 130 ,U,E
La valeur maximum de la pression acoustique instantanée, pondérée, est inférieure a 130 dB (C).
El valor méaximo de la presion acustica instantanea ponderada es inferior a 130 dB (C).

©.

VSA : im Leerlauf ohne Absaugung
VSA : Avide sans aspiration - VSA : En vacio sin aspiracion

LAV : B pabote

LAV : En usinage - LAV : En trabajo

* [opsaok aHanwaa ycnosuii paboTbl, OTANYHBIX OT OMMCAHHBIX B BbILLEYKa3aHHbIX HopMaTueax, cM. B Rdp 06158.
*Consulter le Rdp 06158 pour I'analyse des conditions de fonctionnement utilisées différentes de celles prescrites par les normes susmentionnées.
*\/éase Rdp 06158 para el andlisis de las condiciones de funcionamiento empleadas diferentes con respecto a la descripcion de las normas anteriormente citadas.
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2.7. DISPOSITIVI DI
SICUREZZA (fig. 8)

La macchina & dotata dei se-
guenti dispositivi di sicurezza (&
assolutamente vietato modificarli
o disattivarli):

A - Microinterruttore portello
gruppo toupie e sega ( Ver-
sione USA e CANADA).
Arresta la macchina all’aper-
tura del portello M.

B - Microinterruttore pialla (
Versione USA e CANADA)
Arresta la macchina al ribal-
tamento del piano N.

Riabilita la macchina qualora
venga ribaltata la cuffia O per
lavorare allo spessore.

C - Protezione per lavorazioni
alla sega.

D - Protezioni per lavorazioni
alla pialla.

E - Protezione per lavorazioni
alla toupie

G - Pulsante di emergenza
H - Spingipezzo
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2.7. SAFETY DEVICES
(fig. 8)

The machine is equipped with
the following safety devices (it is
strictly prohibited to modify them
or deactivate them):

A -Spindle and saw unit mi-
croswitch ( Versione USA e
CANADA).

It commands the machine stop
when the door M is open.

B - Plane microswitch ( Versio-
ne USA e CANADA).
It commands the machine stop
when the table N is rotated.
Resets the machine should
the hood O be tipped to work
on the thickness.

C - Guard for saw operations

D - Guard for planer opera-
tions

E - Guard for router opera-
tions

G - Emergency button
H - Piece pusher
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2.7.YCTPOWCTBA
BE3OMACHOCTH (puc. 8)

CTaHOK OCHalleH creaylLlwmmm
ycTporcTBamn GesonacHocTu
(BemMoHTMpOBaTb UKW BLIBOAUTL
NX U3 ENCTBUS KaTeropmyecku
3anpeLlaercs):

A -KoHueBOW BbIKNYaTenb
Ha ABepue dpe3epHOro u
NMUIbLHOrO y3na (McnornHeHune
no Hopmam CLUA n KaHagbl)

BbI3blBaeT 0CTaHOBKY CTaHKa
npwv oTKPbITUN ABepLbl M.

B - KoHueBoM BbIKntoyaTesnb Ha
¢yroanbHo-pericMycoBOM
y3ne (ucnosiHeHue nNo HopmMam
CLUA v KaHaghbl)

BbI3bIBaeT 0CTaHOBKY CTaHKa
npw oTknapisaHum ctona N.

[MepeBOOUT CTaHOK B
NOMOXeHNe FOTOBHOCTU Mpwu
oTKMAabIBaHMM koxxyxa O B Liensx
pencMycoBori 06paboTKu.

C - OrpaxaeHue nunbl

D -OrpaxpeHue HOXeBOTO
Bana.

E - OrpaxaeHue dpesepHoro
wnuHaens

G - ABapuiHas KHonka

H - Tonkatenb

2.7. DISPOSITIFS DE SECU-
RITE (fig. 8)

La machine est équipée des di-
spositifs de sécurité suivants (il est
strictement interdit de les modifier
ou de les désactiver):

A -Microrupteur portillon
groupe toupie et scie (ver-
sion U.S.A. et CANADA).

Il arréte la machine en cas
d’ouverture de la porte M.

B - Minirupteur du rabot (ver-
sion U.S.A. et CANADA).
Il arréte la machine au bascu-
lage de la table N.
Remettre la machine en fonc-
tion au cas ou le protecteur O
est basculé pour travailler a
I'épaisseur.

C - Protection pour exécu-
tions avec la scie.

D - Protections pour exécu-
tions avec le rabot.

E - Protection pour exécu-
tions a tenonner

G - Poussoirs d’urgence

H - Pousseur piéce
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2.7. DISPOSITIVOS DE SE-
GURIDAD (fig. 8)

Lamaquina esta equipada con los
siguientes dispositivos de seguri-
dad (esta terminantemente prohi-
bido modificarlos o desactivarlos):

A - Microinterruptor escotilla
grupo toupie y sierra (ver-
sion U.S.A. y CANADA).
Para la maquina cuando se
produce la abertura de la sa-
lida M.

B - Microinterruptor cepillo
(version U.S.A. y CANADA).
Para la maquina cuando vuel-
cael planoN
Rehabilitala maquina en caso
de que se vuelque la envoltura
O para trabajos de espesor.

C -Dispositivo de seguridad
para operaciones de sierra

D —-Dispositivo de seguridad
para operaciones de cepil-
lado

E - Dispositivo de seguridad
para operaciones de buri-
ladora

F — Dispositivo de seguridad de
brazo para operaciones de
sacar espigas (OPT)

G - Boton de emergencia

H - Elemento de empuje pieza
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3.1. NORME DI SICUREZZA

\ A ATTENZIONE \

Leggere attentamente il Manuale delle
istruzioni per lI'uso e la manutenzione
prima di procedere alle operazioni di
avviamento, impiego, manutenzione,
o qualsiasi altro intervento sulla
macchina.

Il Costruttore declina ogni
responsabilita per danni a persone
o cose, conseguenti 'inosservanza

delle norme di sicurezza.

Esaminare attentamente le targhette
di sicurezza applicate sulla macchina
e rispettarne le indicazioni in esse
contenute.

L'operatore deve possedere tutti i
requisiti prescritti per l'utilizzo di una
macchina complessa.

E' vietato utilizzare la macchina sotto
l'influenza di alcool, droghe, o medi-
cine.

E' obbligatorio che tutti gli operatori
siano adeguatamente formati per
l'utilizzazione, la regolazione ed il
funzionamento della macchina.

Gli operatori devono leggere attenta-
mente il manuale prestando partico-
lare attenzione alle note e avvertenze
di sicurezza; devono inoltre essere
informati sui pericoli associati con
l'uso della macchina e le precauzio-
ni che devono essere osservate, e
devono essere istruiti ad effettuare
esami periodici sui ripari e dispositivi
di sicurezza.

E' indispensabile procurarsi un luc-
chetto idoneo al bloccaggio dell'in-
terruttore generale di alimentazione
elettrica. L'operatore qualificato e
autorizzato € responsabile e custode
della chiave.

Prima di effettuare interventi di rego-
lazione, riparazione o pulizia,togliere
tensione alla macchina mettendo
l'interruttore generale sullo "0" e scol-
legare la presa dalla spina.
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3.1. SAFETY REGULATIONS

\ /\ WARNING \

Read carefully the operation and
maintenance manual before starting,
using, servicing and carrying out any

other operation on the machine.

The manufacturer disclaims all
responsibilities for damages to
persons or things, which might be
caused by any failure to comply
with the above mentioned safety
regulations.

Read carefully the safety plates lo-
cated on the machine and follow all
the instructions.

The machine operator shall have all
necessary prerequisites in oder to
operate a complex machiery.

It is prohibited to use the machine
when under the influence of alcohol,
drugs or medication.

All the operators must be suitably
trained for use, adjustment and opera-
tion of the machine.

The operators must carefully read
the manual paying particular atten-
tion to the warning and safety notes.
Furthermore, they must be informed
on the dangers associated with use
of the machine and the precautions
to be taken, and must be instructed
to periodically inspect the guards and
safety devices.

A suitable padlock must be procured
to lock the main power switch. The
qualified and authorised operator is
responsible for safekeeping of the key.

Before carrying out adjustment, repair
or cleaning operations, disconnect the
power by setting the main switch to"0"
and pull the plug from the socket.



MEPbI MPEQOCTOPOXHOCTU (TEXHUKA BE3OMNACHOCTU) - PRECAUTIONS DE SECURITE
(TRAVAILLER EN SECURITE) - PRECAUCIONES DE SEGURIDAD (MEDIDAS PARA UN TRABAJO SEGURO)

PYCCKUM

31. TEXHUKA BE3OIMNACHOCTU

LA BHUMAHVE

Mepen Hayanom aencTBUA
no 3anycky, MCNoNb30BaHUIO,
06CnyXXMBaHUIO CTaHKa
BHUMaTesIbHO NpPoYecTb
PYKOBOACTBO MO 3KCNyaTauum.
UsrotoBuTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU 3a MaTepuarnbHble
noBpeXaeHus U ylep6 340poBbLI0
nogen, ecnu TakoBble ObINKn
NpPUYNHEHbI BcrieacTeue
HecobnoAeHUs1 NPaBUI TEXHUKKU
6e30MacHOCTH.

BHumaTtenbHo M3y4nTb BCE 3HaKu
6esonacHocTy, pa3mMelleHHble Ha
CTaHKe, ncnegoBsatbXnpeanmcaHnam.

OnepaTtop cTaHka ob69a3aH
YOOBNETBOPATL BCEM TpeboBaHMAM,
npeabsBRNsieMblM K onepaTtopam
CNOXHOro 06opyaoBaHUS.

3anpewaeTtca pabotatb Ha CTaHKe,
HaxoasCb Mo BO3AEVCTBMEM arKoronsi,
HapKOTMKOB WNWN NeKapCTBEHHbIX
CPeAcTB.

OnepaTtopbl 06A3aHbl NPONTM
Hagnexauwee oby4yeHue
NCMONb30BaHMIO U HaNaaKke CTaHka.

Onepatopbl 0653aHbl BHUMATENBHO
npoyecTb PYKOBOACTBO MO
akcnnyaTtaummn, obpawasa ocoboe
BHMMaHWe Ha npaBuna TEXHUKMU
6esonacHocTu. Kpome TOro, oHu
OOMMKHbI BbITb NPONHAOPMUPOBAHDI
006 onacHoOCTAX, CBS3aHHBbIX
C 9KcnnyaTtauumen cTaHka, U
NMPOUHCTPYKTUPOBAHbLI O NpoLeaypax
nNepuoamnMvYeckon nNpoBepPKM
3aLUMTHBIX OrPaXKaeHUIn N YCTPONCTB
©e30nacHOCTU.

Heobxogonmo npegycmoTpeTb
HaBeCHON 3amMoK Ans GnoKMpoBKM
rmnaBHoro BblknyaTens
anekTponuTaHus. Knov ot Hero omKeH
XPaHUTbCSA Yy YMNOMHOMOYEHHOTO
onepaTtopa-Hanaguuka.

Mepen Havanom paGoT no Hanagke,
PEMOHTY Unn ybopke cTaHka criegyeT
o6ecTounTb CTaHOK, nepesens B
nonoxexue O BbIKMOYaTeNb MUTaHNA
W BbIHYB BUIKY 13 PO3ETKM.

3.1. PRECAUTIONS DE SECU-
RITE

ESPANOL

3.1. ADVERTENCIAS DE
SEGURIDAD

\ /\ ATTENTION \

[ /N\_ATENCION |

Lire attentivement le Manuel
d’emploi et d’entretien avant de
n’importe quelle opération sur la

machine (mise en marche, emploi,
entretien ou autre).

Le Constructeur décline toute
responsabilité en cas de dommage
aux personnes ou aux objets dis
au non accomplissement des
susvisées normes de sécurité.

De plus, il faut: controler attentive-
ment les plaquettes de sécurité surla
machine et observer les instructions
données.

L'opérateur de la machine devra
avoirtoutesles qualités prévues pour
la manoeuvre d’une machine-outil
complexe.

Il est interdit d’utiliser la machine si
'on est sous l'influence de I'alcool,
de drogues ou de médicaments.

Il faut obligatoirement que tous les
ouvriers soient formés pour I'utilisa-
tion, le réglage et le fonctionnement
de la machine.

Les ouvriers doivent lire attentive-
ment la notice en faisant particulie-
rement attention aux remarques et
aux avertissements de sécurité. En
outre, ils doivent étre informés sur
les risques associés a I'utilisation
de la machine, ainsi que sur les
précautions qui doivent étre prises
etils doivent étre formés pour effec-
tuer des contrbles périodiques sur
les protections et les dispositifs de
sécurité.

Il faut impérativement avoir un
verrou approprié pour le blocage
de l'interrupteur principal d’alimen-
tation électrique. L'ouvrier qualifié
et autorisé est responsable et doit
conserver la clé.

Avantd’effectuer des interventions de
réglage, de réparation ou de nettoya-
ge, couper la tension sur la machine
en plagant l'interrupteur général sur
“O” etdébrancher la prise de la fiche.
Aprés une premiére période de
mise en place ou de nombreuses
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Leer atentamente el manual de
instrucciones para la operacion
y el mantenimiento antes de las
operaciones de arranque, empleo,
mantenimiento o cualquier otra
operacion sobre la maquina.

El fabricante declina cualquier
responsabilidad por danos a las
personas o a las cosas, producto
del incumplimiento de las normas
de seguridad anteriormente citadas.

Examinar atentamente las tarjetas
de seguridad aplicadas sobre la
maquina y respetar las indicaciones
que contienen.

El operador de la maquina debera
poseer todos los requisitos pre-
scritos para la utilizacion de una
maquina compleja.

Se prohibe manejar de la maquina
bajo lainfluencia de bebidas alcohdli-
cas, drogas o medicinas.

Es obligatorio que todos los opera-
dores estén preparados apropiada-
mente para el uso, laregulacion y el
funcionamiento de la maquina.

Los operadores deben leer el manual
detenidamente, prestando suma
atencion a las notas y advertencias
de seguridad; ademas deben estar
informados acerca de los peligros
asociados al uso de la maquina y
de las precauciones que han de
observarse y estar formados para
efectuar examenes periédicos de
las protecciones y los dispositivos
de seguridad.

Es indispensable disponer de un
candado adecuado para bloquear el
interruptor general de alimentacién
eléctrica. El operador cualificado
y autorizado es el responsable de
guardar de la llave.

Antes de efectuar intervenciones de
regulacion, reparacién o limpieza,
quitar la corriente a la maquina po-
niendo el interruptor general en el “O”
y desconectar el enchufe de la toma.

Tras un primer periodo de asentami-
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Dopo un primo periodo di assestamen-
to o molte ore dilavoro, puo verificarsi
I'allentamento delle cinghie di trasmis-
sione; questo provoca un aumento del
tempo di arresto dell'utensile (il tempo
di arresto deve essere inferiore a 10
sec.). Provvedere subito al loro ten-
sionamento come descritto nel cap.7.
Lazonadilavoro attorno alla macchina
deve sempre essere mantenuta pulita
e sgombra per 'immediato e facile ac-
cesso ai comandi del quadro elettrico.

Non introdurre nella macchina mate-
riale diverso da quello previsto per il
suo utilizzo.

Il materiale da lavorare non deve
contenere parti metalliche.

Non lavorare mai pezzi troppo piccoli
o troppo grossi per la capacita della
macchina.

Non lavorare legni che presentano
difetti molto evidenti (spaccature, nodi,
parti metalliche, etc....).

Utilizzare rulliere o tavoli di estensione
quando silavorano pezzi di dimensioni
elevate.

Non mettere le mani tra le parti e/o
materiali in movimento.

Non mettere le mani in prossimita
dell'utensile; eseguire I'avanzamento
del pezzo con l'aiuto di uno spintore.

Custodire gli utensiliin maniera ordina-
ta e lontano da persone non addette.

Non impiegare mai utensili incrinati,
deformati o non correttamente riaffilati.

La macchina & stata progettata per
impiegare esclusivamente utensili
conformi alla norma EN 847-1, adatti
per il tipo di materiale usato; gli utensili
toupie devono essere tassativamente
del tipo per I'avanzamento manuale
(marcati MAN).

Non usare gli utensili oltre il limite di
velocita indicato dai costruttori.

Pulire accuratamente le superfici di
appoggio degli utensili ed assicurarsi
che siano perfettamente piane e prive
di ammaccature.

Maneggiare gli utensili utilizzando i
guanti di protezione.

Montare gli utensili nel giusto verso di
lavorazione.

Non avviare la macchina senza aver
correttamente installato tutte le pro-
tezioni.

L’operatore deve assicurarsi che
sia stata selezionata la velocita di
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After an initial bedding-in period or
many hours of operation, the driving
belts may slacken; this causes an
increase in the tool stopping time (the
stopping time must be less than 10
seconds). Immediately tighten them
as described in Chap. 7.

The working area around the machine
must be kept always clean and clear, in
order to have an immediate and easy
access to the switchboard.

Never insert materials which are dif-
ferent from those which are prescribed
for the machine utilization.

The material to be machined must not
contain any metal parts.

Never machine pieces which may be
too small or too wide ithrespect to the
machine capacity.

Do not work wood which has evident
defects (cracks, knots, metal parts,
etc.)

Use rollers or extension tables when
machining very large pieces.

Never place hands among the moving
parts and/or materials.

Keep hands clear from the tool; feed
the piece with the aid of a pusher.

Keep the tools tidy and far away from
those not authorized persons.

Never use tools which are cracked,
buckled or incorrectly ground.

This machine was designed to use
only tools which comply with EN 847-1,
suitable for the type of material machi-
ned. The spindle moulder tools must
be of the manual feed type (marked
MAN).

Never use the tools beyond the speed
limit recommended bythe producers.

Carefully clean the rest surfaces of
tools and make surethat they find
perfectly horizontally positioned, and
withno dents at all.

Always wear gauntlets when handling
the tools.

Mount the tools in the right machining
direction.

Never start the machine before having
correctly installed all the protections.
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[Nocne HayanbHOWM obKaTkK, a Takke
no npoLecTBmMn OONbLIOrO cpoka
aKkcnnyarauum npuBOAHbIE PEMHMU
CTaHKa MoryT ocnabHyTb. 3-3a aToro
MOXET yBEMUYNTLCHA BPEMSI OCTAHOBKM
WHCTPYMEHTa (3TO Bpemsi He OSMKHO
npesbiwatb 10 ¢). Mpu 06HapyxeHnn
AaHHOWN NpobneMbl He3amMmeaIUTENbLHO
NOATAHYTb PEMHM, Kak OnucaHo B
rnaee 7.

Ona obecneyeHns onepaTUBHOIO
gocTtyna K nynbTy ynpaBneHus
paboyas 30Ha BOKPYr CTaHKa
OOMKHa cofdepXaTbCs B 4MCTOTE U
OblTb cBO6OOHOM OT MOCTOPOHHUX
npegmMeTosB.

He nopmaBaTb B CTaHOK gertanu
M3 MaTepuanoB OTMNUYHBLIX OT
npeayCMOTPEHHbIX ero HasHaYeHEeM.

B ob6pabatbiBaeMblx getanax He
OOIKHO MMETbCHA MeTannyecknx
BKITHOYEHWMN.

He o6pabaTbiBaTb CIIULLKOM KPYMHbIE
WX CAIULLKOM MESIKMe 3aroTOBKY.

He ob6pabaTtbiBaTb 3aroToBkKU C
CUNbHbIMU AedhekTamu (TpeLumMHamm,
cyykamMu, MeTannu4yecKkumu
BKJIIOYEHUAMM U T.0.).

Mpn obpaboTke 3aroToBOK GOMbLUNX
pasmMepoB MPUMEHSATb POorbraHrn u
pacLUMpUTENbHbIE CTOMbI.

He pacnonaraTb pyku mexay
ABUXYLWMUMUCSH opraHaMu u/vnu
3aroToBKaMu.

He pacnonaratb pyk B6nu3u
WHCTPYMeHTa. [1na nogaym 3arotoBkm
NCnonb3oBaThb TOMKaTENb.

XpaHUTb MHCTPYMEHTbLI B NMOpsiake u
BHE JOCTYyna NOCTOPOHHUX MNL.

He wncnonb3oBaTb NOBpEXOEHHbIN,
nedopMUpPOBaAHHbBIA UM MNNOXO
3aTOYEHHbIN NHCTPYMEHT.

Ha ctaHke omkHbl MCNOMb30BaTbCS
pexyuwun MHCTPYMEHT,
COOTBETCTBYHLWMN CcTaHAapTy
EN 847-1 v nogxopdawwunn ans
obpabaTbiBaemoro martepuana.
®dpesepHbIi UHCTPYMEHT OOKEH
npyHagnexaTb K TUNy UHCTPYMeHTa
ONA CTaHKOB C py4YHOW nopaden
(mapkuposka MAN).

He npeBbilaTh NpeaernbHy CKOPOCTb
BPAaLLEHUs, yKa3aHHYH U3rOTOBUTENEM
WHCTPYMEHTA.

Mepen ycTtaHOBKOW TwaTenbHO
ovnLaTh NocagoyvHble MOBEPXHOCTU
WNHCTPYMEHTOB. [1OBEPXHOCTU [OMKHbI
ObITb MaeanbHO POBHBLIMU U HE UMETb
cnepoB gedopmMaumn.

heures de travail, les courroies de
transmission peuvent se détendre
; cela entraine une augmentation
du temps d’arrét de I'outil (le temps
d’arrét doit étre inférieur a 10 sec.).
[l faut immédiatement les retendre
comme indiqué au chapitre 7.

La zone de travail autour de la
machine doit toujours étre propre et
libre pour avoir un accés immédiat
et facile aux commandes du tableau
de distribution.

Ne pas introduire dans la machine
du matériel différent de celui prévu
pour son emploi.

Le matériau a usiner ne doit pas étre
constitué par des parties métalliques.

Ne jamais usiner des pieces trop
petits ou trop gros parrapport a la
capacité de la machine.

Ne pas usiner des bois ayant des
défauts particulierement évidents
(fentes, noeuds, parties métalliques,
etc.)

Utiliser des groupes rouleaux ou
des plateaux de prolongement pour
'usinage de piéces d'importantes
dimensions.

Ne jamais mettre les mains entre
les parties et/ou les matériaux en
mouvement.

Ne pas approcherles mains de I'outil;
effectuer 'avancement de la piéce a
I'aide d’'un pousseur.

Garder les outils d’'une maniére
rangée et loin des personnesqui ne
sont pas autorisées.

Ne jamais employer des outils félés,
déformés ou pascorrectement affilés
de nouveau.

La machine a été congue pour tra-
vailler exclusivement avec des outils
conforme a la réglementation EN
847-1, adaptés au type de matériau
utilisé; les outils toupie doivent étre
obligatoirement du type pour I'avan-
ce manuelle (marqués MAN).

Ne jamais employer les outils au dela
des limites de vitesse indiquées par
les constructeurs.

Nettoyer soigneusement les sur-
faces d’appui des outils ets’assurer
qgu’elles soient parfaitement horizon-
tales et sansbosses.

Utiliser les outils se servant des gants
protecteurs.

Monter les outils dans le sens exact
d’'usinage.
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ento o numerosas horas de trabajo
es posible que se aflojen las correas
de transmision, lo cual provoca un
aumento del tiempo de parada de
la herramienta (que debe ser inferior
a los 10 seg.). Proceder enseguida
a su tension como se describe en
el cap.7.

Mantener siempre libre y limpia
la zona de trabajo alrededor de la
maquina con el fin de facilitar un
acceso simple e inmediato a los
mandos del tablero de control.

No se introduzca en la maquina ma-
terial diferente del que esta previsto
para su utilizacion.

El material a elaborar no debe con-
tener componentes metalicos.

No trabajar nunca piezas demasiado
pequefias o demasiado gruesas para
la capacidad de la maquina.

No elaborar maderas que presenten
defectos muy evidentes (rajaduras,
nudos, partes metalicas, etc.).

Utilizar grupos de rodillos o0 mesas
de extensién cuando se trabaje con
piezas de grandes dimensiones.

No se pongan las manos entre las
partes y/o el material en movimiento.

No poner las manos en proximidad
de la herramienta; realizar el avance
de la pieza con el auxilio de una pieza
de empuje.

Guardar las herramientas de manera
ordenada y lejos de personas no
autorizadas.

No emplear nunca herramientas
rajadas, deformadas o no correcta-
mente reafiladas.

Lamaquina ha sido proyectada para
utilizar exclusivamente herramientas
conformes con la norma EN 847-1,
adecuadas para el tipo de material
utilizado; las herramientas tupi de-
ben ser obligatoriamente del tipo
indicado para el avance manual (con
la sigla MAN).

No utilizar las herramientas so-
brepasando el limite de velocidad
indicado por los fabricantes.

Limpiar esmeradamente las superfi-
cies de apoyo de las herramientas y
asegurarse de que estén perfecta-
mente llanas y sinmachucaduras.
Manejar las herramientas utilizando
los guantes de proteccion.

Montar las herramientas en el cor-
recto sentido de elaboracion.
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rotazione adeguata, e che questa sia
appropriata all’'utensile utilizzato sulla
macchina.

Iniziare la lavorazione solo quando gli
utensili hanno raggiunto la velocita di
regime.

In tutti i lavori di fresatura in cui si puo'
avere il rigetto del pezzo, in particolare
fresature interrotte, si devono impiega-
re dispositivi di protezione antiritorno
come descritto al cap.6; usare frese
con limitazione di passata.

A causa della grande varieta di lavori
che si possono fare sulle toupie verti-
cali utilizzando differenti tipi di alberi, di
portautensili e di frese, non & possibile
considerare efficace un unico tipo di
protettore per tutti questi lavori.

Ciascun lavoro deve essere consi-
derato separatamente e deve essere
usata la protezione pit indicata (cuffia
guidatoupie, cuffia per tenonare, cuffia
per sagomare).

Utilizzare gli anelli toupie in dotazione
in modo daridurre al minimo 'apertura
del foro sul piano toupie.

La protezione deve avvolgere il piu
completamente possibile la fresa in
funzione del tipo di lavoro.

Lo spazio tra le due semiguide deve
essere il minimo indispensabile per
fare girare lafresa senza interferenze.

La macchina non & predisposta per
I'uso del trascinatore.

Usare i pressatori in dotazione re-
gistrandoli in modo da formare un
tunnel nel quale il pezzo pud essere
introdotto.

Il pezzo seguente pud essere utilizza-
to per spingere il pezzo precedente,
I'ultimo pezzo sara lavorato alla fine
utilizzando uno spingitore.

Collegare le cappe di evacuazione
polveri ad un adeguato impianto di
aspirazione attenendosi alle indica-
zioni del cap.4.; l'aspirazione deve
essere sempre avviata all'accensione
della macchina.

Non aprire, in nessun caso, portelli o
protezioni con la macchina ol'impianto
in movimento.

Spiacevoli e numerose esperienze
hanno evidenziato che sulla persona
Vi possono essere svariati oggetti in
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The operator must ensure that the right
rotation speed has been selected and
that the speed selected is proper for
the tool fitted to the spindle.

Start machining only when the tools
have reached their operating speed.

In all milling operations where piece
displacement may occur, in particular
interrupted milling, anti-spring-back
protection devices must be used as
described in Chap. 6; use cutters with
a cut limiter.

Because of the variety of workings
which can be carried out on vertical
spindle moulding machines by using
different spindles, toolholders and cut-
ters, no safeguard can be considered
effective for all conditions.

Each job must be considered separa-
tely and the most suitable protection
used (router guide hood, tenoning
hood, shaping hood).

Use the router rings provided so that
the hole opening on the router table
is reduced to a minimum.

The guard shall enclose the cutters
to the greatest extent according to
the working.

The distance between the fence hal-
ves shall be so large only to permit the
cutter rotation without contact.

The machine is not set up for use of
the driver.

Use the pressers provided, adjusting
them in such away as to form a tunnel
in which the piece can be introduced.

The following piece may be used to
push the previous one; the last piece
is milled at the end with the aid of a
pusher.

Connect the dust suction hoods to an
adequate suction system, following the
instructions in Chap. 4; suction must
always be activated when the machine
is switched on.

Never open doors or protections
when the machine or the system is
operating.

Many unpleasant experiences have
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Mpn obpalleHnn ¢ MHCTpyMeHTamu
paboTaTb B 3aLUMTHbIX NepyaTKax.

Mpn ycTaHOBKE MHCTPYMEHTOB
cobnitogatb HanpaeneHne obpaboTku.

cTaHok 6es
3alWUTHBIX

He Bknw4aThb
YyCTA@HOBIEHHDbIX
orpaxgeHun.

Mepea Havanom paboTbl onepartop
0053aH ybeamTbes, YTO BblibpaHHas
CKOPOCTb BpaLlLeHUs1 COOTBETCTBYET
TUNy 06paboTKM N XxapakTepuUcTUKamm
WHCTPYMEHTA.

HaunHaTb 06paboTky TonbKo nocne
BbIXO4a MHCTpyMeHTa Ha paGouuit
PEXMM BpaLLeHus.

[nsonepaunii hpesepHom 06paboTku,
Nnpy KOTOPbIX BO3MOXEH OOpaTHbIN
BbIOpOC 3aroTtoBkM (B 4acTHOCTMH,
npu HeCKBO3HOM dope3epoBaHun),
Heob6xoAMMO MCNOMNb30OBaThb
YyCTPOWCTBa 3aluTbl OT 0OpaTHOro
BblIGpOCa, pacCMOTpPeHHbIe B rnase 6.
PekomeHagyeTca npumeHsTb dpesbl
C orpaHuyeHvem Ha rnybuHy cbema.

B cBsi3n ¢ 6onbLluMM pasHoobpasnem
BapuaHToB 006paboTkn, KOoTOpble
MOXHO BbIMOSHATL Ha BEpPTUKarnbHbIX
dpesepHbIX CTaHKax, UCNonb3ys
pasnuyHble TUMbl WNUHAENEN,
WMHCTPYMEHTanbHbIX ONpaBokK U pes,
He cylwecTByeT eAWHOW 3aluuThl,
adhheKTUBHOM NpU BCEX Onepaumnsx.
Kaxpgaa wn3 onepauunn [onxHa
paccmaTpmBaTbCsl Kak He3aBucumas,
AN Hee HeobxodMMO MCMNOMb3oBaTb
Haunbonee nopgxopgsawee
OorpaxaeHne UHCTPYMeHTa (KOXyX C
HanpaBNALLMMU NUHENKAMU, KOXYX
ONS HapesKM LWKMNOoB, KOXYX Ans
KPVBOMNUHENHOIo hpesepoBaHns Mo
WwabnoHy).

Mcnonb3oBatb npunaraemble K CTaHKy
KombLa: ¢ UX MOMOLLbI HeEOBX0aUMO
COKpaThUTb OO0 MUHMMYMa OTBEpPCTUE
B CcTone ansa cbpeaepHoro wnuHaens.

OrpaxpgeHue [OMKHO MaKcumarbHO
3aKpblBaTb pesy.

PacctoaHne wmexay AByMS
arneMeHTamu HanpaBnsaoLLEei NMHeNKA
OOIMKHO COCTaBnATb TOT MUHUMYM,
KOTOpbI HeoGXoaUM AN CBOGOAHOIO
BpalLeHnst dpesbl.

CTaHOK He npegycmaTtpusaert
YCTaHOBKY aBTOMnoAaTyuKa.

Mcnonb3oBaTb npunnaraemMblie
K CTaHKy npuwXumbl: UX cnegyet
HaACTPOUTb TakKnum o6pasoM, 4YTOObI OHU

Ne pas mettre en marche la machine
sans avoir correctement installé
toutes les protections.

L’opérateur doit s’assurer que la
vitesse de rotation adéquate ait
été sélectionnée et que celle-ci
soit appropriée a l'outil utilisé sur la
machine.

Commencer I'exécution uniguement
lorsque les outils ont atteint la vitesse
de régime.

Pour tous les fraisages ou il peut y
avoir le rejet de la piéce, en particu-
lier les fraisages interrompus, il faut
utiliser des dispositifs de protection
contre le retour comme décrit au
chap. 6; utiliser des fraises ayant
une limitation de passage.

Acause de la grande variété d'usina-
ges que I'on peut faire sur les toupies
verticales en utilisant différents types
d’arbres, de porte-outils et de frai-
ses, on ne peut considérer comme
efficace un seul type de protecteur
pour tous ces usinages.

Chaque usinage doit étre considéré
séparément et il faut utiliser la pro-
tection la plus indiquée (carter de
protection guidage toupie, carter de
protection pour tenonner, carter de
protection pour fagonner).

Utiliser les bagues toupie en dotation
de fagon a réduire au minimum I'ou-
verture de l'orifice sur le plan toupie.

La protection doit entourer le plus
complétement possible la fraise en
fonction du type d’usinage.

L'espace entre les deux semi-guides
doit étre le minimum indispensable
pour faire tourner la fraise sans in-
terférences.

La machine n’est pas prédisposée
pour l'utilisation du dispositif d’en-
trainement.

Utiliser les presseurs en dotation
en les réglant de fagon a former un
tunnel dans lequel la piece peut étre
introduite.

La piéce suivante peut étre utilisée
pour pousser la piéce précédente, la
derniére piéce serausinée alafinen
utilisant un poussoir.

Raccorder les hottes d’évacuation
des poussiéres a un systeme d’aspi-
ration approprié, en respectant les
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No arrancar la maquina sin instalar
antes todas las protecciones.

El operador tiene que asegurar que
se haya seleccionado la velocidad
de rotacion adecuada, y que sea
adecuada al utensilio utilizado en
la maquina.

Iniciar el trabajo con la maquina
so6lo cuando las herramientas hayan
alcanzado su velocidad de trabajo.

En todos los trabajos de fresado en
los que se puede dar el rechazo de la
pieza, en especial fresados interrum-
pidos, hay que emplear dispositivos
de proteccién antiretorno como se
describe en el cap. 6; usar fresas
con limitacion de pasadas.
Acausade lagran variedad de traba-
jos que se pueden hacer con la tupi
vertical utilizando diferentes tipos de
eje, de porta-utensilios y de fresas,
no se puede considerar eficaz un
unico tipo de proteccion para todos
estos trabajos.

Cada trabajo debe ser considerado
en modo independiente y utilizar la
proteccion mas apropiada para el
mismo (proteccion para guia tupi,
proteccion para ensamble de espiga,
proteccién para moldurar).

Utilice los anillos de la buriladora
que se facilitan de manera que la
abertura del orificio en la mesa de
la buriladora se reduzca al minimo.

La proteccion tiene que envolver lo
mas que se pueda la fresa en funcion
del tipo de trabajo.

El espacio entre las dos semiguias
tiene que ser el minimo indispen-
sable para hacer rotar la fresa sin
interferencias.

La maquina no estd montada para
el uso de la broca.

Utilice los resortes de presién que se
facilitan, ajustandolos de tal manera
que formen un tunel en el que se
pueda insertar la pieza.

La pieza siguiente puede ser utiliza-
da paraempujar la pieza precedente,
la dltima pieza se trabajara al final
utilizando un empujador.

Conectar las campanas de evacu-
acion polvo a un adecuado equipo
de aspiracién, siguiendo las indi-
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grado di provocare gravi infortuni:
prima di iniziare a lavorare, togliersi
monili, orologi o altro.

Serrare bene attorno ai polsi, le
maniche dell'indumento da lavoro,
abbottonandole in modo sicuro.

Togliersi gliindumenti che penzolando,
potrebbero impigliarsi nei GRUPPI IN
MOVIMENTO.

Utilizzare sempre le robuste calzature
da lavoro, previste dalle norme antin-
fortunistiche di tutte le nazioni.

Adottare gli occhiali di protezione.
Usare appropriati sistemi di protezione
per l'udito (cuffie, tappi, etc.) e per la
polvere (mascherine).

Non permettere alle persone non
autorizzate di riparare od eseguire la
manutenzione o di effettuare qualsiasi
genere di intervento sulla macchina.

Modifiche arbitrarie sulla macchina,
escludono ogni responsabilita del co-
struttore, per i danni che ne possono
derivare.

Effettuare le operazioni di trasporto,
installazione e montaggio, solo da ad-
detti in possesso delle indispensabili
competenze tecniche ed esperienza
in ciascuno dei settori previsti.

L'operatore non deve mai lasciare la
macchina incostudita durante il fun-
zionamento.

Durante la sosta in un ciclo operativo
spegnere la macchina.

In caso di soste protratte, scol- legare
I'alimentazione elettrica generale.

Eseguire periodicamente le operazio-
ne di manutenzione, pulizia e controllo
tempo arresto motori (massimo 10
sec.) come indicato nel cap.7.
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shown thatanybody may wear objects
which could cause serious accidents.

Therefore, before starting working,
take any bracelet, watch or ring off.

Button the working garment sleeve
well around the wrists.

Take any garment off which, by hang-
ing out, may get tangled in the MOV-
ING UNITS.

Always wear strong working footwear,
as prescribed by the accident-preven-
tion regulations of all countries.

Use protection glasses.

Use appropriate hearing protection
systems (headsets, earplugs, etc.)
and dust protection masks.

Never let unauthorized people repair,
service or operate the machine.

The manufacturer is not responsible
for any damage deriving from arbitrary
modifications made to the machine.

Any transport, assembly and disman-
tling is to be made only by trained
staff, who shall have specific skill for
the specified operation.

The operator must never leave the
machine unattended during operation.

During any working cycle break, switch
the machine off.

In case of long working cycle breaks,
disconnect the general power supply.

Periodically carry out the maintenance
and cleaning operations and check
the motor stopping time (maximum 10
sec.) as described in Chap. 7.
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obpa3soBbiBany “TyHHernb”, B KOTOPbIV
BBOAWTCSH 3aroToBKa.

Onsa nogayn 3aroTOBKW MOXHO
Mcnonb3oBaThb CreayoLlyr 3arotoBKyY.
NocnegHas 3aroToBka nogaeTtcs
TOnKarenem.

MogcoeguHUTb NblNenpUEeMHUKN
CTaHKa K Hajgnexallen cucrteme
acnupaumm, Kak ykasaHo B rnase 4.
Mpw BKNOYEHUN CTAHKA OOMMKHO TakKe
BKIMOYATbLCH BbITSHXKHOE YCTPOMUCTBO.

Hn npn kakmx obcTosTenbcTBax He
OTKpbIBaTb ABEpLbl UMW 3alUTHbIE
orpaxaeHusi paboTatoLLero ctaHka.

Kak nokasbiBaeT ropbkuii OnbIT,
pasnuyHble NpeaMeTbl, HaxoasaLwmecs
Ha Tene 4enoseka, MOryT SIBUTbCS
NMPUYNHOM HECHACTHOTO Crlyyas: nepes
Ha4yanomMm paboTbl CHATb GpacneThl,
yacbl U T.M.

HapesxHo 3acTerHyTb pykasa pabouen
oaexapl.

CHATbL cBOBOAHO cBucallme
npegmeTbl odexabl, KOoTopble MOoryT
6bITb 3aTaHyThl OBVKYLWMMUNCA
MEXAHWU3MAMMU.

Pabotatb B NpoYHO 3aLLMTHON 0BYBM.

PabotaTb B 3alWUTHbIX OYKax.
MpnMeHATbL cpeAacTBa 3aWUThI
cnyxa (HaywHukn, 6epywn 1 T.M.) 1
AbixaTenbHbIX NyTew (NbinesanTHble
Mackn).

He ponyckaTb MOCTOPOHHMX U
[0 TEeXHUYecKoro obCcnyKuBaHus,
peMOHTa CTaHKa Unu paboTbl Ha HeM.

HecaHkuMOHUpPOBaAaHHOE
BMELIATENbCTBO B KOHCTPYKLMIO
CTaHKa CHMMaeT C WU3roToBUTENS
nobyro OTBETCTBEHHOCTL 3a YLUEPD,
KOTOPbIA MOXET ObITb NMPUYUHEH B
pesynbrate Takux 4eNCTBUN.

TpaHcnopTMpoOBKa, ycTaHOBKa U
MOHTa) CTaHKa [OIKHbI BbIMOMHATHCS
06Yy4YeHHbIM NepcoHanoM, UMeLLM
OnbIT PaboTbl MO COOTBETCTBYIOLLUM
crneumasnbHOCTSAM.

OnepaTtop He [OOMKEH OCTaBMsTb
paboTatoLumin cTaHok 6e3 npucMmoTpa.

BhIkntouaTb CTaHOK Ha BpeMs nays B
npou3BOACTBE.

B cny4yae [onroro npoctod
OTCOEANHUTb CTAHOK OT 3J1eKTPOCETH.

PerynapHo nposBoantb yb6opky,
TexHu4eckoe obCcnyxmnBaHve CcTaHka,
NpoBepKYy BpPeMeHU OCTaHOBKM
aBuratenen (OHO He [ONIXHO
npesbiwate 10 C€), Kak ykasaHO B
rnaee 7.

consignes fournies au chapitre 4.
L’aspiration doit toujours étre action-
née lors de la mise en fonction de la
machine.

Ne jamais ouvrir les portes ou les
protecteurs avec la machine ou
l'installation en mouvement.

Plusieurs expériences désagréables
ont mis en évidence qu’il y a des ob-
jets qui peuvent blesser gravement
I'opérateur: avant de commencer
les opérations, Oter tout bracelet,
montre, bague.

Serrerbienles manches de votre vé-
tement de travail autour de poignets
et les boutonner d’une fagon sare.

Oter les vétements qui, en pen-
dant, pourraient s’accrocher aux
GROUPES EN MOUVEMENT.

Utiliser toujours des chaussures
de travail robustes, prévues par les
normes de prévention contre les
accidents de chaque pays.

Adopter des lunettes de protection.
Utiliser des systémes de protection
appropriés contre le bruit (casque,
tampons, etc.) et contre la poussiére
(masque).

Ne pas permettre aux personnes non
autorisées de réparer ni d’entretenir
la machine, ni d’effectuer n'importe
quelle opération sur la machine.

Le fabricant décline toute responsa-
bilité en cas de dommages résultant
de modifications arbitraires effec-
tuées sur la machine.

Les opérations de transport, d’in-
stallation et de montage devraient
étre effectuées par des opérateurs,
compétents et experts dans tous les
domaines prévus.

L'ouvrier ne doit jamais laisser la
machine sans surveillance pendant
le fonctionnement.

Pendant I'arrét d’un cycle de travail,
arréter la machine.

En cas d’arréts prolongés du fonction-
nement de la machine, déconnecter
l'alimentation électrique générale.

Effectuer périodiquement les opéra-
tions d’entretien, de nettoyage et de
contréle dutemps d’arrét des moteurs
(maximum 10 secondes) comme indi-
qué au chap. 7.
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caciones del cap. 4; la aspiracion
debe iniciar contemporaneamente
al encendido de la maquina.

No abrir por ninguna razon los porti-
llos o protecciones con lamaquina o
la instalacién en movimiento.

Desagradables y numerosas expe-
riencias han evidenciado que en la
persona puede haber varios tipos de
objetos que pueden provocar graves
accidentes: antes de empezar a
trabajar, quitarse la pulsera,el reloj
y el anillo.

Cerrar bien los puinos del traje de
trabajo, abrochandolos en modo
seguro.

Quitarse las prendas que cuelgan,
que podrian engancharse en los
GRUPOS EN MOVIMIENTO.

Utilizar siempre calzado resistente
para el trabajo, previsto en las
normas antiaccidentes de todas las
naciones.

Llevar gafas de proteccion.

Usar apropiados sistemas de pro-
teccion para el oido (auriculares,
tapones, etc.) y contra el polvo
(mascarilla).

No se permita a las personas no
autorizadas reparar o efectuar ma-
nutenciones, ni cualquier tipo de
operaciones.

Laresponsabilidad del fabricante por
danos decade ante modificaciones
arbitrarias efectuadas a la maquina.

Las operaciones de transporte, insta-
lacién y desmontaje, se recomienda
sean hechas solo por un encargado
que posea la competencia técnica
indispensable en cada uno de los
sectores previstos.

El operador no debe descuidar por
ningun motivo la maquina en fun-
cionamiento.

Durante la parada de un ciclo opera-
tivo apagar la maquina.

En caso de paradas prolongadas,
desconectar la alimentacion eléc-
trica.

Efectuar periédicamente las opera-
ciones de mantenimiento, limpieza y
control del tiempo de parada de los
motores (maximo 10 seg.) como se
indica en el cap. 7.
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3.2 RISCHI RESIDUI

Nonostante l'osservanza di tutte le
norme di sicurezza, e l'impiego se-
condo le regole descritte nel presente
manuale, si possono avere ancora dei
rischi residui fra i quali i piu ricorrenti
sono:

- contatto con l'utensile

- contatto con le parti in movimento
(cinghie, pulegge, etc..)

- rinculo del pezzo o parti di esso

- infortuni dovuti a schegge o fram-
menti di legno

- eiezione di inserti di utensile

- folgorazione dovuta al contatto con
parti in tensione

- pericolo dovuto al montaggio sba-
gliato dell'utensile

- rotazione inversa degli utensili do-
vuta all'errato collegamento elettrico

Tenete presente che l'uso di qualsiasi

macchina utensile implica dei rischi.

Affrontare ogni tipo di lavorazione

(anche la pitu semplice) con la giusta

attenzione e concentrazione.

La maggiore sicurezza ¢ nelle vo-

stre mani.
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3.2 RESIDUAL RISKS

Despite observance of all the safety
regulations, and use according to the
rules described in this manual, residual
risks may still be present, among which
the most recurring are:

- contact with tool

- contact with moving parts (belts,
pulleys, etc..)

- recoil of the piece or part of it

- accidents due to wood splinters or
fragments

- tool insert ejection

- electrocution from contact with live
parts

- danger due to incorrect tool instal-
lation

- inverse tool rotation due to incorrect
electrical connection

Bear in mind that the use of any ma-

chine tool carries risks.

Use the appropriate care and concen-

tration for any type of machining (also

the most simple).

The highest safety is in your
hands.
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3.2 OCTATOYHbIE
OMNACHOCTHU

Oaxe npun cobniogeHnn Bcex
npasun TeEXHUKU ©esonacHoCTuU
M ncnonb3oBaHUnN CTaHKa B
COOTBETCTBUUN UMHCTPYKUUAMU
HacTtoduWwero pykoBoncTBa,
B npouecce a3kcnnyartauymm no-
npexXHewmMmy COXpaHAKTCA
HEeKOTOpbl€ OMacHOCTW. Hanbonee
cywecTBeHHbIMN Cpean HUX
ABNAKTCA cnegyrouime:

-KOHTaKT C MHCTPYMEHTOM
-KOHTaKT C ABMXKYLUMMUCS YacTaMu
(pemMHAMH, LWKMBaMM 1 T.N.)
-BbIBPOC 3aroTOBKM UNK ee YacTen
-nopaxeHue LLenow u oparMeHTamu
3aroToBKM

-BbINET (bparMeHTOB MHCTPYMEHTA
-yhAap 9MeKTPUYECKMM TOKOM
NpU KOHTaKTe C 4YacTamMu Mog
HanpskeHnem

-onacHocTun, obycrnoBneHHble
HEBEPHbIM MOHTaXXOM UHCTPYMEHTa
-obpaTHOe BpalleHne MHCTPYMEHTa
n3-3a HENPaBWbHOIO NMOAKIOYEHNS
CTaHKa K aMeKTpoceT
Heobxognmo umeTb B BUAY, 4UTO
pabota Ha ntbom CTaHKe conpsixeHa
C OMNacCHOCTLIO.

[MposiBnsanTe OOMKHOE BHUMaHWe
1 6QUTENBHOCTL NPU BbINOMHEHNUN
nwbon, gaxe camMol NPOCTON,
onepauum.

Bawa 6e3onacHocTb HaxoguUTcs B
Bawux co6¢cTBEHHbIX pykax!

3.2 RISQUES RESIDUELS

Méme si I'on respecte toutes les
consignes de sécurité et que l'utili-
sation est conforme aux indications
fournies dans cette notice, il reste
malgré tout des risques résiduels
qui sont le plus souvent:

- le contact avec 'outil ;

- contact avec les parties en mou-
vement (courroies, poulies, etc.);

- lerecul de la piéce ou d’une partie
de cette derniere ;

- les accidents provoqués par des
éclats ou des morceaux de bois;

- €jection d’éléments d’outil

- électrocution due au contact avec
les parties sous tension

- danger dd au mauvais montage de
I'outil

- rotation inverse des outils due au
mauvais branchement électrique

- le danger de respirer de la pous-
siére si I'on travaille sans aspira-
teur.

Ne jamais oublier que I'utilisation

de toute machine outil implique des

risques pour l'utilisateur.

Tout type d’'usinage doit étre exécuté

(méme le plus simple) avec la plus

grande attention et concentration.

Votre sécurité ne dépend que de

vous.
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3.2 RIESGOS RESIDUOS

No obstante la observacion de todas

las normas de seguridad y el empleo

de lamaquina segun las indicaciones

descritas en el presente manual, aln

pueden existir riesgos residuos entre

los cuales los mas comunes son los

siguientes:

- contacto con la herramienta

- contacto con las partes en movi-
miento (correas, poleas, etc.)

- retroceso de la piezao partes de
la misma

- accidentes debidos a astillas o
fragmentos de madera

- expulsién de piezas de herramien-
ta

- fulguracion debida al contacto con
piezas bajo tension

- peligro debido al montaje erréneo
de la herramienta

- rotacion inversa de las herramien-
tas debido a una conexioén eléctrica
errénea

Tener en consideracion que el uso
de cualquier maquina-herramienta
comporta algunos riesgos.

Afrontar todo tipo de trabajo (aun
el mas sencillo) con la atencién y
concentraciéon debidas.

La mayor seguridad se encuentra
en vuestras manos.
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3.3. SEGNALI DI SICUREZZA

E DI INFORMAZIONE

Questi segnali sono applicati sulla
macchina; in alcuni casi indicano
possibili situazioni di pericolo, in
altri servono come indicazione.

Prestare sempre la massima
attenzione; a fianco di ognuno di
essi e specificato il loro significato.

SEGNALIDISICUREZZA (FIG.1)

Indicano possibili situazioni di
pericolo:

A-SEGNALE DIAVVERTENZA:
Utilizzare i guanti per maneg-
giare gli utensili.

B- Pericolo di taglio arti supe-
riori (utensili in movimento):
non introdurre le mani nella
zona di taglio.

C- Pericolo di shock elettrico:
non accedere alla zona con
macchina in tensione.

SEGNALI DI INFORMAZIONE
(FIG.2)

Indicano le caratteristiche tecni-
che, sensi di rotazione o inclina-
zione, bloccaggi e sbloccaggi, etc.
Seguire attentamente le loro indi-
cazioni in quanto semplificano I'u-
so e le regolazioni della macchina.
| segnali sono graficamente
descrittivi e non necessitano di
ulteriori spiegazioni.

Di seguito e specificato il signi-
ficato di alcuni segnali di non
immediata comprensione.

E- Indica il senso di rotazione
dell'utensile.

F - Simbolo di bloccaggio.

G- Indica che ogni giro completo
del volantino sollevamento
toupie corrisponde a 1,5 mm di
movimento verticale dell'albero
toupie.

FEMI\I 250

=
@ MIN, 245
3900 rpm 50Hz Max
4600 rpm B0Hz Max
o e ——

©

028_074_0.Aif

040_072_0.if

—46 -

ENGLISH

3.3. SAFETY AND INFORMA-
TION SIGNALS

This signals are applied on the
machine; in some cases they indi-
cate possible danger conditions,
in others they serve as indication.
Always take the utmost care; the
meaning of each one of them is
specified next to it.

SAFETY SIGNALS (FIG.1)
Indicate possible danger situations:

A- WARNING SIGNAL: Wear
gloves to handle the tools.

B- Danger of cutting the upper
limbs (moving tools): do not
insert the hands in the cutting
area.

C- Danger of electric shock: do
not access the area when the
machine is powered.

INFORMATION SIGNALS (FIG.2)

Indicate the technical characte-
ristics, direction of rotation and
inclination, block and release, etc.
Carefully following the directions to
simply the use and adjustment of
the machine.

The signals are graphically de-
scribed and do not require further
explanation.

Following is the meaning of some
of the signals that are not readily
identifiable.

E - Indicates the tool rotation direc-
tion.

F -Locking symbol.

G-Indicates that every complete
turn of the spindle raising han-
dwheel moves the spindle shaft
vertically by 1.5 mm.
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3.3. UHOOPMUPYIOLLUE U
NPEOOCTEPErAIOLLUE
3HAKHU

3TN 3HaKM pasMelleHbl Ha CTaHke
N cnyxaT Ans npegynpexneHus
06 onacHoCTsX uUnu coobLleHus
Ba)KHOW MHdOpMaLUN.
TwarenbHo cnegynTe NpeanMCcaHnam
3HakoB. CopepxxaHue 3HaKoOB
pacLmnpoBbIBAETCS HUXKE.

NPEOOCTEPEFAIOLLME 3HAKU
(PUC. 1)

YKasblBaloT Ha ONacHOCTHU:

A- NMPEAMUCBLIBAIOLLINA 3HAK:
Mpwn obpaweHum C
WHCTpyMeHTaMun paboTa B
3aLUUTHBIX NepyaTkax.

B-OnacHocTb nope3a pyk
(ABMXYLUMNCA WMHCTPYMEHT):
He pacnonaraTb PyKu B 30He
BO3JAENCTBUSA pexylwero
NHCTPYMEHTA.

C-OnacHoCcTb nopaxeHus
3MeKTPUYECKUM TOKOM:
He paboTaTb B 3TOW 30HeE,
KOrga CTaHOK HaxoguTcst nof
HanpsiKeHneM.

UH®OPMUPYIOLLMUE 3HAKK
(PUC. 2)

OTM 3HaKM yKka3bIBaKOT TEXHUYECKNE
XapaKTepUCTUKK, HanpaereHue
BpalLeHMs1 3NeMEeHTOB CTaHkKa,
nopssgok ONOKMPOBKKU U
pa30broKMPOBKM YCTPOWCTB U T.4.

Cnenynte ux ykazaHusim, MOCKOsbKy
OHW MoMoratoT obnerynts paboTty
N HanagKy crtaHka.

3Hakn npegcTtaBnsAwT cobon
MOHSATHBIE PUCYHKU U HE TPeOyoT
JarnbHEeNLWNX NOACHEHNN.

[Janee ob6bsACHAETCA CMbICH NULLb
TEX M3 HUX, 3HAYEHWEe KOTOpbIX
He 04YeBMaHO.

E- HanpaBneHue BpalweHuUs
NHCTPYMEHTA.

F - CumBon GrnoknpoBku.

G-WNHdpopmaymna o TOM, 4TO
oAVH 0b6OpOT MaxoBMYKa
BEPTUKANbLHOW PErynnpoBKu
COOTBETCTBYET MNEPEMELLEHNIO
dpesepHoro wnuHaens Ha 1,5
MM.

3.3. SIGNALISATIONS DE SE-
CURITE ET D’INFORMA-
TION

Ces signalisations sont appliquées
sur la machine ; dans certains cas,
elles indiquent des situations de
danger possible, dans d’autres elles
servent d’indication.

Préter une attention particuliére : leur
signification est spécifiée a coté de
chacune d’entre elles.

SIGNALISATIONS DE SECURITE
(FIG.1)

Indiquent les situations de danger
possibles :

A- SIGNALISATIONS D’AVER-
TISSEMENT :
Utiliser les gants pour manipuler
les outils.

B-Danger d’amputation des
membres supérieurs (outils en
mouvement):
ne pas introduire les mains dans
la zone de coupe.

C-Danger d’électrocution:
ne pas accéder a la zone avec
la machine sous tension.

SIGNALISATIONS D’INFORMA-
TION (FIG.2)

Indiquent les caractéristiques tech-
niques, les sens de rotation ou
d'inclinaison, les blocages et déblo-
cages, etc.

Suivre attentivement leurs indica-
tions car elles simplifient I'utilisation
et les réglages de la machine.

Les signaux sont décrits graphi-
quement et n'ont besoin d'aucune
explication supplémentaire.

La signification de certains signaux
qui ne sont pas immédiatementcom-
préhensibles est fournie ci-dessous.

E - Indique le sens de rotation de
I'outil.

F - Symbole de blocage.

G- Indique qu'un tour complet du vo-
lant élévation toupie correspond
a 1,5 mm de mouvement vertical
de l'arbre toupie.
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3.3. SENALES DE SEGURIDAD
E INFORMACION

Estas senales se aplican a la
maquina; en algunos casos indican
posibles condiciones de peligroy en
otros casos informan.

Actue siempre con la maxima pre-
caucion; al lado de cada sefal se
detalla su significado.

SENALES DE SEGURIDAD (FIG.1)

Indican posibles situaciones de
peligro:

A- SENAL DE ADVERTENCIA:
Ponerse guantes para manejar
las herramientas.

B- Peligro de corte de los miem-
bros superiores (herramientas
maviles): no coloque las manos
en la zona de corte.

C-Peligro de shock eléctrico:
no acceda al area cuando la
maquina esté encendida.

SENALES DE INFORMACION
(FIG. 2)

Indican las caracteristicas técnicas
como sentidos de rotacion o inclina-
cion, bloqueos y desbloqueos, etc.
Seguir atentamente sus indicaciones
puesto que simplifican la utilizaciony
el proceso de ajuste de la maquina.
Las sefiales son graficamente
descriptivas y no precisan otras
explicaciones.

Acontinuacion se especifica el signi-
ficado de algunas de las seiales que
pueden resultar incomprensibles.

E - Indica la direccion de rotacion de
la herramienta.

F - Simbolo de bloqueo.

G -Indica que cada vuelta completa
del volante levantamiento toupie
corresponde a 1,5 mm de movi-
miento vertical del eje toupie.



4.1. SOLLEVAMENTO E
SCARICO

\ A ATTENZIONE

Le operazioni di sollevamento
e movimentazione devono
essere eseguite dal personale
specializzato ed addestrato a
questo tipo di manovre.
Durante la fase di carico e scarico
occorre evitare urti al fine di
evitare danni alla macchina e
alle persone. Nessuna persona
dovra trovarsi in prossimita del
carico sospeso e/o comungque nel
raggio d’azione del carro ponte
durante la fase di sollevamento e
movimentazione della macchina.

Il sollevamento si puo effettuare
tramite carro ponte o carrello
elevatore semovente. Prima di
cominciare le manovre, liberare la
macchina di tutte le parti che, per
esigenze di trasporto o imballag-
gio, risultino appoggiate su di essa.
Controllare che la portata del mez-
zodisollevamento sia adeguata al
peso lordo della macchinaindicato
in fig.1.

—Predisporre un carrello elevatore
A di portata adeguata;

—inserire le forche B come da
figura (tenendole accostate ai
due piedi E) e verificare che
queste fuoriescano di almeno
15 cm dalla parte posteriore del
basamento.

Fi INFORMAZIONI |

In caso di sollevamento con
gancio & necessario aprire
le forature gia predisposte e
segnalate dall'apposita targhetta
come indicato in figura.

Qualora si disponga di carro ponte

0 gru procedere come segue:

—predisporre le apposite cinghie
di sollevamento C di ugual lun-
ghezza (circa 2000 mm) aventi
portata adeguata;

—agganciare le cinghie al carro
ponte D di portata adeguata;

—sollevare le cinghie e posizio-
narle come rappresentato in
figura 1;

—procedere all’'assestamento del-
le cinghie C, muovendo il carro
ponte con brevi spostamentifino
alraggiungimento della condizio-
ne di stabilita ottimale;

INSTALLAZIONE ¢ INSTALLATION
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040_011_2.tif
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4.1. LIFTING AND UNLOA-
DING

\ A WARNING \

Lifting and handling should only
be carried out by skilled personnel
specially trained to execute this
kind of operations.

During loading and unloading,
avoid knocks to prevent damages
to persons or things.

Make sure no one is standing
under the overhung load and/or
within the bridge crane working
range during machine lifting and
handling.

Lifting may be carried out by bridge
crane or self-propelled lift truck.
Before starting the manoeuvres,
free the machine of all the parts
used for transport or packaging that
have remained on the machine.
Check that the capacity of the
hoisting means is greater than
the gross weight of the machine
indicated in fig. 1.

—Provide a fork lift truck A having
suitable carrying capacity;

—Insert the forks B as per the figu-
re (keeping them alongside the
two feet E) and check that these
protrude at least 15 cm from the
rear part of the base.

fi INFORMATION

If lifting with a hook, open the
holes already prepared and
indicated by the plate as shown in
the figure.

If a bridge crane or a crane is avail-

able, proceed as follows:

—arrange appropriate lifting belts
C of the same length (approxi-
mately 2000 mm) of suitable
capacity;

— fasten the slings to the bridge
crane D having adequate lifting
power;

— lift the slings and position them
as is shown in the figure1;

— move the bridge crane by small
steps to allow the slings C to set-
tle, until optimum stability floor.
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41. TOAOBEM U BbIr'PY3KA

[ A BHUMAHWE

Onepauuun nogbema 1
nepemeLleHnUsl CTaHKa AOMKHbI
BbINOMHATLCSA ONbITHLIM
cneunanu3npoBaHHbIM
nepcoHanom.

Bo u3bexaHue TpaBM nepcoHana u
NoBpeXAeHWsi CTaHKa Npu NnoagbLeme
1 BbIrpy3ke usberatb CTONKHOBEHUS
rpysa c oKpyXarLmumm
npeamMetamu. HaxoxpeHue nogen
B6NM3M NOABELLEHHOrO rpy3a
M B 30He JeNCTBUSAA MOCTOBOIO
KpaHa BO BpeMsi BbIrpy3Ku CTaHKa
3anpeLyeHo.

Ona noabema cTaHka MOXHO
MCNOnb30BaTb MOCTOBOW KpaH Unn
CaMOXOHbI BUIMOYHbIV MOrPY34mK.
Mepen Havanom paboTbl cnegyet
CHATb CO CTaHKa BCe 4acTu,
KoTopble Ans ygobcTea ynakoBKu 1
TPaHCMNOPTUPOBKMN ObINN YINOXKEHbI
Ha ero kopnyce.

Y6eantbces, 4TO rpy30nogbeEMHOCTb
NOABEMHOIO MexaHu3ma
npeBbillaeT BeC CTaHKa C
ynaKkoBKOW, YKa3aHHbIN Ha puc. 1.

—lNoarotoBuThb K paboTe norpysynkA
Hagnexatliemn rpy3onogbeMHOCTH;
—Pa3mecTtuTb BUnbI B, Kak nokaszaHo
Ha pucyHke (pacnonarasi Ux Kak
MOXHO Onwmxe k onopam E), u
y6eamnTbcs, 4TO OHU BbIXOOAT
C NPOTMBOIMOJIOXHOW CTOPOHbI
CTaHMHbI HE MeHee YyeM Ha 15 cm.

Eii VNH®OPMALMS

Mpu nogbeme ¢ ucnonb3oBaHUEM
CTpon He06X0AMMO OTKPbITb
npeaycMOTpPeHHbIe Ha Koprnyce
CTaHKa OTBEPCTUS, MOMEYEHHbIe
COOTBETCTBYIOLNUMM 3HAKaMM, Kak
NnokKa3aHo Ha PUCYHKe.

Ecnn B pacnopsixeHun mmeetcs
MOCTOBOW WNM OObIYHBIA KpaH,
[encTBoBaTh criegytowmm obpasom:

— Bblbpathb cTponbl C 0ANHAKOBOW ASIMHBI
(npumepHo 200 MM) KM Haanexallen
rPy30N0ABLEMHOCTH;

—3auenuTb CTPOMbl 3a KpioK kpaHa D
Haaexallen rpy3onogbeMHOCTY;

— NOAHSATL CTPOMbI ¥ pa3MeCTUTb UX, Kak
nokasaHo Ha pwuc. 1;

— MOCPELCTBOM KOPOTKVX NEPEMELLIEHMI
Kproka MOCTOBOIMO KpaHa nepeBecTy
cTpornbl CBNoNoXeHne MakcmarbsHoro
paBHOBeCKS;

FRANCAIS

4.1. LEVAGE ET DECHARGE-
MENT

\ /\ ATTENTION \

Les opérations de levage et de
manutention de la machine doivent
étre effectuées par du personnel
qualifié et entrainé a ce genre de
manoeuvres.

Pendant la phase de chargement
et de déchargement de la machine
il faut éviter tout choc pouvant
endommager la machine ou blesser
des personnes. Personne ne
devra se trouver prés de la charge
suspendue et/ou en tout cas dans
le rayon d’action du pont roulant
pendant la phase de levage et de
manutention de la machine.

Le levage peut s’effectuer a l'aide
d’un pont roulant ou d’un chariot
élévateur motorisé. Avant de com-
mencer les manoeuvres, il faut déga-
gerlamachine de tous les éléments,
qui pour le transport ou I'emballage,

se trouvent sur cette derniére.

Controler que la capacité de I'engin
de levage est supérieure au poids
brutde la machine, indiqué a la fig.1.

—Préparer un chariot élévateur A
ayant une capacité de charge
convenable;

—introduire les fourches B comme
le montre la figure (elles doivent
étre prés des deux pieds E), puis
contréler qu’elles dépassent d’au
moins 15 cm sur I'arriére du bati.

\ i AVERTISSEMENT \

En cas de levage avec crochet, il
est nécessaire ouvrir les ouvertures
déja présentes et signalées par la
plaquette signalétique appropriée,
comme indiqué sur la figure.

En cas de pont roulant ou de grue,

procéder de la fagon suivante:

—disposer les courroies de levage
spécifiqgues C de longueur égale
(environ 2000 mm) ayant une por-
tée adéquate;

—accrocher les élingues au pont
roulant D ayant une capacité de
charge convenable;

—soulever les élingues et les posi-
tionner comme le montre la figure
1;

—régler les élingues C, en bougeant
le pont roulant par de brefs dépla-
cements jusqu’a ce qu’on atteigne
la condition optimum de stabilité;

— 49—

ESPANOL

4.1. ELEVACION Y ESCARGA

\ /\ ATENCION \

Las operaciones de elevacion
y desplazamiento deben
ser efectuadas por personal
especializado, que tenga la
formacién idénea para este tipo de
maniobras.

Durante la fase de carga y descarga
es necesario manejar la maquina
evitando choques, con el fin de
prevenir dafnos a la maquinao ala
personas. Nadie debe encontrarse
cerca de la carga colgada y/o en
el radio de accion del puente-grua
durante la fase de elevacién y
desplazamiento de la maquina.

La elevacion puede efectuarse me-
diante una grua de puente o carretilla
elevadora semoviente. Antes de
comenzar las maniobras, extraer de
la maquina todas aquellas partes
que, por exigencias de transporte o
embalaje, resulten apoyadas sobre

la misma.

Controlar que la capacidad del medio
de elevacion sea superior al peso
bruto de la maquina, indicado en
la fig.1 .

—Prepararuna carretilla elevadora A
que tenga una capacidad adecua-
da;

—introducir las horcas B como esta
indicado en la figura (mantenién-
dolas a los lados de los dos pies
E) y controlar que las mismas
sobresalgan al menos 15 cm de
la parte trasera de la base.

/A AtENCION |

Si se eleva mediante un gancho,
abrir los orificios ya preparados e
indicados por la placa tal y como se
muestra en la figura.

Encasode puente-grua o grua, obrar

como esta indicado a continuacion:

—predisponer las correspondientes
correas de levantamiento C de la
misma longitud (2000 mm aproxi-
madamente) que tengan el alcance
adecuada;

—enganchar las correas al puente-
grua D de capacidad idonea;

—elevarlas correas y colocarlas como
esta ilustrado en la figura 1;

—ajustar las correas C desplazando
el puente-grua por medio de movi-
mientos breves hasta alcanzar la
estabilidad 6ptima;



—sollevare lentamente e movi-
mentare con la massima cautela
evitando le oscillazioni anche mi-
nime e posizionare la macchina
nella zona di lavoro prestabilita;

—rimuovere dai piani e da tutte le
superfici non verniciate, lo strato
di cera protettiva, utilizzando
solamente kerosene o derivati.
Non utilizzare solventi, benzina
o gasolio, che possono intaccare
la vernice opacizzandola o pro-
durre ossidazione nelle diverse
parti.

4.2, ZONA DI INSTALLAZIO-
NE - CARATTERISTICHE

(fig. 2)
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—lift carefully and slowly, without
causing the load to swing, and
place the machine in the selected
setting;

—remove the protective wax coat
from all tables and unpainted
surfaces, using kerosene or its
derivative products.

Do not use any solvent, petrol or
gas oil, which might dull the paint
or oxidate machine parts.

4.2. INSTALLATION AREA -
CHARACTERISTICS

(fig.2)

\ A ATTENZIONE

E' vietato installare la macchina
in ambienti esplosivi.

La zona di installazione deve es-
sere scelta valutando lo spazio di
lavoroin funzione delle dimensioni
dei pezzi da lavorare e tenendo
presente che attorno alla mac-
china deve rimanere uno spazio
di almeno 800 mm.

Verificare inoltre la portata del so-
laio e la superficie del pavimento,
affinché il basamento possa ap-
poggiare uniformemente in piano
sui quattro punti.

800

~— 800

800>

Lazona prestabilitadovra disporre -0

diuna presadidistribuzione dell’'e-
nergia elettrica, di un raccordo
dellimpianto di aspirazione dei
trucioli e dovra essere adeguata-
mente illuminata (intensita lumi-
nosa: 500 LUX).
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\ /\ WARNING \

It is prohibited to install
the machine in explosive
environments.

The installation zone must be se-
lected evaluating the work space
required depending on the dimen-
sion of the pieces to be machined,
and taking into account that a free
space of at least 800 mm must be
left around the machine.

It is also necessary to check the
floor capacity and its surface, so
that the machine base is evenly
resting on its four supports.

A power outlet and a chip-suction
system connection shall be close
to the selected machine setting
and it must be conveniently lighted
(luminous intensity: 500 LUX).
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—MeaJSIeHHO MOAHATb U OCTOPOXHO,
n3beras packauymBaHusa rpyasa,
nepemMecTuTb CTaHOK B MECTO,
BbIOpaHHOE ANs ero YCTaHOBKM;

—yAanuTb CO CTOMOB W APYrux

HEOKpALLEeHHbIX MOBEPXHOCTEN COM
3aLUMTHOTO BOCKA, UCMOIb3YS KePOCUH
Unn ero NPOU3BOAHbIE.
He ucnonb3oBatb pacTBOpuUTENEN,
GeH3unHa, ConsipKu, TaK Kak OHWU MOTYT
BbI3BaTb MOMYTHEHME NTAKOKPACOYHOro
MOKPbITUSI U MPUBECTW K OKWUCIIEHWIO
MOBEPXHOCTEN.

4.2. 30HA YCTAHOBKM -
TPEBOBAHMUA (puc. 2)

FRANCAIS

—soulever lentement et manuten-
tionner la charge en faisant trés
attention et en évitant jusqu’aux
moindres oscillations, puis posi-
tionner la machine dans la zone
de travail établie;

—enlever la couche de cire de pro-
tection des surfaces non laquées
utilisant du kéroséne ou dérivés.
Ne pas utiliser de solvants, d’essen-
ce oude gazole, qui peuventmanger
la peinture en la rendant mate ou
produire I'oxidation des différentes
parties.

4.2. EMPLACEMENT POUR
L’INSTALLATION - CA-
RACTERISTIQUES (fig. 2)

LAf BHAMAHWE

3anpeu.|aeTc;| yCTaHaBnumBaTb
CTaHOK BO B3pPbIBOONACHbLIX
nomMeLieHusX.

[nsa Bbibopa 30HbI ANst YCTaHOBKU
cTaHka HeobOxoAuMMo cpenaTb
oueHky Tpebyemoro pabouyero
NpOCTPaHCTBa C y4ETOM pasMepoB
obpabaTtbiBaeMblx 3aroToBoK. [pu
3TOM crnepyeT NpeaycMoTpeTb
cBOOOOHOE NPOCTPAHCTBO BOKPYT
cTaHka He meHee 800 mm.

Takxe cnegyetr npoBepuUTb
MakcrmMalribHO ONyCTUMYHO Harpy3kKy
Ha nepekpbiTue U Kad4ecCctBo Mnona:
CTaHMHa AOJIXXHa onmpaTtbCA Ha
HEero paBHOMEpPHO BCEMU HYETbIPbMA
onopammn.

B BbIGpaHHOM 30HE [OIMKHA UMETLCS
pO3eTKa 3/IEKTPOCETU U BbIXOA
acnupaumMoHHOn cuctembl. 30Ha
OOJKHa XOpOoLWOo OocBellaTbCs
(ocBewweHHocTb 500 ntokce).

\ /\ ATTENTION \

ESPANOL

—elevar lentamente y desplazar la
carga con mucho cuidado evitando
las oscilaciones, aunque minimas,
y colocar la maquina en la zona de
trabajo elegida;

—remover de los planos y de todas

las superficies no pintadas, la
capa de cera protectora, utilizando
unicamente queroseno o productos
derivados.
No utilizar solventes, gasolina o
gas-oil, que pueden corroer la
pintura opacandola o producir la
oxidacion de las distintas partes.

4.2. ZONA DE INSTALACION
- CARACTERISTICAS (fig.
2)

Il est interdit d’installer la machine
dans des endroits ou il y a des
risques d’explosion.

La zone d'installation doit étre choisie
en évaluant I'espace de travail en
fonction des dimensions des piéces
a usiner, sans oublier qu'autour de la
machineilfautqu'’ily aitun espace d’au
moins 800 mm.

Vérifier aussila capacité de charge du
plancher, ainsi que la surface du sol,
afin que la base de la machine puisse
appuyer uniformément a plat sur les
quatre points.

La zone susmentionnée devra avoir
une prise de distribution de I'energie
électrique, un raccord de l'installa-
tion d'aspiration des coupeaux et
elle devra étre éclairée de maniére
adéquate (min.intensité lumineuse
recommandée: 500 LUX).
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"~ /\ ATENCION |

Esta prohibido instalar la maquina
en lugares explosivos.

La zona de instalacién debe ser se-
leccionada considerando el espacio
de trabajo en base alas dimensiones
de las piezas a elaborar y teniendo
presente que alrededor de la maqui-
na debe quedar un espacio de al
menos 800 mm.

Controlarla capacidad del pavimento
y de la superficie del piso, ya que la
base debe apoyar uniformemente
sobre los cuatro puntos.

La zona elegida debe tener una
toma de distribucién eléctrica cerca
de una conexion de la instalacion
de aspiracion virutas y debera tener
una iluminacion idénea (intensidad
luminosa: 500 LUX).
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Ambiente.

La macchina pu0 lavorare nelle
seguenti condizioni ambientali.
Umidita: max. 90%.
Temperatura: Min. +1 grado Max.
+40 gradi.

Altitudine: max. 1000 m s.I.m.
(oltre questa quota consultare il
costruttore).

Collegare sempre la macchina
all'impianto d'aspirazione che
deve essere sufficientemente
dimensionato.

La macchina puo lavorare solo in
ambienti chiusi.

La macchina & destinata ad
essere utilizzata in un ambiente
industriale.

Questa macchina non pud lavora-
re in ambienti esplosivi.

4.3. INSTALLAZIONE PARTI
SMONTATE -
PREMESSA

]| INFORMAZIONI

Togliere la vite A (fig. 3) che
blocca il piano a filo per le
operazioni di trasporto.

Alcuni elementi della macchina
risulteranno smontati dalla struttura
principale della macchina, per esi-
genze di imballaggio e trasporto.
Procedere alla loro installazione
come descritto di seguito.

4.3.1 Ruote di spostamento -
Montaggio (fig.4)

Il gruppo ruote &€ composto da :
- 2 ruote fisse (A)
- 1 leva di spostamento (B).

- utilizzare la leva B per sollevare
leggermente il basamento della
macchina

- innestare la testa della vite
presente sulle ruote fisse A alle
forature dei piedi del basamento
come indicato in figura.

- spostare la leva B dalla parte
opposta della macchina, inserire
la leva nell’apposito attacco e
procedere allamovimentazione
della macchina.

040_098_0.tif

040_012_1.tif
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Working enviroment.

The machine can work under these

conditions:

Max. humidity 90%

Temperature: Min. +1° C Max.

+40° C

Max. altitudine sea level: 1000 m

(in case of higher altitude apply to

the machine manufacturer)

Always connect the machine to the

suction system.

The machine may not be used in

the open air.

The machine was designed for

industrial use.

The machine may not operate in
explosive rooms.

4.3. INSTALLATION OF DI-
SASSEMBLED PARTS
- INTRODUCTON

Fi INFORMATION \

Remove the screw C (fig. 3)
fastening the surface tables
during transport operations.

A few machine elements will be
disassembled from the machine
main structure due to packaging
and shipping requirements.
These loose parts should be in-
stalled as follows.

4.3.1 Displacing wheels - As-
sembly (fig. 4)

The wheel unit consists of:
- 2 fixed wheels (A)
-1 lever (B).

- use lever B to lift machine base
slightly

- engage head of screw on fixed
wheel A in base feet hole as
indicated in the figure.

- move lever B from opposite side
of machine, insertleverinrelative
attachment and move the machi-
ne.
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OKPYXAKLUASI CPELA
CTaHoK JomKkeH OYHKLIMOHMPOBATL B
crnenyrLmnX YyCIOBUSIX OKPY>KatoLLEN
cpenpbl.
BnaxHocTb: makc. 90%
Temnepatypa: MuH. + 1 rpagyc
Makc. +40 rpagycos
Bo3BbilweHHoCTb: Makc. 1000 m Hag,
YPOBHEM MOpS (4115 APYrMX OTMETOK
POKOHCYNbTUPOBATLCS C
Npon3BOAUTENEM)
Bcerga nopknwoyaTtb K CTaHKy
BbITS)XXHOE 060pyaoBaHne, KOTopoe
OOMKHO ObITb AOCTATOYHbIX
pa3mepoB.
CTtaHoK gomkeH (PyHKLMOHMPOBaTb
TONBKO B 3aKPbIThIX YCIIOBUSX.
CTaHOK npepHasHadyeH pfgns
NCNONb30BaHWS B MPOMbILLIIEHHbIX
YCIOBUSX.
[aHHbIN CTaHOK HEe MOXET
paboTtaTb BO
B3PbIBOOMACHbIX YCIOBUSX.

4.3. MOHTAX HE
CMOHTUPOBAHHbIX
YACTEMN -
NMPEOBAPUTENBLHbIE
CBEOEHMUS

| ] VH®OPMAUMS §

Yaanutb 6onT A (puc. 3), cnyxawmmn
ansa dukcauum dyroBanbHOro
cTona Ha BpeMsi TpPaHCMOPTUPOBKM.

Ons yno6cTBa ynakoBKU WU
TPaHCNOPTUPOBKU HEKOTOpble
yacTu cTaHKa MOCTaBMAKTCHA He
CMOHTUPOBaHHbIMMU.

MX MOHTaX Npous3BOAUTCH, Kak
OM1CaHo HUXe.

4.3.1 Koneca gns nepemeLieHusi
- MoHTax (puc. 4)

Y3en cocTouT M3 crepyrowmx
3MEMEHTOB:

- 2 HenoBOPOTHbLIX Korneca (A)

- 1 TpaHCNOPTHbIN pblyar (B).

- Cnerka npunogHHATb
CTaHVHy nNpv nomoLumn pbiyara B.

- BcTaBuTb ronoBkM BUHTOB,
Haxo4sAWMXCA Ha HEeNnoOBOPOTHbIX
kornecax A, B OTBepcTMs onop
CTaHWHbI, KaK MoKa3aHo Ha PUCYHKe.
- M3Bneyb pblyar BuBcTtaButhb
ero B COOTBETCTBYIOLLeEe rHe3a0 Ha
NPOTUBOMOSOXHON CTOPOHE CTaHKa
- Tenepb MOXHO MPUCTYMNUTb K
nepeMeLLeHNIo CTaHKa.

FRANCAIS

Environnement

La machine peut travailler dans

les conditions d'environnement

suivantes.

Humidité: max. 90%

Température: Min. +1° C Max. +40°C

Altitude: max. 1000 m au-dessus du

niveau de la mer (au-dela de cette

cote consulter le constructeur).

La machine peut travailler unique-

ment en milieux fermés.

La machine est destinée a étre utili-

sée en milieu industriel.

Cette machine ne peut travailler en
milieux explosifs.

4.3. INSTALLATION PARTIES
DEMONTEES -
INTRODUCTION

j

ESPANOL

Ambiente

La maquina puede trabajar en las
siguientes condiciones ambientales:
Humedad: max. 90%
Temperatura: Min. +1 grado Max.
+40 grados

Altitud: max 1000 m s.n.m. (mas alla
de esta cota consulta al constructor)
Conectar siempre la maquina con la
instalacion de aspiracion que tiene
que ser dimensionada
adecuadamente (ver parrafo 4.5).
La maquina puede trabajar solamen-
te en ambientes cerrados.

La maquina tiene que ser utilizada
en un ambiente industrial.

Esta maquina no puede trabajar en
ambientes con peligro de explosion.

4.3. INSTALACION DE LAS
PARTES DESMONTADAS -
INTRODUCCION

1

—— !
. J|_AVERTISSEMENT |

Enlever les vis C (fig. 3) bloquant
les tables de dégauchissage pour
les opérations de transport.

Pour des raisons d’emballage et
de transport, quelques piéces sont
démontées de la structure principale
de la machine.

Procéder a leur installation comme
décrit ci de suite.

4.3.1 Roues de deplacement -
Montage (fig. 4)

Le groupe roues est composé de :
- 2 roues fixes (A)
- 1 levier de déplacement (B).

- utiliser le levier B pour soulever
Iégérement le bati de la machine

- introduire la téte de la vis se trou-
vant sur les roues fixes A dans
les trous des pieds du bati comme
indiqué sur la figure.

- déplacerle levier B du coté opposé
de la machine, insérer le levier
dans l'attache et procéder a la
manutention de la machine.

— 53—

| J_INFORMACIONES

Sacar los tornillos C (fig. 3) que
sujetan los planos de eje vertical
para las operaciones de transporte.

Algunos elementos de la maquina
seran desmontados de la estructura
principal de la maquina por exigen-
cias de embalaje y de transporte.
Instalar los elementos desmontados
como se explica a continuacion.

4.3.1 Ruedas de desplazamiento -
Montaje (fig. 4)

El grupo ruedas esta compuesto por:
- 2 ruedas fijas (A)
-1 palanca de desplazamiento (B).

- utilice la palanca B para levantar
ligeramente la base de la maquina

- introduzca la cabeza del tornillo
presente en las ruedas fijas A en
los orificios de los pies de la base
tal y como indica la figura.

- desplace la palanca B por la parte
opuesta de la maquina, intro-
duzca la palanca en la conexion
correspondiente y proceda con el
desplazamiento de la maquina.
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4.3.2 Pianetto Vagone - Mon-
taggio (fig.5)
Per l'installazione del vagone
procedere come segue:
— Svitare le due viti A, la vite B e
il controdado C.

— Posizionare il pianetto come
indicato in figura, rimontare le
viti A, B e il contradado C.

Assicurarsi che fra testa vite B e

il controdado C rimanga uno spa-

zio sufficiente per assicurare una

corretta chiusura della levetta D.

4.3.3 Pianetto di squadro -
Installazione (fig. 6)

— Montare il pianetto A inserendo
il lardone B nella scanalatura del
vagone C;

— Serrare le leve D.

— il piano & gia registrato ; per
ulteriori regolazioni procedere
come di seguito indicato:

— allentare le leve D;

— agire sui grani E per regolare il
parallelismo al vagone;
— allentare le viti F e agire sui grani

G per regolare la posizione in
altezza.

040_084_0.if

040_013_1.4if
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4.3.2 Slide table - Assembly
(fig.5)

To install proceed as follows:

— Unscrew the two screws A, the
screw B and the lock nut C.

— Position the table as illustrated,
refit the screws A, B and tighten
the lock nut C.

Make sure that between the head

of the screw B and the lock nut C

you leave enough space to guaran-

tee correct lever D closing.

4.3.3 Squaring table -
Installation (fig. 6)

— Mount the attachment A insert-
ing the gib B in the groove of the
wagon C;

— Tighten the lever D.

—the table has already been
adjusted; to adjust proceed as
follows:

— loosen levers D;

— adjust the dowels E to ensure the
table is parallel to the wagon;

— loosen screws F and move the
dowels G to adjust the height
position.
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4.3.2 Cton KapeTku - MoHTax
(puc.5)

[Ona ycTtaHOBKM gencTBOBaTb B
cneayoLlem nopsgke:

- OTBUHTUTL Napy BUHTOB A,
BUHT B 1 KoHTprawky C.

- Pasmectutb cToOn, Kak
NMoKa3aHO Ha PUCYHKeE, U YCTAaHOBUTb
B MCXOHOE MOMNoOXeHne BUHThbI A, B
1 kKoHTpraviky C.

Y6eantbcsi, 4TO MeXAy rofloBKON
BUHTAa B u koHTprawmkonm C
OCTaeTcs OOCTaTOMYHbIA 3a30p Ans
BO3MOXXHOCTMW HAEXHOI0 3aKPbITUS
Kptoka D.

4.3.3 ®opmaTHbIN CTON -
MoHTax (puc. 6)

—YcTaHoBUTb cTOon A, BCTaBuUB
HanpasnsLLyto nnaHky B B nas
kapeTku C;

— 3ataHyTb dumkcatopsl D.

— Cton yxe Obln HacTpoeH. [Npu
HeobX04MMOCTM JOMONHUTENBHOW
HacTpoOWkn AgencTtBoBaTb B
cnegyoLlem nopsigke:

— ocnabutb dukcaTopsl D;

— BbICTABUTbL CTONM B OAHOW
MOCKOCTM CKapeTKOoW NPy MOMOLLIM
perynpoBOYHbIX BUHTOB E;

— oTperynmnpoBaTtb BepTUKalribHOE
noroXxeHue crtona BuHTamn G,
npenBapuTeribHoO ocnabuB BUHTbI
F.

FRANCAIS

4.3.2 Tablette Wagon - Montage
(fig.5)

Pour l'installation, procéder comme

suit :

— Dévisser les deux vis A, la vis B et
le contre-écrou C.

— Placer la tablette comme l'indique
la figure, remonter les vis A, B et
serrer le contre-écrou C.

S'assurer qu'entre la téte de la vis
B et le conte-écrou C, il reste assez
d'espace pour assurer une fermeture
correcte du levier D.

4.3.3. Tablette d'équerrage
Installation (fig. 6)

— Monterle plateau A en introduisant
le lardon B dans la cannelure du
chariot C;

— Serrer les leviers D.

—le plateau est déja réglé ; pour
des réglages supplémentaires,
procéder comme suit :

— desserrer les leviers D ;

— avec les vis sans téte E, la mettre
paralléle au chariot ;

— desserrer les vis F ; avec les vis
sans téte G, régler sa position en
hauteur.
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4.3.2 Mesa Vagon - Montaje
(fig.5)

Para la instalacién, proceder del

siguiente modo:

— Destornillar los dos tornillos A, el
tornillo B y la contratuerca C.

— Colocar la mesa tal y como indica
lafigura, volver a montarlos tornil-
los A, B y apretar la contratuerca
C.

Asegurarse de que entre la cabeza

deltornillo By la contratuerca C haya

el espacio suficiente para

asegurar un cierre correcto de la

palanca D.

4.3.3. Mesa de escuadrado -
Instalacion (fig. 6)

— Montar el plano A introduciendo el
estabilizador de guiaB enlaranura
del vagon C

— Ajustar las palancas D

— El plano ya esta registrado; para
efectuar mas ajustes hay que pro-
ceder como a continuacion:

— aflojar las palancas D;

— interveniren las espigas E parare-
gular el paralelismo con el vagon;

— aflojar los tornillos F e intervenir
en las espigas G para regular la
altura.
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4.3.4 Telaio di squadro -
Installazione (fig.7)

— Inserire il supporto B nella sca-
nalatura del carro vagone A.

— Posizionare la bandiera G come
in figura; appoggiare il telaio D
sul supporto B inserendo i due
pattini H nella scanalatura del
vagone e la vite F nel foro E.

]| INFORMAZIONI |

La vite F deve alloggiare
perfettamente nell'apposito foro
presente sotto al telaio D.

—Livellare il piano D, se necessa-
rio, agendo sulla vite F.
—Serrare i pomelli C.

Il piano € gia registrato ; per ulte-

riori regolazioni procedere come

di seguito indicato:

—allentare i pomelli C;

—allentare le viti L e agire sui grani
M per regolare la posizione in
altezza.

040_015_1.tif

— 56—

4.3.4. Squaring frame -
Installation (fig.7)

— Insertthe support B in the groove
of the wagon A.

— Position the swinging support G
as shown in the figure; rest the
frame D on the support B, inser-
ting the two pads H in the groove
of the wagon, and the screw F in
the hol E.

fi INFORMATION |

The screw F must sit perfectly in
the special hole underneath the
frame D.

—Level the table D, if necessary,
turning the screw F.
—Tighten the knobs C.

The table is already registered; to

make further adjustments proceed

as follows:

—loosen knobs C;

—loosen screws L and move the
dowels M to adjust the height
position.
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4.3.4 ®opmaTtHas pama -
MoHnTax (puc.7)

— BcraButb onopy B B na3 kapeTku
A.

— Pa3amecTuTb LWapHMpPHYI KOHCOMb
G, Kak NnokasaHO Ha pPUCYHKe.
YctaHoBuTb pamy D Ha onopy B,
BCTaBMB Napy canasok H B nas
KapeTku, a BUHT F -B oTBepcTue E.

| VHOOPMALWS

BuHT F gomkeH ObITb HaaeXHo
BOWTU B COOTBETCTBYIOLLEE
OTBEPCTUE Ha HUXKHEWN CTOpPOHe
pambi D.

—IlMpn HeobxoaMMoCTN BbIPOBHSATb
cton D npu nomowum BuHTa F.
—3ataHyTb 6apalukoBblie BUHTLI C.
Cton yxe ©Obin HacTpoeH. [pu
HeobXxoaMMOCTU AOMNONHUTENBHOWN
HacTpoWkn pJencrtBoBaTb B
crnepyloLlemM nopsigke:

—ocnabutb 6apalukoBble BUHTbI C;
—0cnabuTbBUHTbILMOTpErynmpoBaTb
BbICOTY MOJSIOXXEHNS CTOMNa BUHTaAMM
M.

FRANCAIS

4.3.4 Cadre d'équerrage -
Installation (fig. 7)

— Insérer le support B dans la can-
nelure du chariot mobile A.

— Positionner la bande G comme
indiqué sur la figure ; poser le bati
D sur le support B en insérant les
deux patins H dans la cannelure
du chariot et la vis F dans le trou
E.

\ i AVERTISSEMENT \

ESPANOL

4.3.4 Bastidor de escuadrado -
Instalacion (fig. 7)

— Introducir el soporte B enlaranura
del carro vagon A.

— Colocar la bandera G como se ilu-
stra enlafigura; apoyar el bastidor
D sobre el soporte B introduciendo
los dos patines H en la ranura del
vagon y el tornillo F en el orificio
E.

Fi INFORMACIONES |

La vis F doit étre parfaitement
installée dans I'orifice se trouvant
sous le bati D.

—Mettre a niveau le plateau D, le cas
échéant, en agissant sur la vis F.

—Serrer les pommeaux C.

La table est réglée en usine ; pour

des réglages supplémentaires,

procéder comme suit :

— desserrer les boutons C ;

— desserrer les vis L ; avec les vis
sans téte M, régler sa position en
hauteur.
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El tornillo F debe entrar perfectamente
en el orificio correspondiente situado
debajo del bastidor D.

— Si es necesario, nivelar el plano D
mediante el tornillo F.

— Ajustar las perillas C.

La mesa esta regulada; para efec-

tuar mas ajustes hay que proceder

como a continuacion:

- aflojar las perillas C;

- aflojar los tornillos L e intervenir en

las espigas M para regular la altura.
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4.3.5 Riga per squadrare
- Installazione (fig. 8)

—Appoggiare il gruppo riga A sul
piano O inserendo il fulcro B nel
foro C e il pomello D nel foro H;

—inserire il perno di bloccaggio F
nella scanalatura del vagone G
(solo per versione con pianetto
di squadro);

—posizionare lariga all'angolazio-
ne desiderata attraverso l'asola
E e serrare il pomello D.

—inserire la colonnetta P con il
pressore Q nella scanalatura
del vagone G eruotarlain senso
orario per bloccarla.

Quandoil paraschegge R siusura,
spostarlo dopo aver allentato la
vite di fissaggio S.
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8-
4.3.5 Squaring ruler - Installa-
tion (fig. 8)

—Support rule unit A on table O
and insert fulcrum B into hole C
and knob D in hole H;

—Insert the lock pin F in the slot on
the wagon G (only for versions
with squaring table);

—Positionthe rule atrequired angle
using slot E and tighten knob D.

—Insert column P with presser Q
in the slot on the wagon G and
turn it in a clockwise direction to
lock.

When the chip shield R begins to
wear, move it having firstloosened
the securing screw S.



BBO[A B SKCMNYATALIUIO « INSTALLATION < INSTALACION

PYCCKUU

4.3.5 MNonepe4yHasa NuHenkKa
- MoHTax (puc. 8)

—YcTaHoBUTb NMHenKy A Ha cton O,
BCTaByMB WTbIpb B B oTBepcTue C, a
bapalukoBbIvi BUHT D - B oTBEpCTUME
H;

—BcTraButb dukcupyowmin WTbipb
F B na3 kapetku G (onsa BapuaHTa
NCMOMNHEHWs ¢ popMaTHbLIM CTONOM);
—YCTaHOBUTL NTMHEWKY Ha Tpebyembin
yron, CABWHYB ee BAOMb Mpopesu
E, n 3akpenutb ee bHapallkoBbIiM
BuHTOM D.

—BcTaBuTb KONoHKY P ¢ npuxumom
Q B nas kapeTkm G 1 3akpenuTb ee
BpaLLEHNEM MO YACOBOW CTPErKe.

Koroa npotuBockonbHasi nnacTtuHa
R nsHocutcs, ee cnegyet cMecTuTb,
npenBapuTenbHO ocrnabuB BMHTA
Kpennenus S.

FRANCAIS

4.3.5 Regle d'équerrage - Instal-
lation (fig. 8)

— Appuyer le groupe ligne A sur le
plan O enintroduisantle point d’ap-
pui B dans le trou C etle pommeau
D dansletrouH;

— introduire la broche de blocage F
dans la rainure du chariot G (uni-
quement sur version avec tablette
d'équerrage) ;

— Positionner la ligne a I'angle
souhaité a travers la fente E et
serrer le pommeau D.

— introduire la colonne P avec le
presseur Q dans la rainure du
chariot G etlatournerdansle sens
horaire pour la bloquer.

Quand le pare-éclats R est usé, le
bouger aprés avoir desserré la vis
de fixation S.
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4.3.5 Regla para escuadrar - In-
stalacion (fig. 8)

—Apoye el grupo regla A sobre la
superficie O introduciendo el pivote
B en el orificio Cy el pomo D en el
orificio H;

—insertar el perno de bloqueo F en
la ranura del vagon G (sélo parala
version con mesa de escuadrado);

—Coloque la regla en la angulacion
deseada a través de laranura E 'y
apriete el pomo D.

—insertar la columna P con el pren-
sador Q en la ranura del vagén
G y girarla hacia la derecha para
bloquearla.

Cuando el protector contra astillas
R se desgaste, hay que desplazarlo
después de haber aflojado el tornillo
de fijacion S.
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4.3.6 Pianetto a tenonare e
Protezione -
Installazione (fig. 9)

— Inserire il lardone A nella sca-
nalatura del vagone.

— Fissare il pianetto a tenonare
C sul piano D o F, mediante le
viti E.

Paraschegge

Il paraschegge N non ¢ indicato

per le lavorazioni ditenonatura: In

questo caso € necessario:

— allentare la vite P e togliere |l
paraschegge N.

— Costruire un tassello di legno Q
di lunghezza tale da assicurare
un appoggio sufficiente per il
pezzo da lavorare.

— Fissarlo alla guida utilizzando
due viti di fissaggio L svasate.

]| INFORMAZIONI

La testa delle viti deve essere
inserita nel legno per evitare che
faccia spessore.
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4.3.6 Tenoning table and
guard -
Installation (fig. 9)

— Insertthe wedge A in the slot on
the wagon.

— Fasten the tenoning table C to
the table D or F, using screws E.

Chip shield

The chip shield N is not suitable for

tenoning: Therefore:

— Loosen screw P and remove the
chip shield N.

— Construct a wooden dowel Q
long enough to provide a reaso-
nable support for the piece to be
worked.

— Fix it to the guide using two se-
curing countersink screwsL.

fi INFORMATION |

The screw heads must be sunk
completely into the wood so they
don't protrude.
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4.3.6 LUnnopesHbI CTONUK U
orpaxgeHue - MoHTax
(puc. 9)

— BcTaBuTh HanpaensoLwyo niaHKy
A B Nas kapeTku.

— 3akpenuTb LWNMNopesHbIn cTonuk C
Ha ctonax D nnu F BuHTamn E.

MpoTuBoCKoNbHaA NnacTMHa

Mcnonb3oBaHne NpOTUBOCKOMbHOM
nnactuHel N npu onepauyumn
dpes3epoBaHNsa LWNNOB He
pekomeHgoBaHo. [loaTomy
HeoOXoaQMMO BbIMOMNHUTHL
cnegywoLlime AencTBus:
— Ocnabutb BUHT P 1 yganutb
NPOTMBOCKOSbHYH nriacTuHy N.
— N3rotoBUTL AIEPEBSIHHYHO AOLLEYKY
Q TaKon AnuHbI, YTOOLI 0OECneYnTb
Ha4EeXHYH0 OMnopy A1 3aroTOBKMW.

— 3akpenuTb [OLWEeYKy K YnOpHOW
NHeNnKe OByMSA BUHTamu L C
NnoTanHOW rofOBKOMN.

’ -
| J WHGOPMALMSY
FonoBKM BUHTOB AOMXHbI ObITb
MOJTHOCTBIO yTOMNJEeHbI B AepeBo.

FRANCAIS

4.3.6 Tablette de tenonnage et
Protection - Installation

(fig. 9)

— Introduire le lardon A dans la
rainure du chariot.

— Fixer la tablette de tenonnage C
sur la table D ou F, avec les vis E.

Pare-éclats

Le pare-éclats N n'est pas indiqué

pour les usinages de tenonnage.

Dans ce cas, il faut :

— desserrer la vis P et déposer le
pare-éclats N ;

— construire un tasseau en bois Q
suffisamment long que pour pou-
voir soutenir la piéce a usiner;

— le fixer au guide avec les deux vis
de fixation L fraisées.

fi INFORMATION |

ESPANOL

4.3.6 Mesa por espigar y Protec-
cion -
instalacion (fig. 9)
— Insertar el estabilizador de guia A
en la ranura del vagon.
— Fijar la mesa por espigar C en
la mesa D o F, por medio de los
tornillos E.

Protector contra astillas

El protector contra astillas N no es

aconsejable paralas operaciones de

espigado: En este caso es necesario:

— aflojar el tornillo P y sacar el pro-
tector contra astillas N.

— Construir un taco de madera Q lo
suficientemente largo como para
asegurar un apoyo suficiente para
la pieza a tratar.

— Fijarlo a la guia utilizando dos
tornillos de fijacion L avellanado.

fi INFORMATION |

La téte des vis doit étre noyée dans
le bois et ne pas dépasser.
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La cabeza de los tornillos debe
introducirse en la madera para que
no haga espesor.
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4.3.7 Guida filo e sega -
Installazione (fig.10)

— Montare la guida di scorrimento B
e serrare le leve A.

— Posizionare il supporto C sulla
guida B e serrare la leva D.

— Montare la guida E inserendo il |* :

lardone F nella scanalatura G e
serrare il pomello H.

]| INFORMAZIONI

Per le posizioni della guida in
funzione delle lavorazioni (sega o
pialla filo) vedi cap. 5.

4.3.8 Protezioni - Installazione

\ A ATTENZIONE \

Le protezioni devono sempre
essere montate, e devono essere
posizionate in modo da coprire al

massimo gli utensili.

Protezione sega (fig.11)

— Sollevare il gruppo sega me-
diante il pomello A previo allen-
tamento del pomello B.

— Inserire la protezione C serran-
do la maniglia E.

040_053_0.tif

i

040_019_0.4if
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4.3.7 Plane and saw fence -
Installation (fig. 10)

— Fit slider B and tighten lever A.

— Position the support C on the
slider B and tighten lever D.

— Fitthe fence E inserting the wed-
ge Fin slot G and tighten knobH.

fi INFORMATION |

For the fence positions which
depend on the kind of work to
be done (sawing or planing) see
chapter 5.

4.3.8 Protection - Installaton

\ A WARNING \

The protections must always be
mounted and be positioned in
such as way as to completely

cover the tools.

Saw guard (fig. 11)

— Liftthe saw assembly by means
of the knob A after loosening the
knob B.

— Fitinthe protection C and tighten
the handle E
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4.3.7 HanpaBnsirowas nmHemka
nunbl U yraHka - MoHTax
(puc.10)

—CMOHTMpOBaTh HanpasnswLwyo B n
3aTAHyTb domkcaTopsl A.
—YctaHoBuTb onopy C Ha
HanpasnsoLlen B n 3ataHyTb
dmkcatop D.

—CMoHTMpoBaTh NnHelky E, BctaBue
HanpasnstoLyto nnaHky F B nas G.
3ataHyTb 6apallKkoBbI BUHT H.

Eif MHOOPMALVS

MNMopsaaok ycTaHOBKM
HanpaBnswLWen NMMHENKU B
NONoXeHUs AN pas3nnyHbIX

onepauumn o6paboTku (pacnun unum
dyrosaHue) onucaH B rnaee 5.

4.3.8 OrpaxpgeHus - MoHTax

AN

OrpaxaeHusi AOMKHbI OCTaBaThCs
BCe BpeMsi CMOHTMPOBaHHbIMU. UX
cnepyeT pacnonaraThb Tak, YTo6bl
OHU MaKCUMarbHO 3aKpbIiBanu
PEXYLUMIA UHCTPYMEHT.

OrpaxaeHue nunsbl (puc. 11)

— [MogHATE NUMNBHBIN y3er pyKoATKOM
A, npegBapuTenLHo ocnabus
OapallKoBbI BUHT B.

— HapeTtb orpaxpgeHue C nu
3aKpenuTb ero omkcaTopom E.

FRANCAIS

4.3.7 Guide dégauchisseuse et
scie - Installation (fig. 10)

— Monter la glissiére B et serrer les
leviers A.

— Placer le support C sur le guide B
et serrer le levier D.

— Monter le guide E en introduisant
le lardon F dans la rainure G et
serrer le bouton H.

fi INFORMATION

ESPANOL

4.3.7 Guiaarasy sierra-
Instalacion (fig. 10)

— Instalar la guia de deslizamiento
B y ajustar las palancas A.

— Posicionar el soporte C en la guia
B y ajustar la palanca D.

— Instalar la guia E insertando el
estabilizador F en la ranura G y
ajustar la perilla H.

fi INFORMATION |

Pour les positions du guide en
fonction des usinages (sciage ou
dégauchissage), voir rubr. 5.

4.3.8 Protections - Installation

| A ATTENTION

Les protections doivent toujours
étre montées et placées de maniére
a couvrir au maximum les outils.

Protecteur scie (fig. 11)

— Souleverle groupe scie al'aide du
pommeau A, apres avoir desserré
le pommeau B.

— Introduire le protecteur C en ser-
rant la manette E.
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Para las posiciones de la guia
conforme a los tratamientos (sierra
o cepillo a ras) véase el cap. 5.

4.3.8 Protecciones - Instalacion

"~ /\ ATENCION

Las protecciones deben estar
siempre montadas y posicionadas
de modo que cubran al maximo los

utensilios.

Proteccion de la sierra (fig. 11)

— Elevar el grupo sierra mediante
el pomo A habiendo aflojado con
anterioridad el pomo B.

— Introducir la proteccién C apretan-
do la manija E.
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Cuffia toupie (fig. 12)

Posizionare la cuffia sul piano di
lavoro e avvitare i due pomelli H
nei rispettivi fori.

Cuffia toupie per tenonare
(fig.13)

Posizionare la cuffia B sul piano
di lavoro e fissarla mediante i
pomelli D.

Cuffia toupie per sagomare
(fig.14)

- Posizionare la cuffia sul piano
di lavoro centrando la spina di
riferimento C nel foro passante;

- avvitare il perno D.

- Montare la staffa A (in dotazione
solo per versione coninversione
di rotazione alla toupie).

Quando necessita, spostare la
guida B avvitandola nella staffa A.

INSTALLAZIONE ¢ INSTALLATION
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Moulder hood (fig. 12)

Position the hood on the working
table and screw the two knobs H
into their special holes.

Tenoning shaper hood (fig.13)

Position the hood B on the
workbench and fix it through the
knobs D

Shaping moulder hood
(fig- 14)

- Position the hood on the work
table centring the reference pin
C in the through hole;

- Screw down the pin D.

- Mount the bracket A (supplied
only for the version with router
rotation inversion).

When necessary, move the guide
B screwing it into the bracket A.
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OrpaxpeHue c¢pesepHoOro
wnuHaens (puc. 12)

YCTaHOBUTb OrpaxaeHne Ha CTor U
BBMHTUTb ABa OapallKoBbIX BMHTA
H B cooTBETCTBYIOLLME OTBEPCTUS.

OrpaxpeHune d¢pes3epHoOro
wnuHaens Ans Hape3ku Wunos
(pnc.13)

YcTaHoBUTL orpaxaeHune B Ha cton
n 3akpenuTb ero GapallkoBbIMU
BuHTamm D.

OrpaxpeHue ¢pesepHoOro
WNMHAENA Ans KPUBONIMHENHOrO
¢pesepoBaHua

(puc.14)

- YCTaHOBUTbL OrpaxgeHue
Ha CTON, BCTaBMB LIEHTPOBOYHbIN
wTblpb C B CKBO3HOE OTBEPCTUE;

- 3aBMHTUTL DapallKoBbIN
BUHT D.

- CmMoOHTMpOBaTb CKOOy
A (npunaraetcsa Tonbko AN
BapuaHTa UCMOSIHEHUS C PEBEPCOM
hpe3epHOro WwnuHaens).

Mpw HeobxoagumocTwu
HanpaBnsoLLyH NAacTuHy B MOXHO
nepecTtaBuTb B ApYroe NnonoxeHue,
npuKkpenus ee k ckobe A.

FRANCAIS

Protecteur de la toupie (fig. 12)

Positionner le protecteur sur la table
de travail et visser les deux boutons
H dans les trous prévus.

Protecteur toupie pour tenonner
(fig.13)

Positionner le protecteur B sur la
table de travail et le fixer au moyen
des boutons D.

Protection du rabot a pont (fig.14)

- Positionnerle protecteur surle plan
de travail en centrant la prise de
référence C dans le trou passant ;

- visser le tenon D.

- Monter I'étrier A (uniquement
fourni avec la version a inversion
de rotation a la toupie).

Lorsqu’ily alieu, déplacer le guide B

en le vissant dans I'étrier A.
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Cabezal tupi (fig. 12)

Colocar el cabezal sobre la mesa de
trabajo y atornillar los dos botones
esféricos H en los agujeros corre-
spondientes.

Cabezal tupi para ensamble de
espiga y caja (fig.13)

Colocar el cabezal B sobre la mesa
de trabajo y sujetarlo mediante los
botones esféricos D.

Cabezal tupi para perfilado
(fig. 14)

— Ubicar la proteccion sobre el plano
de trabajo centrando el perno de
retencion C en el orificio pasante

— Atornillar el perno D

— Montar el estribo A (suministrado
so6lo en la version con inversion de
rotacion del tupf)

Si es necesario, desplazar la guia B
atornilldndola en el estribo A.
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Protezione pialla

(fig. 15)

— Posizionare la protezione A
come da figura.

— Avvitare la vite B di fissaggio.

4.3.9 Cavatrice -
Installazione (fig.16)

Predisporre le viti A sul basamen-
to della macchina.

Inserire la cavatrice nelle teste
delle viti A in corrispondenza dei
tre fori E.

Inserire la leva F nella sede del
supporto G e avvitare la vite H.

Bloccare la leva D tramite vite e
dado.

Posizionare la cavatrice in modo
che il piano B sia parallelo con I'u-
tensile C. Verificare il parallelismo
nelle diverse posizioni traslando il
piano B tramite la leva D.

Serrare le viti A a regolazione
ultimata.

040_023_0.if

040_022_0.Aif
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Planer guard
(fig. 15)

— Fit the protection A into place as
shown in the picture.

— Tighten the fastening screw B.

4.3.9 Slotter - Installation
(fig.16)

Prepare the screws A on the base
of the machine.

Insert the mortising machine in the
heads of the screws A in correspon-
dence to the three holes E.

Insert the lever F in the seat of
support G and screw down the
screw H.

Lock the lever D with screw and nut.

Position the mortising machine so
that the table B is parallel with the
tool C. Check parallelism in the
various positions translating the
table B by means of the lever D.

Tighten the screws A when
adjustment has been completed.



BBO[A B SKCMNYATALIUIO « INSTALLATION < INSTALACION

PYCCKUU

Orpa)K.quMe HOXeBOro Barna
(fig. 15)

— YcTtaHoBUTbL orpaxgeHue A, Kak
NMoKa3aHO Ha PUCYHKeE.

— 3aKkpenuTb orpaxxaeHvie BUHTOM B.

4.3.9 MMa3oBanbHbIN y3en -
MoHTax (puc.16)

HaBWHTUTb Ha cTaHWHy 60onThl A.
HapgeTb nasoBanbHbIN Yy3en
oTBepcTMamMu E Ha ronoeku 6ontoB
A.

BcTtaBuTb pbiyar F B rHe3go onopebl
G 1 BBUHTUTb BMHT H.

3akpenuTtb pbidar D 6onTtom cC
ravikon.

YcTaHOBUTbL MNasoBanbHbIA y3en
Takum obpasom, 4Ttobbl cTton B
ObInT napanneneH MHCTpyMmeHTy C.
Y6eantbcs, 4TO napannenbHoCTb
COXPaHSIETCS NPU BCEX NMOMOXEHNSIX
ctona B, nepemellas ero pbid4arom
D.

[Mocne 3aBepLueHUs perynupoBku
3aTsHYTb 6onThl A.

FRANCAIS

Protection porte-lames
(fig.15)

— Positionner la protection A comme

le montre la figure.

— Serrer la vis B de fixation.

4.3.9 Mortaiseuse -
Installation (fig. 16)

Prédisposer les vis A sur la base de
la machine.

Insérerla mortaiseuse dans les tétes
des vis A qui correspondent aux trois
trous E.

Insérer le levier F dans le logement
du support G et visser la vis H.

Bloque le levier D a l'aide de la vis
et de I'écrou.

Placer la mortaiseuse de sorte que
le plan B soit paralléle a I'outil C.
Vérifier le parallélisme dans les
différentes positions en déplagant le
plan B par l'intermédiaire du levier D.

Serrer les vis A quand le réglage
est terminé.
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Proteccién cepillo
(fig. 15)

— Colocar la proteccion A como se

ilustra en la figura.

— Atornillar el tornillo B de sujecion.

4.3.9 Mortajadora -
Instalacion (fig. 16)

Prepararlos tornillos A sobre la base
de la maquina.

Introducir la mortajadora en las
cabezas de los tornillos A en corre-
spondencia con los tres orificios E.

Introducir la palanca F en el hueco
del soporte Gy enroscar el tornillo H.

Bloquear la palanca D mediante
tornillo y tuerca.

Situarla mortajadora de manera que
el plano B quede paralelo respecto
delaherramienta C. Verificar el para-
lelismo en las diferentes posiciones,
trasladando el plano B mediante la
palanca D.

Una vez efectuada la regulaciéon
apretar los tornillos A.
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4.4. COLLEGAMENTO

ELETTRICO

\ A ATTENZIONE

Il collegamento elettrico e le
verifiche di seguito elencate
devono essere sempre eseguite
da un elettricista specializzato.

Lo schema elettrico della macchi-
na e il catalogo delle parti diricam-
bio & situato nel pacco accessori
ed é parte integrante del presente
manuale.

Lo schema elettrico della macchi-
na é situato nel pacco accessori
ed é parte integrante del presente
manuale.

Accertarsi con l'idonea strumen-
tazione, della perfetta efficienza
dellimpianto dimessa a terra dello
stabilimento e del tronco di linea a
cui si dovra collegare la macchina.
Verificare che il tronco di li-
nea a cui si dovra collegare la
macchina, sia protetto a monte
da un interruttore differenziale
magnetotermico (SALVAVITA).

Verificare che la tensione di linea
(V) e frequenza (Hz) corrispondano
a quella cui € stata predisposta la
macchina.

La condizione di lavoro ottimale per
lamacchina é quella difornire l'esatta
tensione riportata sulla targhetta di
identificazione tuttavia puo ade-
guarsi a tensioni di lavoro superiori
o inferiori in un campo di tolleranza
di +/- 5%.

Al di fuori di questo campo provve-
dere allaregolazione della tensione
di alimentazione.

Leggere sulla targhetta di identifi-
cazione macchina, il valore della
corrente totale assorbita (Amp.)

Consultare la tabella di fig. 17 per
usare la giusta sezione di cavi, e
per installare a monte della mac-
china fusibili del tipo "AD INTER-
VENTO RITARDATO".

w
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g3 33 i
<10 2.5mm 12AAM
10+14 4.0 mm 16AAM
14 +18 6.0 mm 20AAM
18 + 22 6.0 mm 25A AM
22 + 28 10.0 mm 32AAM
28 + 36 10.0 mm 40A AM

\ A ATTENZIONE

Accertarsi che il cavo di
collegamento non sia alimentato
elettricamente.
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4.4. ELECTRICAL CONNEC-

TON

\ A WARNING \

The electrical connection and the
checkings hereafter indicated are
always to be carried out by an
electrician.

The machine electric diagram and
spare parts catalogue are in the ac-
cessory pack and form an integral
part of this manual.

The machine wiring diagram is con-
tained in the accessory pack and
is an integral part of this manual.
Using suitable instruments, check
the earth connection, the earth
electrodes installed in the fac-
tory and the electrical wiring the
machine will be connected to for
efficiency.

Make sure a differential thermal
circuit breaker has been fitted
upstream from the mains sec-
tion connecting the machine
(SAFETY SWITCH).

Check that the mains voltage (V)
and frequency (Hz) are as those
indicated.

The machine works under ideal
conditions when the supplied
line voltage is the same voltage
specified in the machine data plate;
however, higher or lower working
voltage values are also acceptable
within a tolerance range of +/- 5%.
If this tolerance range is exceeded,
input voltage must be corrected.

Check total absorbed power (Amp)
in the machine data plate.

Check table 17 to choose cables
having an appropriate cross sec-
tion and to install “DELAYED OP-
ERATION” fuses upstream from
the machne.

\ A WARNING \

Ensure that the connection cable
is not electrically powered.




BBO[A B SKCMNYATALIUIO « INSTALLATION < INSTALACION

PYCCKUU

4.4. TIOOKNKOYEHUE
K 9NEKTPOCETU

[ A BHAMAHME

MopkntoyeHune cTaHka K
ANEeKTpOoCeTn U onucbiBaemMblie HUXe
MPOBEPKU AO0MKHbI BbIMONMHATLCA
KBaﬂI/I(bI/ILWIpOBaHHbIM ANEKTPUKOM.

OnekTpuyeckasi cxema cTaHka wu
Katanor 3anyacten HaxogaTcs B
yNakoBKE C MPUHAANEXHOCTAMU U
SABNAKTCA HEOTbEMIIEMOW 4acTblo
HacToSALLEro pykoBoACTBa.
OnekTpuyeckas cxema CTaHka
HaxoAuTCss B YNaKoBKe C
NPUHAANEXHOCTAMU U ABNAKOTCS
HEOTbEeMIIEMOW YacCTbi HACTOSALLEro
pyKOBOACTBA.

VMcnonb3ysa Hagnexawme npubopsl,
ybeontbcs B MCNpPaBHOCTHU
CUCTEeMbl 3a3emMNieHus uexa wu
pab6oTtocnocobHOCTM OTBOAOKM
anekTpoceTu, K KoTopown bypeTt
MOAKNYaTLCS CTaHOK.
Yb6eouTtbcs, 4TO oOTBOpAKA
OT 3NeKTpocCeTUu, K KOTOpOH
NoAKIoYaeTcs CTaHOK, 3aljuiieHa
anddepeHunanbHbLIM aBTOMaTOM
(BbIKIMTKOYATEITb BE3ONMACHOCTN).

Y6euTbCs, YTO CETEBOE HaNpPsPKeHNEe
(B) n yactora (I'y) cooTBeTcTBYIOT
HOMMHarbHbIM 3HAa4YEHUSIM CTaHKa.
OnTrmanbHOM Ansi CTaHKka ABMsieTcs
CUTyauusi, Mpu KOTOPOW noJaBaemoe
HanpspkeHne B TOYHOCTM CoBMnagaet
C HanpsiXeHWeMm, ykaszaHHbIM Ha
3aBOACKON UAEHTUUKALUOHHOM
Tabnuuke. OgHaAKO CTaHOK MOXeT
HopManbHO paboTaTb, ecnv ceTeBoe
HanpsXxeHne OTKMOHAeTCHA OT
HOMWHana B npegenax +/- 5%.

B cnyuyae Bbixoga 3a npepgensl
3TOro MHTepBana Heobxogumo
npeaycMoTpeTb KOPPEKTUPOBKY
HanpshKeHWs NUTaHuS.

Mo 3aBogckon naeHTUMUKaLNOHHOM
Tabnuyke y3HaTb OOLLYI BENUYUHY
noTpebnsieMoro cTaHkoM Toka (A).

Vcnonbe3ys Tabnuuy puc. 17, BeibpaTtb
cevyeHne npoBOAOB M MapameTpbl
yCTaHaBnMMBaeMbIX Nepen CTaHKOM
nnaBKux npegoxpaHuTenen (kotopble
OOMKHbI NpuvHagnexarb kK tuny "C
3AIEPXKOW CPABATBIBAHNA").

LAﬁ BHUMAHWE

Yb6eautbes, YTO Ha NpoBoAe
NUTaAHUA HET HanpshKeHUs.

FRANCAIS

4.4. BRANCHEMENT ELECTRI-
PUE

ESPANOL

4.4. CONEXION ELECTRICA

. /\ ATTENTION \

"~ /\ ATENCION |

La connexion électrique et les

contréles cités ci-bas doivent

toujours étre effectués par un
électricien spécialisé.

Le schéma électrique de la machine
etle catalogue des piéces de rechan-
ge se trouvent dans le paquet des
accessoires et font partie intégrante
du présent manuel.

Le schéma électrique de la machine
se trouve dans I'emballage acces-
soires et est une partie intégrante
de ce manuel.

Controler au moyen des instruments
appropriés le bon état de l'installation
de la prise de terre de l'usine et du
trongon de ligne auquel on devra
connecter la machine.

Veérifier queletroncondeligneauquel
lamachine devra étre connectée, soit
protégéenamontparundéclencheur
différentiel magnétothermique
(DISJONCTEUR).

Contréler que la tension de la ligne
(V) etlafréquence Hz correspondent
bien a ce qui a été prévu pour la
machine.

La condition de travail optimale pour
la machine est celle de recevoir
la tension exacte indiquée sur la
plaquette d’identification. Elle peut
cependant s’adapter a des tensions
de travail supérieures ou inférieures,
dans une marge de tolérance de
+/- 5%.

Au-dela de cette marge, il faut régler
la tension d’alimentation.

Lire sur la plaquette d’identification
de la machine, la valeur du courant
absorbé total (ampére).

Consulter le tableau dans la fig. 17
pour utiliser la section appropriée de
cable et pour installer en amont de
la machine des fusibles du type “A
ACTIONNEMENT RETARDE”.

\ /\ ATTENTION \

La conexién eléctrica y los
controles detallados a continuacién
seran efectuadas siempre por un
electricista especializado.

El esquema eléctrico de la maquina
y el catalogo de las partes de repue-
sto estan situados en el paquete de
accesorios y forman parte integrante
del presente manual.

El esquema eléctrico de la maqui-
na se encuentra en el paquete de
accesorios y es parte integrante del
presente manual.

Comprobar, mediante los instrumen-
tos oportunos, la eficiencia perfecta
de lainstalaciéon de puesta atierrade
la nave y del tramo de linea a la cual
tendra que acoplarse la maquina.
Controlar que el tramo de linea al
cual se debe conectar la maquina
esté protegido desde el principio
mediante un interruptor diferen-
cial magnetotérmico.

Verificar que la tensién de linea (V)
y lafrecuencia Hz correspondan con
aquella para la cual la maquina fue
predispuesta.

La condicion de trabajo optima de
la maquina es la que permite sumi-
nistrar el valor de tensién detallado
sobre la placa de identificacion. Sin
embargo, es posible establecer valo-
res de tensién de trabajo superiores
o inferiores dentro de un limite de
tolerancia que corresponde a +/-5% .
Para los valores de tensién que no
corresponden a dicho limite de tole-
rancia, hace falta ajustar la tension
de la red.

Leer el valor de la corriente total ab-
sorbida (amperios) sobre la placa de
identificacion de la maquina.

Consultarlatablaenlafig. 17 parael
uso de los cables con seccion idonea
y parainstalar encima de lamaquina
fusibles de “ACCION RETARDADA”.

S’assurer que le cable de
raccordement n’est pas sous
tension.
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Cerciorarse de que el cable
de conexion no se encuentre
alimentado eléctricamente.
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Versione Standard
Predisporre il cavo di alimenta-
zione in prossimita della presa A
(fig. 18) in dotazione.

—Collegare i cavidialimentazione
ai morsetti L1-L2-L3 della presa
in dotazione, e il cavo di terra al
morsetto contrassegnato con il

simbol_?L ;
—connettere la presa A alla spina
B (fig. 19).

Versione U.S.A. - CANADA

(fig.20)

—Introdurreil cavo all'interno della
morsettiera e collegare le fasi
ai morsetti L1-L2-L3, il neutro
(versione monofase) al morsetto
N e il cavo di messa a terra al
morsetto contrassegnato con il

. 1
simbo=o.

A ATTENZIONE

ATTENZIONE AL
COLLEGAMENTO ELETTRICO

L'errata rotazione dell'utensile
causa pericolo all'operatore e
danni al prodotto.
Avviare per una frazione di
secondo il gruppo sega e
verificare che il disco ruoti
in senso orario; nel caso la
rotazione non sia corretta,
togliere immediatamente tensione
ed invertire due delle tre fasi sui
morsetti (L).

INSTALLAZIONE ¢ INSTALLATION

121.054.tif

021.096.tif

USA-CANADA

—
026_036_0 .tif

040_074_0.tif
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Standard model
Prearrange the feeding cable near
the terminal board A (fig. 18).

—Connect the cables to the termi-
nals L1-L2-L3 of the socket and
the earthing cable to the terminal

marked by the _?Lymbol;

—connect socket A to plug B
(fig. 19).

Version U.S.A.-CANADA

(fig.20)

— Drive the cable inside the terminal
board and connect the phases to
the terminals L1-L2-L3, the neu-
tral wire to the terminal N (single-
fase version) and the earthing

cable to the terminal marked by
L
the = ymbol.

\ A WARNING \

CAREFUL WITH THE ELECTRICAL
CONNECTION

Incorrect rotation of the tool
causes danger to the operator and
damage to the product.
Activate the saw assembly for a
fraction of a second and check
that the disc turns clockwise.
Should rotation be incorrect,
immediately switch off the power
and invert two of the three phases
on the terminals (L).
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CtaHpgapTHOe ucrnosiHeHue

YNoxuTb NpoBO4 NUTaAHUA A0
npunaraemon posetkn A (puc. 18).

—lMoacoeguHnNTb Xunbsl @as kK
knemmam L1-L2-L3 npunaraemon
PO3ETKN, a XuUny 3asemrneHus - K

. L

KremMmme, NOMeYeHHOWN 3HaKoOM = ;

—lNogcoegnHnTb po3eTky A K BUSKE
B (puc. 19).

UcnonrHeHue no Hopmam CLUA u
Kanaodni (puc.20)

—BBecTn npoBoa BHYTPb KNEMMHOIO
©roka v NoAcoeaMHNUTL Xunbl a3
K knemmam L1-L2-L3, HyneByto
Xuny (ogHodasHoe UCMOSHEHME)
K knemme N, a xuny 3a3emneHuns K

KNemMmme, NOMeYeHHON 3HaKoOM = .

LA— BHUMAHUE |

NPU NOOKNIOYEHUN BbITb
BHUMATENbHbLIM!

HeBepHoe BpalleHe MHCTPyMeHTa
npeAacTaBnsAeT onacHOCTb AnAd
oneparopa 1 MoOXeT NPUBECTU K
NOBpPEXAEHUIO U3AEeNWS.
3anycTuTb NUIy Ha HECKONbLKO ponen
ceKyHAbl U y6eauTbCS, YTO AUCK
BpaLLaeTcA No YacoBowm cTpernke. B
Ccly4ae HeBepHOro HanpaBneHus
BpaLwleHusa HemearieHHO OTKIMH4YNTb
HanpsbkeHue U MOMEHSITb MecTamu ABe
u3 Tpex a3 Ha knemmax (L).

FRANCAIS

Version standard

Préparer le cable d’alimentation prés

de la prise prévue A (fig. 18).

—Brancher les cables d’alimentation
surlesbornes L1-L2-L3 dela prise
fournie, et le cable de mise a la
terre sur la borne marquée par le

L
symbole=;
—brancher la prise A sur la fiche B
(fig. 19).

Version U.S.A.-CANADA (fig.
20)

—Placer le cable dans la boite a
bornes et connecter les phases
aux bornes L1-L2-L3, le neutre a
la borne N (variante monofasée)
et le cable de mise a la terre a la

borne portant le symboIeJ?_ .

ESPANOL

Version estandar
Preparar el cable de alimentacion
donde se encuentra la toma A
(fig. 18) suministrada.

—Conectar los cables de alimenta-
cion alos bornes L1-L2-L3 del en-
chufe suministrado con lamaquina
y el cabo de tierra al borne indicado

. , L
mediante el simbolo=;
—conectar la toma A al enchufe B
(fig. 19).

Version U.S.A.-CANADA

(fig. 20)

—Introducir el cable en el tablero de
bornes y conectar las fases a los
bornes L1-L2-L3, el neutro alborne
N (version monofasica) y el cable
de tierra al borne sefalado con el

simboIJ?‘.

| A ATTENTION

ATTENTION AU BRANCHEMENT
ELECTRIQUE

La mauvaise rotation de
I'outil entraine des risques pour
I'ouvrier et détériore le produit.
Démarrer pendant une fraction
de seconde le groupe scie, puis
controler que le disque tourne
dans le sens horaire; si la rotation
n’est pas correcte, couper
immédiatement le courant et
inverser deux des trois phases sur
les bornes (L).
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/\ ATENCION

CUIDADO CON LA CONEXION
ELECTRICA
Si la herramienta gira incorrectamente
puede ser causa de peligro para el
operador, causando dafos al producto.
Arranque por una fraccion de segundo
el grupo de la sierra y compruebe que
el disco gire en el sentido de las agujas
del reloj; si la rotacion es incorrecta,
corte inmediatamente la corriente e
invierta dos de las tres fases en los
bornes (L).
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4.5. ASPIRAZIONE DEI
TRUCIOLI

\ A ATTENZIONE \

Lavorare sempre con l'aspirazione
attivata.

L’impianto d’aspirazione
deve sempre essere avviato
contemporaneamente al motore
del gruppo operatore in funzione.

Una corretta aspirazione elimina i
rischi di inalazione polveri e favo-
risce un migliore funzionamento
della macchina.

Nelle tabelle sono riportati i valori
minimi di portata e velocita dell'aria
riferiti ad ogni singola aspirazione.

Assicurarsi che I'impianto d’aspi-
razione garantisca questi valori
nel punto di collegamento con le
bocche delle cuffie.

Toupie

Portata | 750 m®/h
Velocita' minima dell'aria 20 m/s

Sega
cuffia cuffia
superiore inferiore
Portata 170 m%/h 750 m%/h

Velocita' minima dell'aria 20 m/s

Pialla Pialla
filo spessore
Portata | 750 m%h 750 m3/h

Velocita' minima dell'aria 20 m/s

Cavatrice
Portata | 750 m3/h
Velocita' minima dell'aria 20 m/s

72—

4.5. CHIP SUCTON

\ /\ WARNING \

Always work with the suction
system on.
Always start the suction system
and the operator assembly motor
at the same time.

Proper suction eliminates the risks
of dust inhalation and aids better
functioning of the machine.

The tables list the minimum air
flow and speed values referenced
to each single suction operation.

Ensure that the suction system
guarantees these values at the
hood-mouth connection point.

Routers

Air flow | 750 m3/h
Minimum air speed 20 m/s

Saw
Upper hood | Lower hood

Air flow 170 m3/h 750 m3/h
Minimum air speed 20 m/s

Surfacing [Thicknessing
planer planer
Air flow | 750 m3%h 750 m%h

Minimum air speed 20 m/s

Mortising machine
Airflow | 750 m*h

Minimum air speed 20 m/s
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4.5. YOANEHUE CTPYXKU

LAf BHUMAHWE

PaboTaTb TONMbKO C BKIHOYEHHbIM
BbITS)KHLIM YCTPOWCTBOM.
BbITAXXHOE YCTPOMCTBO AOMKHO
BKIIOYaTbCA OAHOBPEMEHHO C
nBuratenem pabouero arperara.

[MpaBunbHO opraHuMsoBaHHOE
yoaneHue OTXOAOB ycTpaHdAeT
onacHocTun, oOycrnoBMeHHbIe
BAbIXaHWEM NbINuv 1 yryyLlaeT paboTy
CTaHka.

B TaGnuuax npuBedeHbl
MUHMMAanbHO JOMNYCTUMblE 3HAYEeHMUsI
NPON3BOAUTENBHOCTU U CKOPOCTU
NOTOKa BO3AyXa Ha KaXKaoM OTAENbHOM
BbIXO€ CUCTEMbI acnupauum.

Y6eguTech, YTO cMCTeEMa acnupauum
obecneynBaeT AaHHble 3HA4YEHUSA B
TOYKax noAcoeanHeHus K naTpyokam

FRANCAIS

4.5. ASPIRATION DES
COPEAUX

\ /\ ATTENTION \

L’aspiration doit toujours étre active
pendant I'usinage.
Toujours mettre en marche
I'installation d’aspiration en méme
temps que le moteur de ’ensemble
opérateur.

Une parfaite aspiration élimine les
risques de respirer la poussiére et
optimise le fonctionnement de la
machine.

Les valeurs minimums de capacité
et de vitesse de l'air, par rapport a
chaque aspiration, sont indiquées
dans les tableaux.

Vérifier que le systeme d’aspiration
assure ces valeurs au point de rac-
cordement avec les aérateurs des

ESPANOL

4.5. ASPIRACION DE VIRUTAS

~/\ ATENCION |

Trabajar siempre con la aspiracion
activada.

La instalacion de aspiracion
debe ser puesta en marcha
contemporaneamente al motor del
grupo operador en funcion.

Una aspiracion correcta elimina
todo riesgo de inalacion de polvo y
favorece el buen funcionamiento de
la maquina.

En las tablas se indican los valores
minimos de caudal y velocidad del
aire con recpecto de cada unade las
aspiraciones.

Asegurarse de que el equipo de
aspiracion garantice estos valores
en los puntos de conexion con las
bocas de las envolturas.

CTPY>KKONPUEMHUKOB. .
protections.
®PE3EPHbIA Y3EN Toupie Tupi
noTok | 750 m3/h Capacité| 750 m3/h Caudal | 750 m¥h

MuHumanbHasi ckopocTb Bo3ayxa 20 m/c

Vitesse mini. de I'air 20 m/s

Velocidad minima del aire 20 m/seg

MuHMmManbHas ckopocTb Bo3ayxa 20 m/c

Vitesse mini. de I'air 20 m/s

TMunbHbIU y3e Scie Sierra
MpOp3BOANTENBHOCTY  HIKHUIA Protection | Protection Envoltura su-| Envoltura
CTPYXKKOMPUEMHMI supérieure | inférieure perior inferior
oTOK 170 m%h 750 m¥/h Capacité| 170 m®h |[750 m%h Caudal | 170 m3/h 750 m3h

Velocidad minima del aire 20 m/seg

dyrosarbHbIit | PeiicMycoBbiii Raboteuse | Raboteuse Cepillo a ras Cepillo espe-
d’épaisseur sor
noTok 750 m°h 750 m/h Capacité¢| 750 m*h 750 m3/h Caudal | 750 m®h 750 m¥h

MuHumanbHasi ckopocTb Bo3ayxa 20 m/c

Vitesse mini. de I'air 20 m/s

Velocidad minima del aire 20 m/seg

[Ma3oeasibHbIlU y3en

Mortaiseuse

noTok | 750 m®h

Capacité| 750 m%/h

MuHumanbHast ckopocTb Bo3dayxa 20 m/c

Vitesse mini. de I'air 20 m/s

—73-—

Ranuradora
Caudal | 750 m¥h

Velocidad minima del aire 20 m/seg
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Diametro bocche d'aspirazione
(fig.22):

A - cuffia toupie............ 2120mm
B - cuffia per

sagomare ............. 2 100 mm
C - protezione sega...... @ 60 mm
D - aspirazione sega..g 120 mm

E -cuffia pialla filo e
spessore............... @ 120 mm
F - aspirazione
cavatrice............... 2 120 mm
G - cuffia toupie
per tenonare.......... 2 120 mm

Collegare le bocche all'impianto
di aspirazione con tubi flessibili di
diametro adeguato. Serrare con
fascette.

Il tubo deve essere posizionato
in maniera tale da non ostacolare
I'operatore durante lalavorazione.

INSTALLAZIONE ¢ INSTALLATION

040_021_2. tif
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Suction mouth diameter (fig.22):

A -router hood ............ 2120mm
B - Shaping hood ....... 2 100 mm
C - Saw protection........ @ 60 mm
D - Saw suction.......... 2 120 mm
E -Planer and thicknesser

hood ........ceeeeee.. 2 120 mm
F - Mortising machine

suction ........c........ 2 120 mm
G - tenoning shaper

hood ..................... 2 120 mm

Connect the mouths to the suc-
tion system with flexible tubes of
adequate diameter. Tighten with
clamps.

The tube must be positioned in
such away so as notto obstruct the
operator during machining.
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OvameTpbl BbITSXHbLIX NaTpybkos
(pnc.22):

A - orpaxgeHue cpesepHoro
WNUHOENS. ... ... 2120 mm
B - orpaxageHue gpesepHoro
WwnuHaensa ans
KPVBOMMHEWNHOTO
dpesepoBaHus ...... 2 100 mm
C - orpaxxgeHue nunbl... @ 60 Mm
D - cTpy>XKONPUEMHMK

3170 P 2 120 mm
E - orpaxageHue HoXxeBoro

BANa ...ceveevvvneeeennnnn. 2 120 mm
F - cTpyXkonpremHuk

nasoBarbHOro

V211 = OO 23 120 mm

G - orpaxaeHne cdpesepHoro
LWINMHAEeNsa ansa Hapesku
(117 n o] = A @ 120 mm

MoacoeanHUTL NaTPyoOKU K cucTeme
acnupauum npy NomoLLn TMBKUX
BO3JyXOBOAOB Haanexallero
avamMeTpa. 3akpenuTb BO34yXOBOIbl
XOMyTaMu.

BosgyxoBoabl OOMXHbI ObIThb
pa3MmelleHbl Takum obGpasom,
YTOObI He co3gaBaTh NnomMex pabote
onepartopa.

FRANCAIS

Diamétre orifices d’aspiration
(fig. 22):

A - protection toupie....120 mm
B - protection pour
profiler ................. 2 100 mm
C - protection scie ....... @ 60 mm
D - aspiration scie ..... 2 120 mm
E - Protecteur raboteuse/dégau-
chisseuse ........... 2 120 mm
F - aspiration mortaiseuseg 120 mm
G - Protecteur toupie
pour tenonner ...... 2 120 mm

Raccorder les orifices au systéme
d’aspiration a l'aide de tuyaux
souples ayant un diamétre appro-
prié. Serrer a l'aide des colliers de
serrage.

Le tuyau doit étre placé de maniére
a ne pas géner l'ouvrier pendant
l'usinage.
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Diametro bocas de aspiracion (fig.
22):

A - Envoltura tupi ........ 2100mm
Regulable............... 3120mm
B - Envoltura para
moldurar .............. @ 100 mm

C - Proteccion sierra ... 60 mm
D - Aspiracion sierra.. 120 mm
E - Campana eje acepillador y re-

gruesador .......... @ 120 mm
F - Aspiracion
mortajadora.......... @ 120 mm

G - Cabezal tupi para ensamble
de espiga y caja... @ 120 mm

Conectar las bocas al equipo de
aspiracion con tubos flexibles de
diametro adecuado. Ajustar con
abrazaderas.

Eltubo debe estar ubicado en modo
que no obstaculice al operador du-
rante el trabajo.
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5.1. UTENSILI- MONTAGGIO
E REGISTRAZIONE

\ A ATTENZIONE
Usare guanti di protezione.

5.1.1 Frese - Montaggio (fig.1)

—Sbloccare la leva A
—Sollevare l'albero toupie fino

alla massima altezza, ruotando |

il volantino B.

— Aprire il portello V .

—Bloccare la rotazione dell'albero
toupie ruotando manualmente
quest'ultimo fino a riuscire a
bloccarlo col perno accessorio L
attraverso il foro della camicia
toupie. —

—Se la cuffia toupie & gia posi-
zionata sul piano sollevare lo
sportello H svitando il pomello
M.

—Sbloccare con chiave accesso-
riala vite R .

— Estrarre gli anelli distanziatori E.

—Estrarre, se necessario, glianelli
S sul piano della macchina.

—Inserire le frese G sull'albero
toupie utilizzando gli anelli
distanziatori piu adatti, fra un
utensile e l'altro.

A ATTENZIONE

Montare le frese nel punto piu
basso possibile dell’albero
evitando al massimo eventuali
vibrazioni. E' vietato montare
frese di diametro superiore a 160
mm per lavorazioni di profilatura,
a 150 mm per lavorazioni di
sagomatura e a 180 mm per
lavorazioni di tenonatura.

—Serrare bene la vite R.

— Sbloccare la rotazione dell’albe-
ro toupie, togliendo il perno L.
—Riportare lo sportello Ve H alle
condizioni iniziali serrando il

relativo pomello.

—II posizionamento verticale
dell’'albero va effettuato sempre
dal basso verso l'alto per elimi-
nare l'effetto di eventuali giochi
meccanici.

/\ ATTENZIONE

Prima di procedere alla
lavorazione registrare la cuffia
toupie come indicato nel cap. 5.

040_108_1.tif
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5.1. TOOL - ASSEMBLY AND
ADJUSTMENT

\ A WARNING \

Use protective gloves.

5.1.1 Milling cutters - Assem-

bly (fig.1)

—Release lever A.

—Liftthe router shaft up to maximum
height, turning the handwheel B.

—Open the door V .

—Lock spindle shaft rotation by
turning the shaft manually until
you can lock it by inserting the
accessory pin L in the hole in the
spindle liner.

— Ifthe router hood is already positioned
on the working table lift the door H by
unscrewing the knob M.

—Loosen the screw R by means of
the accessory wrench.

—Remove spacer rings E.

—Remove Ifnecessary rings S from
the machine table.

—Mount milling cutters G on the
moulder shaft using the special
spacer rings between one tool
and another.

\ /\ WARNING \

Fit the cutters as low as possible
on the spindle, taking every
precaution to avoid vibrations.
It is prohibited to mount cutters
with a diameter of more than 160
mm for profiling, 150 mm for for
shaping and 180 mm for tenoning
operations.

—Well tighten the screw R.

—Unlock the rotation of the moulder
shaft by removing the pin L.

—Return the door V and H to the
initial conditions tightening the
relevant knob.

—The shaft vertical positioning
should always be executed star-
ting from its lower part, to counte-
ract the effect of any possible
mechanical slack.

\ A WARNING \

Before proceeding with work,
adjust the spindle-moulder hood
as indicated in chapter 5.
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51. WHCTPYMEHTbI -
MOHTAX U HACTPOMKA

E& BHUMAHME ~— |

Pa6GoTtaTb B 3alWMUTHbIX nep4yartkax.

5.1.1

— OcnabuTb dukcatop A.

— MogHATb hpesepHbIn WNUHAEND
B KpanHee BepxHee MOoroXeHue
MaxoBu4ykom B.

— OTkpbITb ABepLY V .

— 3abnokupoBaTtb (pesepHbI
WnMHOenNb npunaraeMblM
cTepXHeMm L 4yepes oTBepcTue
B pybawke. [Ins 3TOro BPYYHytO
NMOBEPHYTL LWMNMHAENb B Takoe
nonoXxeHne, Npu KOTOPOM
BO3MOXXHO BCTaBUTb CTEPXKEHD.

—Ecnun koxyx dpesepHoro
WNUHZens yxxe Obin yCTaHOBMNEH
Ha cTone, NogHATb Kpbiwky H,
BbIBUHTUB GapallKkoBbIf BUHT M.

— OcnabuTtb NpunaraeMbIM KITHO4YOM
6onTR.

— CHATb NpOMEXyYTOuYHbIe Konbua E.

—Mpn HeoBGXoQMMOCTU BbIHYTb
KonbLia S U3 cTona cTaHka.

— Hapetb cdpesbl G Ha wnuHaens,
npoknagbiBasi MeXxay OTAeNbHbIMN
WHCTPYMEHTaMU noaxopsiime
NPOMEXYTOYHbIE KOnbLia.

E& BHUMAHME ~— |

Bo n3bexaHne Bubpauum
ycTaHaBnuBaTb (pe3bl Ha
WNMHAENb Kak MOXHO HUXe.
3anpelyaeTcsa yctaHaBnuBaThb
dpe3bl ¢ anameTpom G6onee 160 Mm
Ans npoaonbHoro npodunbHOro
dpesepoBaHus, 150 mm ans
KPUBOJIMHENHOTO (hpe3epoBaHUA U
180 MM ons Hape3Ku LWKUNOB.

®pes3bl - MoHTax (puc.1)

— HapgexHo 3ataHyTb 60T R.

— BeicBoboauTh WNUHAEMb, YAANUB
cTepxeHb L.

— BepHyTb kpbiwkn V 1 H B ncxogHoe
NONOXeHWe n 3akpenuTb UX
COOTBETCTBYIOLMMU HapaLlKoBbIMM
BUHTaMW.

— YcTaHoBKa WnuHaens B pabouee
nonoxeHwe [ONXHa Bcerga
BbINOMHSATECA B HanpaBfeHnn CHU3Y
BBEPX, YTOObI YCTPaHUTb BNUSHKE
MeXaHW14eCcKoro ntodra.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

5.1. OUTILS - MONTAGE ET
BEGLAGE

. /\ ATTENTION \
Porter des gants de protection.

5.1.1 Fraises - Montage (fig.1)

—Débloquer le levier A.

— Soulever I'arbre toupie jusqu’a sa
hauteur maximum, en tournant le
volant B.

— Ouvrir la porte latérale V.

—Bloquer la rotation de I'arbre toupie
en tournant a la main ce dernier
pour le bloquer avec la cheville
accessoire L a travers l'orifice de
la chemise de la toupie.

— Si la protection toupie est déja placée
sur le plan , soulever la porte H en
dévissant le pommeau M.

— Dévisser la vis R avec la cléen
dotation.

— Retirer les bagues-entretoises E.

— Extraire, le cas échéant, les ba-
gues S sur la table de la machine.

— Introduire entre un outil et 'autres,
les fraises G sur I'arbre toupie en
utilisant les bagues-entretoises les
plus indiquées.

\ /\ ATTENTION \

ESPANOL

5.1. HERRAMIENTAS - MONTA-
JE Y REGULACION

"~ /\ ATENCION |

Usar guantes de proteccion.
5.1.1 Fresas- Montaje (fig.1)
—Desbloquear la palanca A.

— Levantarel ejetupisirviéndose del volante
B hasta llegar a la altura maxima.

— Abrir el portillo V

—Bloquear la rotacién del eje toupie
girandolo manualmente hasta blo-
quearlo con el perno accesorio L
a través del orificio de la camisa
toupie.

— Silaenvolturadeltupiyaestaubicada
sobre la superficie levantar el postigo
H girando la perilla M.

— Desbloquear con llave accesoria el
tornillo R.

— Extraer los anillos distanciadores E.
— Extraer, si resulta necesario, los anillos
S sobre el plano de la maquina.
— Introducir las fresas G en el arbol
tupi utilizando los anillos distancia-
dores mas adecuados, entre una

herramienta y la otra.

Monter les fraises le plus bas
possible sur I'arbre en évitant au
maximum d’éventuelles vibrations.
Il est interdit de monter des fraises
d’un diamétre supérieur a 160 mm
pour faire des profilages, a 150 mm
pour faire des fagonnages et a 180
mm pour faire des tenonnages.

— Bien serrerlavisR.

— Débloquer la rotation de l'arbre
toupie, en retirant le goujon L.

— Replacer la porte V et H dans les
conditions initiales en serrant le
pommeau correspondant.

— Le positionnement vertical de
I'arbre doit toujours étre effectué du
bas vers le haut et cela afin d’éli-
miner 'effet des jeux mécaniques.

"~ /\ ATENCION |

Montar las fresas en el punto mas
bajo posible del arbol, evitando al
maximo las vibraciones.
Queda prohibido montar fresas de
diametro superior a 160 mm para
efectuar perfilados, superior a 150
mm para efectuar molduras y a 180
mm para espigar.

— Apretar bien el tornillo R.

— Desbloquear la rotacion del arbol
toupie, extrayendo el perno L.

— PonerlapuertaVyH enlas condi-
ciones iniciales apretando el pomo
relativo.

— El posicionamiento vertical del
arbol debe ser efectuado siempre
desde abajo hacia arriba para eli-
minar el efecto de posibles juegos
mecanicos.

\ /\ ATTENTION \

~/\ BHUNMAHKE |

Mepep Hayanom paboThbi
OTperynupoBaTh NosoXeHne
KOXyXa LUNUHAENs, Kak yKa3aHo B
rnase 5.

/N ATENCION |

Avant de commencer 'usinage
régler le couvre-toupie comme
indiqué au par.5.

77 -

Antes de iniciar la elaboracion,
regular la proteccion del tupi segtin
las indicaciones del par. 5.
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5.1.2 Coltelli - montaggio

\ A ATTENZIONE

Scollegare la spina dalla presa
elettrica.

\ A ATTENZIONE

Maneggiare i coltelli utilizzando i
guanti di protezione.

Albero pialla con 2 coltelli (fig.
2-3)

]| INFORMAZIONI

Per motivi di sicurezza i coltelli
sono inseriti completamente
nell'albero pialla; prima di
procedere alla lavorazione
registrarli seguendo le istruzioni
sottoriportate.

Montare esclusivamente coltelli
della stessa serie (aventi la
stessa altezza) per evitare
squilibri.

Altezza minima consentita
18 mm.
—Rimuovere i dadi che bloccano
le viti C e posizionare il registra-
coltelli A come indicato in figura.

]| INFORMAZIONI

La spina B deve essere inserita
nella rispettiva foratura realizzata
sull'albero. Avvitare le due viti C
nelle rispettive forature presenti

sul piano a filo.

— Svitare le viti di bloccaggio con
apposita chiave D; il coltello
fuoriesce spinto dalle molle di
contrasto.

—Se necessita sostituire i coltelli
inserendoli nell' apposita sede
E (fig. 2) rispettando I'orienta-
mento dell'angolo di affilatura
relativamente al senso di rota-
zione dell'albero pialla F.

— Verificare I'efficienza delle molle
di contrasto esercitando una
leggera pressione sui coltelli:
questidevonorientrare nelle sedi
per poi tornare nella posizione
iniziale.

— Verificare chei coltellied i lardoni
siano centrati rispetto all’albero
pialla F.

040_075_1.tif

5.1.2 Cutters - assembly

\ A WARNING \

Take the plug out of the socket ..

\ A WARNING \

Handle the knives wearing
protective gloves.

2-cutters cutterblock
(fig. 2-3)

Fi INFORMATION \

For safety reasons the blades are
completely inserted in the cutter
block; before machining adjust
them in accordance with the
instructions below.
Exclusively mount knives of the
same series (with the same height)
to prevent unbalancing. Minimum
permitted height:

18 mm

— Remove the nuts that block
screws C and position blade
adjusters A as indicated in the
figure.

__JL_INFORMATION |

Plug B must be inserted in the
appropriate hole in the shaft.
Tighten the two screws C in the
relative holes on the planer table.

—Loosen the blocking screws using
the specific key D; the blade co-
mes out pushed by the contrast
springs.

— If necessary, replace the blades
by inserting them in their specific
slot E (fig.2) ensuring that the
cutting edge meets the direction
of rotation of the planer F.

— Make sure springs are ingood work-
ing order by exerting a light pressure
on cutters: these should go deeper
into their seats and then go back to
their initial position.

—Check that the blades and wed-
ges are centered against the
planer F.
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5.1.2 Hoxu - MOHTax

E& BHUMAHME — |

BbIHYTb BUMNKY U3 PO3ETKM.

LAf BHUMAHWE

Mpu obpalieHnmn c Hoxxamm paboTaTb
B 3aLUMUTHbIX NepyaTKax.

HoxeBol Ban ¢ AByMs HOXaMu
(puc. 2-3).

LI:TIH'@OFMK[[WH ”””” 1

|

Mo cooGpaxeHusaM Ge3onacHOCTU
B NOCTaBMNA€MOM CTaHKe HOXU
NOJTHOCTLIO YTOMJIeHbI B HOXXEBOW
Ban. Mepen Ha4yanom paboTbl UX
crnegyeT oTperynupoBartb, AeNCTBYS
COrnacHo npeacTaBreHHbIM HUXe
MHCTPYKLMUAM.

Bo u3bexaHue gucbanaHca
MHCTPyMeHTa yCTaHaBNMBaTb
HOXM ogHOro Tuna (c oAMHaAKOBOM
BbICOTOM).
MuHumanbHoO gonycTumas BbicoTa
-18 mm.

— OTKpyTUTBraku, PUKCUPYIOLLME BUHTbI
C, v paamecTuTb npucnocobnexune ans
perynupoBKy HOXew A, Kak mokasaHo
Ha PUCYHKe.

{ 1 WHOOPMALIMA |

WTbipb B gonkeH 6biTb BCTaBneH
B cneuuanbHoe oTBepcTue Bana.
BBuHTUTL ABa BUHTa C B oTBepcTUA
cyroBanbHoro crona.

—OcnabuTb BUHTbI KPENITEHNS HOXA
cneuunaneHbiM Kntodom D. [Mpu
3TOM HOX OydeT BbITOMNKHYT MoA
OeCcTBUMEM BO3BPATHbIX MPYXNH.

—[lpn HeobxogMMoCTN 3aMeHUTb
HOXU. Hoxu BcTaBndawTCcsa B
rHe3no E (puc. 2) ¢ cobntogeHuem
npaBuMNbHON OpUeHTauumn
3aTOYEeHHON CTOPOHbLI NO
OTHOLWEHU K HanpaBneHuto
BpaLLeHusa HoxeBoro Bana F.

—MpoBepuTb 9 PEKTUBHOCTb
BO3BpAaTHbIX MPYXWH, Crerka
HaXXaB Ha HOXW: HOX JOIMKEH BONTK
B THE300, a 3aTeM BEpPHYTbCS B
NCXOQHOE MONOXEHNE.

—Y6eaunTbCst, HTO HOXU U MPWKUMHBIE
NMaHKM PacrnonoXeHbl No LEeHTPY
HoxeBoro Bana F.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

5.1.2 Couteaux - montage

ESPANOL

5.1.2 Cuchillas-montaje

\ /\ ATTENTION \

Débrancher la fiche de la prise
électrique.

\ /\ ATTENTION \

\ z> ATENCION \

Desenchufar la clavija de la toma de
corriente.

~/\ ATENCION |

Manipuler les couteaux en utilisant
des gants de protection.

Arbre rabot a 2 couteaux
(fig.2-3).

— J
_;l AVERTISSEMENT |

j

Pour des raisons de sécurité, les
couteaux sont insérés dans l'arbre
de rabotage ; avant de commencer
l'usinage, les régler en suivant les

instructions ci-dessous.
Monter exclusivement des couteaux
de la méme série (ayant la méme
hauteur)
pour éviter des déséquilibres.
Hauteur minimale consentie 18mm

— Enlever les écrous bloquant les
vis C et positionner les régleurs
de couteaux A comme illustré sur
la figure.

| J|_AVERTISSEMENT |

La broche B doit entrer dans
le percage pratiqué sur l'arbre.
La broche C doit aller contre la
dégauchisseuse. Visser les deux vis
C dans les trous se trouvant sur la
table de dégauchissage.

— Dévisser les vis de blocage avec

la clé D ; le couteau sort poussé
par les ressorts de contraste.

— Si nécessaire, remplacer les co-
uteaux en les introduisant dans
le logement prévu a cet effet E
(fig.2) en respectant l'orientation
de I'angle d'affGtage en rapport au
sens de rotation de I'arbre rabot F.

— Vérifier le fonctionnement correctdes
ressorts de pression en exercantune
petite pression sur les couteaux: ces
derniers doivent rentrer dans leurs
sieges et revenir sur leur position de
départ.

— Vérifier si les couteaux et les lar-
dons sont centrés par rapport a
I'arbre rabot F.

— 79—

Manejar las cuchillas utilizando
guantes de proteccion.

Arbol cepillo con tres cuchillas
(fig.2 - 3).

| J_INFORMACIONES |

1

Por motivos de seguridad, las
cuchillas estan completamente
introducidas en el arbol cepillo;

antes de proceder con el

trabajo, regularlos siguiendo las

instrucciones abajo indicadas.
Montar exclusivamente cuchillas

de la misma serie (que tengan

la misma altura) para evitar
desequilibrios. Altura minima
permitida 18mm.

— Extraiga las tuercas que bloquean
los tornillos Cy coloque los regula-
cuchillas A tal y como indica la
figura.

!"Wi INFORMACIONES J

La clavija B tiene que estar
insertada en el respectivo
taladrado realizado en el eje.
Enrosque los dos tornillos C en
los correspondientes orificios
presentes sobre la superficie de
acepillado.

—Destornillar los tornillos de bloqueo
con la correspondiente llave D; la
cuchilla sobresale empujada por
los resortes de contraste.

—En caso de que sea necesario, su-
stituirlas cuchillas colocandolas en
el lugar apropiado E (fig. 2) respe-
tando la orientacion del angulo de
afilatura relativamente al sentido
de rotacion del arbol cepillo F.

— Verificar la eficiencia de los re-
sortes de contraste haciendo una
ligera presion sobre las cuchillas:
éstas deben entrar enlos espacios
para después volver a la posicion
inicial.

—Verificar que las cuchillas y los
estabilizadores de guia estén cen-
trados respecto al arbol cepillo F.
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Fi INFORMAZIONI

Per una buona registrazione
occorre che il filo del coltello
appoggi in modo completo
per tutta la sua lunghezza sul
registracoltelli A (fig.3). In questo
modo viene garantita la giusta
sporgenza del coltello dall'albero
pialla (massimo 1 mm).

— Serrare le viti di bloccaggio con
apposita chiave D esercitando
una forte pressione sul registra-
coltelli.

Montare allo stesso modo tutti i
coltelli.

Aoperazione ultimata predisporre
la macchina perla piallaturaafiloo
spessore seguendo le indicazioni
riportate nel cap. 5 e 6.

040_075_1.1if
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Fi INFORMATION \

To ensure adjustments are
correct the whole length of the
knife blade should rest on the

knife register A (fig.3). In this way
proper projection of the knife from
the planer spindle is guaranteed
(maximum 1 mm).

—Tighten the clamping screws with
the wrench D, applying a lot of
pressure on the knife setter.

In the same way mount all the

knives.

When the operation has been com-
pleted, set up the machine for buzz
planing or thicknessing following
the instructions in Chapters 5and 6.
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r'i WHOOPMALWS

|

[Ins npaBuIbHON HACTPOWKU HOXEN
HeobXxoAMMO, YTOObI Kpaw HoXa
onuparicsi BAOb BCe CBOeM AJIHbI
Ha perynpoBo4HOe Np1crocotneHne
A (puc. 3). Mpu atom ByaeT obecrneyeH
NpaBUMbHbIA BbINET HOXA
OTHOCUTENLHO HOXXEBOTO Bara (He 6oree
1 Mm).

- 3aTaHyTb BUHTbI KpenneHust
crneumarnbHbIM KrtodoM D, Haxkumas
C CUNON Ha perynnpoBoYHOE
npucrocobnenve.

YCTaHOBUTb BCE HOXMW TakUM Xe
obpasom.

lMocne 3aBeplueHUs npoueaypsbl
MoaroToBUTL CTAHOK OJ1s1 onepawuum
dyroBaHnsa unn pemcMmycoBaHus,
criefyst UHCTPYKLMAM rmas 5 1 6.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

ESPANOL

]

r.-——- 1
L J|_AVERTISSEMENT ]

Pour un bon réglage, il faut
que le bord du couteau prenne
entiérement appui sur toute la

longueur du régleur des couteaux A
(fig.3).
De cette maniére le dépassement
exact du couteau de I'arbre rabot est
assuré (maximum 1 mm).

—Serrer les vis de blocage avec la
clé D prévue a cet effet en exergant
une forte pression sur le réglage
des couteaux.

Monter de la méme fagon tous les

couteaux.

Aprées 'opération préparer la machi-

ne pour le rabotage du bord ou de

I'épaisseur en suivant les indications

fournies aux chapitres 5 et 6.

- 81—

| J_INFORMACIONES |

Para efectuar una regulacion
correcta el filo del cuchillo tiene que
estar totalmente apoyado sobre el
regulador de cuchillos A (fig.3).
De este modo se garantiza el
adecuado saliente de la cuchilla del
arbol cepillo (maximo 1mm).

—Apretar los tornillos de bloqueo
con la llave D ejerciendo una fuer-
te presion sobre el regulador de
cuchillas.

Montar todas las cuchillas siguiendo

el mismo procedimiento.

Unavez terminada la operacion pre-

parar la maquina para la cepilladura

de eje vertical o de regruesar siguien-

do las indicaciones del cap. 5y 6.
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Albero pialla tipo TERSA con 3
coltelli (fig. 4)

— Smontare la protezione mandrino
A.

— Smontare il mandrino B (se
presente).

— Per eseguire questa operazio-
ne, bloccare l'albero tersa inse-
rendo una chiave a forchetta C
nella sede realizzata sull'albero.

— Inserire la chiave D nel mandrino
B e svitare in senso orario.

— Percuotere i lardoni bloccaggio
coltelli con un martello in gom-
ma.

— Inserire i coltelli E nell'albero F
attraverso il foro G.

— Verificare che i coltelli siano
centrati rispetto all’albero pialla
F.

— Avviare il gruppo operatore
pialla per bloccare i coltelli.

— Piallare per qualche minuto un
pezzo di legno duro su tutta la
lunghezza dell'albero per otte-
nere un miglior bloccaggio del
gruppo lardone-coltello.

— Perlo smontaggio percuotere il
lardone e sfilare il coltello.

040_092_0.tif
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TERSA-type 3-cutters cutter-
block (fig. 4)

— Remove the spindle guard A.

— Remove the spindle B (if present).

— To perform this operation lock the
rigid shaft by inserting a fork wrench
C in the slot on the shaft.

— Insertwrench D in the spindle B and
unscrew it in a clockwise direction.

— Loosen the knife locking wedge
with a rubber mallet.

— Insert the knives E in the spindle F
through the hole A.

— Check if the knives are centered
with reference to the cutterblock
G.

— Start the planer working unit to
lock the cutters.

— Take a piece of hard wood and
plane it on its whole length for
a few minutes, in order to get a
better locking of the cutter-gib
unit.

— To remove the cutters, strike the
gib and pull out the cutter.
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HoxeBon Ban tuna TERSA c
Tpemsi Hoxxamu (puc. 4)

— deMoHTUpOBaTbL OrpaxgeHue
natpoHa A.

— [lemoHTMpoBaTb natpoH B (npu
Hanuuumn).

— [1n< BbINOMHEHWS 3TOr0 AENCTBUS
3adMKCUMpoBaTb HOXEBOW Ban,
BCTaBMB pOXKOBbIAN kntod C B
rHe3go Ha Bany.

— BcTtaButb kntod D B matpoH B
M OTBUHTUTb €ro nNo 4acoBou
CTperke.

— YoapvTb Mo NPYXXMMHbBIM NilaHKam
PE3MHOBBIM MOJTOTKOM.

— BctaButb HoXun E B Ban F yepes
oTtBepcTtue G.

-Yb6eauntbcHaA, 4YTO HOXWU
pacnonaralTcs MO UEHTpPY
HoxeBoro Bana F.

— Bknwouunte cTporaneHbin y3en,
4YTOObI 3achMKCMPOBaATL HOXW.

—IOna Gonee KadYyecTBEeHHOW
dukcaumm Hoxa MPUXKNUMHON
NnaHKoW MpocTporatb B Te4YEeHue
HECKOIMbKUX MUWHYT 3aroToBKYy W3
TBEPLOW LpeBeCcUHbl NO Bceu
ONunHe Bana.

— Ana cHATUA HOXa yaapuTb No
nnaHke.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

Arbre rabot type TERSA a 3 cou-
teaux (fig. 4)

— Déposer la protection du mandrin
A.

— Déposerle mandrin B (si présent).

— Pour effectuer cette opération,
bloquer l'arbre de type Tersa en
introduisant une clé a fourche C
dans le logement pratiqué dans
I'arbre.

— Introduire la clé D dans le mandrin
B etdévisser dans le sens horaire.

— Parcourir les lardons de blocage
des couteaux avec un marteau en
caoutchouc.

— Insérer les couteaux E dans I'arbre
F a travers le trou G.

—Verifier que les couteaux soient
centrés par rapport a I'arbre rabot
F.

— Mettre en marche le groupe du
rabot pour bloquer les couteaux.

— Raboter une piéce de bois dur
sur toute la longueur de I'arbre
pendant quelques minutes afin
d’obtenir un meilleur blocage du
groupe lardon-couteau.

— Pour le démontage, frapper le
lardon et enlever le couteau.

— 83—
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Arbol cepillo tipo TERSA con 3
cuchillas (fig. 4)

— Desmontar la proteccion husillo A.
Desmontar el husillo B (si esta pre-
sente).

Para efectuar esta operacién, blo-

quear el eje terso insertando una

llave de horquilla C en el alojamiento
realizado en el gje.

Insertar la llave D en el husillo B y

desenroscar hacia la derecha.

Golpear los estabilizadores de guia

con un martillo de goma.

— Introducir las cuchillas E en el arbol
F a través del orificio G.

— Comprobar que las cuchillas estén
centradas respecto al arbol de la
acepilladora F.

— Poner en funcionamiento el grupo
operador cepillo para bloquear las
cuchillas.

— Acepillar por algunos minutos una
piezade maderaduraalolargode
todo el arbol para obtener un mejor
blogueo del grupo liston-cuchilla.

— Para el desmontaje, golpear el
liston y remover la cuchilla.
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5.1.3 Sega circolare -
Montaggio

\ A ATTENZIONE

Maneggiare gli utensili
utilizzando i guanti di protezione.

—Disinserire latensione di alimen-
tazione.

—Posizionare il gruppo sega a 90°
e abbassarlo al massimo.

Predisporre la macchina seguen-
do le indicazioni:

]| INFORMAZIONI

L'operazione deve essere
effettuata attraverso lo sportello
di accesso A.

— Inserire il perno B nel foro della
puleggia albero sega.

]| INFORMAZIONI

Il dado di bloccaggio C della lama
sega é sinistrorso; per svitarlo
occorre ruotarlo in senso orario.

— Allentare il dado di bloccaggio
C con chiave esagonale da 24
mm, ed estrarre la flangia D.

— Montare in sequenza la sega E,
la flangia D e il dado C (per evi-
tare eventuali vibrazioni, prima
di montare la lama sega pulire
accuratamente le flange).

— Peragevolare l'inserimento del-
lasegaE, & necessario allargare
leggermente il convogliatrucioli
e far passare la sega stessa
attraverso la fessura creatasiin
corrispondenza della freccia H.

— Serrare il dado con la chiave da
24 mm utilizzando il perno B.

— Regolare la posizione in altezza
del coltello divisore F allentando
il dado G.

\ A ATTENZIONE

Regolare la posizione del coltello
divisore in modo che la sua
distanza dalla lama sega sia

compresa fra3 e 8 mm
(vedi esempio fig. 7).

Il coltello divisore é nella giusta
posizione quando la protezione
sega copre una parte del
tagliente della lama sega.

040_025_0.if

040_026_2.1if

040_083_0.if
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5.1.3 Circular saw -
Assembly

\ A WARNING

Handle the tools with protective
gloves.

— Disconnect input power.
— Position the saw unit at 90° and
lower it as far as it will go.

Prepare the machine following
these instructions:

-
]| INFORMATION |
This operation must be performed
using access door A.

— Fit pin B into the saw shaft pulley
hole.

fi INFORMATION |

The locking nut C of the saw blade
is counter-clockwise; to unscrew it
turn it clockwise.

— Loosen the lock nut C using a
24 mm hex wrench and remove
flange D.

— Insequence mount the saw E, the
flange D and the nut C (to prevent
any vibration, thoroughly clean
the flanges before mounting the
saw blade).

— To make is easier to insert the
saw E, you must widen the chip
conveyor slightly and allow the
saw to pass through the space
created in correspondence to
arrow H.

—Tighten the nut using the
24 mm wrench and the pin B.

— Adjust dividing knife F height by
unloosing nut G.

\ A WARNING \

Adjust the position of the riving
knife so that its distance from the
saw blade is between 3 and 8 mm

(see example in fig.7).

The dividing knife is in the right
position when the saw guard
covers a part of the cutting edge of
the saw blade.
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5.1.3 OuckoBasa nuna - MoHTax

EN BHUMAHUE — |
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5.1.3 Scie circulaire - montage

\ /\ ATTENTION \

ESPANOL

5.1.3 Sierra circular - montaje

 /\_ATENCION |

Mpu ob6palleHnn ¢ UHCTPYMEHTaMM
paboTaThb B 3alWMTHbIX NepyaTKax.

— OTKIMHOYMTB HANPsSKEHNE NUTAHUS.
— YctaHoBuTb nuny nog 90° um
ONMyCTUTb €€ B KpalHee HUXHee
NONoXeHne.

MogroToBUTH CTaHOK K paboTe,
OeNCTBYS B Cneayowem nopsiake:

ﬁiﬁnﬂ?ﬁdmmm—‘
Onepauuﬂ BbINOJTHAETCA 4Yepe3
Asepuy A.

—BcraBuTh cTepXeHb B B oTBEpCTUE
Ha LLK1BEe Bana nuribl.

[ a—

laika C kpenneHusi TUIMbLHOro aucka
MMeeT NneByto pe3b0oy. YTobbl OTKpYTUTL
raviky, ee Heo6xoAMMmo BpaLLATL Mo
YacOBOW CTperIKe.

—MNpun nomowwm knya Ha 24 Mm
ocnabutb ranky C kpenmneHus
NUNBHOIO AUCKA U CHATb donaHeL
D.

—lMNocnepoBaTenbHO HapAeTb
nunbHbin anck E, dnaHey D un
raviky C (gns npegoTtBpalleHus
BMOpaumv nepen yCTaHOBKOW NTbI
TwarenbHO O4YMCTUTL hraHew).

— [nsa ypobcTBa ycTaHOBKM MNWbl
E Heobxogumo cnerka passectu
CTEHKM CTPYXKOMPUEMHUKA
MW NponycTUTb NWUNy 4yepes
obpasoBaBLUyOCS LLeNb B MeCTe,
rnokasaHHom cTpenkon H.

— 3aTsaHyTb ranky Knto4om Ha 24 MM,
yAEPXUBas Ban ctepxHem B.

— OTperynupoBaTb MOMOXeHWe Mo
BbICOTE PaCKMUHUBAIOLLErO HOXa
F, npenBapuTenbHO ocnabuB ranky
G.

E& BHUMAHME — |

PacknuHuBarowmm HOXX Heobxoanmo
oTperynupoBaTb TakuMm obpasom,
4YTOObI paccTosiHUe OT Hero Ao
NMUNbLHOIO AMCKa Haxoaunocb
B MHTepBane ot 3 A0 8 Mm (cMm.
npumep Ha puc. 7).
PacknuMHuBaroowmmn HOX HaxoauTcsl
B BEPHOM MOSI0XKEHUU, Koraa
orpaxaeHue 3akpbiBaeT YacTb 3y6a
nunbol.

Manipuler les outils en mettant des
gants de protection.

—Déconnecter la tension d’alimen-
tation.

— Placer le groupe scie a 90° et I'a-
baisser au maximum.

Placer la machine selon les indica-
tions suivantes:

Manejar las herramientas utilizando
guantes de proteccion.

— Desconectar la tension de la red.
— Posicionar el grupo sierra a 90° y
bajarlo al maximo.

Preparar la maquina siguiendo las
indicaciones

Fi AVERTISSEMENT |

Cette opération doit étre effectuée a
travers le portillon d'acces A.

—Introduire le goujon B dans le trou
de la poulie de 'arbre de la scie.

Fi AVERTISSEMENT |

L’écrou de blocage C de la lame
scie est sénestrorsum; pour le
dévisser il faut le tourner dans le
sens des aiguilles d’une montre
(horaire).

— Desserrer I'écrou de blocage C a
I'aide d’'une clé a six pans 24 mm,
et extraire la bride D.

—Monter en séquence la scie E, la
bride D et I'écrou C (pour éviter
d’éventuelles vibrations, avant
de monter la lame scie nettoyer
minutieusement les brides).

— Pour faciliter le montage de la scie
E, il faut élargir [égérement le con-
voyeur de copeaux et faire passer
la scie a travers la fissure qui s’est
créée a hauteur de la fleche H.

— Serrer I'écrou a l'aide d’une clé 24
mm, tout en utilisant le pivot B.

— Régler la position en hauteur du
couteau diviseur F en desserrant
I'écrou G.

fi INFORMATION |

La operacion tiene que efectuarse a
través de la puerta de acceso A.

— Introducir el perno B en el agujero
de la polea arbol sierra.

| ]| INFORMACIONES |

La tuerca de bloqueo C de la hoja
sierra se ajusta hacia la izquierda,
por tanto, para aflojarla es necesario
girarla en el sentido de las agujas del
reloj.

— Aflojar la tuerca de bloqueo C con
una llave hexagonal de 24 mm, y
extraer el soporte D.

— Montaren secuencialasierraE, la
brida D y la tuerca C (para evitar
vibraciones, antes de montar la
hoja sierra limpiar muy bien las
bridas).

— Para facilitar la insercién de la
sierra E, hay que ensanchar lige-
ramente el transportador de virutas
e introducir la sierra a través de la
fisura que se ha creado en corre-
spondencia de la flecha H.

— Ajustar la tuerca con la llave de 24
mm utilizando el perno B.

— Regular la altura de la cuchilla sepa-
radora F aflojando la tuerca G.

\ /\ ATTENTION \

. /\ ATENCION |

Régler la position du couteau
diviseur de maniére a ce que la
distance entre la lame de la scie et
le couteau soit comprise entre 3 et 8
mm (voir exemple fig.7).

Le couteau diviseur est dans
la position exacte lorsque la
protection scie couvre une partie du
tranchant de la lame scie.

— 85—

Regular la posicién del cuchillo
divisor de manera que su distancia
de la hoja sierra esté entre 3y 8 mm

(véase el ejemplo de la fig.7).
La cuchilla divisoria se encuentra
en la posicion correcta cuando la
proteccidn de la sierra cubre una

parte del filo de la hoja sierra.
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5.1.4 Sega circolare -
regolazione

Regolare la posizione del gruppo
segain altezza (fig.8) agendo sul
pomello A previo allentamento del
pomello B; serrare il pomello B a
regolazione eseguita.

Regolare l'inclinazione facendo
riferimento allatarga T agendo sul
pomello C previo allentamento del
pomello D; serrare il pomello D a
regolazione eseguita.

5.1.5 Punte per mandrino -
montaggio (fig. 9)

\ A ATTENZIONE

E' proibito I'uso di mole abrasive.
Fra due utilizzi della cavatrice
smontare la punta, poiché la sua
rotazione & comune all’albero di
piallatura a filo e la punta non
puo essere protetta.

Le punte devono essere bloccate
per tutta la lunghezza utile del
mandrino.

La macchina pud essere dotata
di mandrino fisso o mandrino
autocentrante.

Mandrino fisso

Monta punte sinistre da 16 mm
le quali vengono serrate tramite
due viti. Per l'installazione agire
sulle viti con la chiave in dotazione
attraverso il foro A del copriman-
drino (fig. 9).

Mandrino autocentrante
Monta punte sinistre da 3 a 16

040_031_1.tif

mm le quali vengono serrate tra- oo 1w

mite una vite. Per l'installazione
agire sulla vite con la chiave in
dotazione attraverso il foro A del
coprimandrino (fig. 9).

5.2. PIANIAFILO -
REGISTRAZIONE (fig.
10)

Piano d’entrata
Allentare la leva A.

Agire sulla leva B per posizio-
nare il piano D in funzione del-
I'asportazione desiderata: leggere
lo spostamento sulla targhetta C.

A regolazione eseguita serrare
la leva A.

040_033_1.1if
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5.1.4 Circular saw - adjustment

Adjust the saw assembly position
in height (Fig. 8) turning the knob A
after loosening the knob B; tighten
the knob B afterthe adjustment has
been made.

Adjust the inclination referring to
the plate T and turning the knob C
after loosening the knob D; tighten
the knob D after the adjustment has

been made.

5.1.5 Spindle bits - assembly
(fig. 9)

\ A WARNING \

It is prohibited to use abrasive
grinding wheels.

When the slotter is not in use, it
is necessary to disassemble the
bit, as it rotates jointly with the
surfacing table shaft and it cannot
be protected.

The bits must be locked over the
entire useful length of the spindle.

The machine may be equipped with
a fixed or self-centering spindle.

Fixed spindie

Mounts 16 mm left bits which are
locked by two screws. For the
installation, act on the screws
with the wrench supplied through
the hole A of the spindle cover
(fig. 9).

Self-centering spindie

Mounts from 3 to 16 mm left bits
which are locked by a screw. For the
installation, act on the screw with
the wrench supplied through the
hole A of the spindle cover (fig. 9).

5.2. SURFACING TABLES -
ADJUSTING (fig. 10)

Inlet table
Loosen the lever A.

Move lever B to position table D on
ther basis of the trim required: read
the traverse on the data plate C.

When the adjustment is over,
tighten the lever A.
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5.1.4 [OuckoBas nuna -
perynupoBka

OTperynupoBaTtb NOMOXEHUE NUMbHOIO
y3na no BbicoTe (puc. 8) npu nomoLiu
pykosiTku A, npeaBaputensHo ocrnabve
dukcatop B. lNMocne 3aBepluieHus
perynMpoBku 3aTaHyTb doukcaTtop B.

OTperynupoBaTb yron HakroHa nuibl
pykosiTkon C, npefsapuTensHoO ocnabmns
dmkcarop D. MNpraTom opneHTMpoBaTbCa
no wkane T. lNocne 3aBepleHns
perynvpoBku 3aTaHyTb coukcaTtop D.

5.1.5 KoHueBble cpe3bl
na3oBaribHOro y3ra - MOHTaxX
(puc. 9)

A

- BHUMAHME

3anpeljaeTcs UICNoNb30BaTb
abpasvBHble AUCKM.

Korpa nasoBanbHbIN y3en He
Mcnosnb3yeTcs, Heob6xoaMMOo
OEeMOHTUPOBaTh KOHLEBYIO dpesy.
[aHHaa mepa Heob6xoanMa B CBA3N
C TeM, 4To hpe3a BpawjaeTcs
COBMECTHO C HOXEBbIM Bariom
cyroBanbHO-peicCMyCcOBOrO y3na, npu
3TOM OCTaBasiCb He 3alUULLEHHOWN.
KoHueBble chpe3bl 4OMKHbI
3aKpennsATLCA Ha BCHO pabouyro
OJIVHY NaTpoHa.

CtaHOK MoxeT ObiTb OCHalleH
Heperynmpyembl M mnnwu

CaMOLIEHTPUPYIOLLIMM MaTPOHOM.
Heperynupyembiin naTpoH
MpegHasHayeH Anst MOHTaxa neBbIX
KOHUEeBbIX ¢pe3 Cc guametpom
XBOCTOBUKA 16 MM. Dpesbl 3axkmatoTcs
OBYyMS BUHTaMu, AnNd JocTyna K
rOrioBKaMm KOTOPbIX CIYXXWUT OTBEPCTME
A Ha koxyxe (puc. 9). [ins yctaHoBKM
KOHUeBOW ¢pesbl MCNOMNb30BaTb
npunaraembli B KOMMAEKTE KoY.
CamoLeHTpUpyoLLUA NaTpoH
[pegHasHayeH Onst MOHTaXa NneBbIX
KOHUEeBbIX pe3 Cc guameTpom
xBocToBuka oT 3 go 16 mm. dpesbl
3aXMUMaKTCa O4HUM BUHTOM, AN
[OCTyna K rofiloBke KOTOPbIX CIYXWUT
otBepctne A Ha koxyxe (puc. 9).
[na ycTtaHOBKM KOHUEeBOW pesbl
ncnonb3oBaTb npunaraemMmbln B
KOMMIEKTE Krltou.

5.2. ®YTOBAJIbHbIE CTONbI -
PEMYNIUPOBKA (puc. 10)

MepeaHun cton

Ocnabwutb dukcaTop A.

Mpw nomoLLm pykosTku B yctaHoBUTL
cton D Ha Tpebyemyo BenuuuHy
CHumaemoro npunycka. CmelueHune
cTona onpegensetcs no wkane C.
[Mocne 3aBeplueHUs perynvpoBKu
3aTsaHyTb dumkcaTop A.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

5.1.4 Scie circulaire -réglage

Régler la position en hauteur du
groupe scie (fig. 8) en agissant sur
le pommeau A, aprés avoir desserré
le pommeau B. Une fois le réglage
effectué serrer le pommeau B.

Régler l'inclinaison en se référant
a la plaque T et en agissant sur le
pommeau C, apres avoir desserré
le pommeau D. Une fois le réglage
effectué serrer le pommeau D.

5.1.5 Meéches pour mandrin -
montage (fig. 9)

ESPANOL

5.1.4 Sierra circular -regulacién

Regular la altura del grupo sierra (fig.
8) actuando en el pomo A después
de haber aflojado el pomo B; apre-
tar el pomo B una vez efectuada la
regulacion.

Regularlainclinacién tomando como
referencia la placa T actuando sobre
el pomo C después de haber aflojado
el pomo D; apretar el pomo D una
vez efectuada la regulacion.

5.1.5 Brocas para mandril -
montaje (fig. 9)

\ /\ ATTENTION \

"~ /\ ATENCION |

Il est interdit d’utiliser des meules
abrasives.

Entre deux utilisations de la
mortaiseuse démonter la méche, car
sa rotation est comune a l'arbre de
dégauchisseuse et la méche ne peut
étre protégée.

Les pointes doivent étre bloquées
sur toute la longueur utile du
mandrin.

La machine peut étre équipée d’un
mandrin fixe ou d’'un mandrin a cen-
trage automatique.

Mandrin fixe

Monte des méches gauches de 16
mm, qui sont serrées al’'aide de deux
vis. Pour I'installation agir sur les vis,
a l'aide de la clé fournie, par I'orifice
A du cache-mandrin (fig. 9).

Mandrinacentrageautomatique
Monte des méches gauches de 3
a 16 mm, qui sont serrées a l'aide
d’une vis. Pour I'installation agir sur
la vis, a l'aide de la clé fournie, par
I'orifice A du cache-mandrin (fig.9).

5.2. TABLES DE DEGAUCHIS-
SAGE - REGLAGE (fig. 10)

Table d’entrée

Relacher le levier A.

Agirsurle levier B pour placerlatable
D enfonction de la quantité voulu: lire
le déplacement sur la plaquette C.
Lorsque le réglage est terminé, ser-
rer le levier A.
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Esta prohibido usar muelas
abrasivas.

Entre dos ciclos de trabajo con la
mortajadora hace falta desmontar la
punta, ya que su rotacién es comun

para el arbol de acepilladura de eje
vertical y la punta no puede ser
protegida.

Las puntas deben de bloquearse en
toda la longitud util del mandril.
La maquina puede estar dotada de

mandril fijo o de autocentrado.

Mandril fijo

Lleva brocas izquierdas de 16 mm,
las cuales se ajustan mediante dos
tornillos. Para la instalacion, colocar
los tornillo a través del orificio A en
la proteccion del mandril sirviéndose
de la llave que se entrega con el
equipamiento (fig. 9).

Mandril de autocentrado
Lleva brocas izquierdas de 3 a 16
mm, las cuales se ajustan mediante
un tornillo. Para la instalacion, colo-
car el tornillo através del orificio Aen
la proteccion del mandril sirviéndose
de la llave que se entrega con el
equipamiento (fig. 9).

5.2. PLANOS A RAS -
REGULACION (fig. 10)

Plano de entrada

Soltar la palanca A.

Intervenir sobre la palanca B para
colocar la mesa D en funcion de la
extraccion deseada: leer el despla-
zamiento sobre la placa C.

Después de la regulacion bloquear
la palanca A.
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5.3. PIALLA A SPESSORE -

REGOLAZIONI

Predisporre la macchina per lavo-
razioni allo spessore seguendo le
istruzioni indicate di seguito.

—Togliere il gruppo guida filo dal
piano.

—Sbloccare la piana tramite la
leva A.

—Sollevare la piana B (I'apertura
della piana aziona un micro che
impedisce l'aviamento della
macchina).

—Abbassare la pianafilo Lin modo
da consentire il corretto bloccag-
gio della cuffia C.

—Ribaltare la cuffia convo-gliatruc-
cioli C assicurandola tramite la
molla D (la rotazione della cuffia
agisce nuovamente sul micro
riattivando la macchina).

Registrare il piano spessore in
funzione dell’asportazione desi-
derata, operando in questo modo:

—allentare il pomello E;
—ruotare il volantino, facendo

riferimento all'indice F;
—serrare il pomello E.

Per azionare i rulli di trascinamen-
to, alzare la leva G.

m CAUTELA

Riportare la leva G in posizione
di riposo per non rovinare la
frizione.

040_034_1.1if
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5.3. THICKNESSING TABLES
- ADJUSTING

Set up the machine for thicknessing
following the instructions and then:

— Remove the planing fence unit
from the table.

—Release the table using lever A.

—Lift up table B (when the table
opens a microswitch is activated
that stops the machine from star-
ting).

—Lower the planing table L so that
guard C is locked correctly.

— Turn over the shaving conveyor
hood C securing it with the
spring D (the hood rotation again
actuates the micro re-activating
the machine).

Adjust the thicknessing tables to
obtain the required stock removal.
Proceed as follows:

— loosen the knob E;

— turn the handwheel watching the
scale F;

— tighten the knob E.

To control the driving rollers, lift
lever G.

\ ﬂ CAUTION \

Bring lever G to home position
in order to avoid damaging the
clutch.
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5.3. PEACMYCOBbIN Y3EN -
PEIrYNIMPOBKA

MoaroToBMTE CTAHOK K PENCMYCOBON
obpaboTke, 4ENCTBYS B CrieayoLemM
nopsiake:

— CHsaTb co cTona 6rnok coyroBansHom
HanpaBnALEN NIUHENKHN.
—PasbnokvpoBatb CTOM NpY NOMOLLM
pbldara A.

— MNogHaTe cton B (mpu nogbeme
cTona cpabaTbiBaeT KOHLEBOWN
BblkntoyaTenb, 6nokupytowmmn
3anyck CTaHka).

— OnyctuTtb oyroBanbHbI cTon L
Tak, 4YToObl 06ecnevnTb NPaBUIbHYO
dmkcaumio cTpykkonpmemHmka C.
— lMepeknHyTb CTPYXKONPUEMHUK
C u 3akpenuTb ero npyxuHown D
(Npv NoBopoOTE CTPYXKKOMPUEMHMKA
npouncxogut obpaTHas KOMMyTaLus
KOHLEBOro Bblknw4yaTens,
pa3brnokupyoLLas CTaHoK).

HacTpouTb percMycoBbIN CTOS Ha
Tpebyemyto BENNYNHY CHUMAEMOTO
npvnycka, AeiCTBys B criegytoLiemM
nopsigke:

— ocnabuTb GapallKoBbIf BUHT E;
— OoTperynupoBaTb NONoOXeHue
CTONa MaxoOBMKOM, OPUEHTUPYSCh
no ykasatento F;

— 3aTAHyTb GapallKoBbI BUHT E.
Ona npuBeoeHua B AencTtBue
nogatoLLmnx Banos nogHATL pbivar G.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

5.3. RABOTEUSE - REGLAGES

Préparer la machine pour des usi-
nages de I'épaisseur en procédant
comme suit:

— Déposer le groupe de dégauchis-
sage de la table ;

—Débloquer la dégauchisseuse avec
le levier A.

— Soulever la dégauchisseuse B
(I'ouverture de la dégauchisseuse
actionne un contact qui empéche
la mise en marche de la machine).

—Abaisser la dégauchisseuse L de
maniére a permettre le blocage
correct du protecteur C.

— faire pivoter le capot du convoya-
ge des copeaux C en l'assurant a
I'aide du ressort D (la rotation du
capot agit de nouveau sur le mi-
crocontact et réactive lamachine).

Régler la table de rabotage selon

I'enlevement désirée, en opérant de

la maniére suivante:

— desserrer le bouton E;

— tourner le volant, en se référant au
repere F ;

— serrer le bouton E.

Pour actionner les rouleaux d’en-
trainement, soulever le levier G.

TN OMACHOCTb |

L - o

BepHyTb pbivar G B Hepaboyee
nonoxeHue, YTobbl He NOBPeaUTL

(hPMKLNOHHYIO MY dTY.

I\ PrecauTioN |

ESPANOL

5.3. CEPILLO DE ESPESOR -
REGULACION

Preparar la maquina para elabora-
ciones sobre el espesor procediendo
de la siguiente manera:

— Quitar el grupo guia hilo de la
mesa;

— Desbloquear la mesa por medio
de la palanca A.

— Levantar la mesa B (la apertura
de la mesa acciona un micro que
impide la puesta en marcha de la
magquina).

— Bajarlamesade refrentado L para
permitir que se bloquee correcta-
mente la envoltura C.

— volcar la envoltura transportador
de virutas C fijandola con el resorte
D (larotacion de la envoltura actua
de nuevo sobre el microinterruptor
volviendo a activar la maquina).

Regular el plano de espesor en

funcién de la extraccion deseada,

actuando del siguiente modo:

— aflojar el botén esférico E;

— girar la manivela, haciendo refe-
rencia al indice F ;

— ajustar el botén esférico E.

Para accionar los rodillos de arrastre,
elevar la palanca G.

m CAUTELA |

Ramener le levier G en position
de repos pour ne pas abimer la
protection.
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Vuelva a colocar la palanca G en
posicion de descanso para no
estropear el embrague.
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5.4. GUIDA SEGA E FILO -

REGOLAZIONE

Il gruppo guida viene utilizzato per
tagli paralleli con sega circolare e
per esecuzioni di piallature a filo.

Posizioni per lavorazioni alla
sega

Quandossilavoraallasegalaguida |

pud assumere due posizioni :

A -per tagli di pezzi di grandi [>

dimensioni (fig.12)
B - pertagli di pezzi bassi e stretti
(fig.13).

]| INFORMAZIONI

La lettura degli spostamenti
della guida deve essere eseguita
attraverso l'apertura D del
supporto.

Per allontanare o avvicinare la

guida dalla lama occorre:

— allentare la maniglia C;

— far scorrere manualmente il
gruppo guida leggendo lo spo-
stamento sulla riga metrica E
attraverso l'apertura D del sup-
porto;

— bloccare la maniglia C.

Fi INFORMAZIONI

La lettura effettuata attraverso
I'apertura D é corretta solo se la
guida é posizionata come in
fig. 12 e 13.

040_035_0. tif

040_036_0. tif
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5.4. SAW AND SURFA-
CE UNIT FENCE -

ADJUSTMENT

The fence unit is used for parallel
cuts with a circular saw and for
surface planing.

Sawing positions

When working with the saw, the

fence may assume two positions:

A - for cutting large pieces(fig. 12)

B - to cut low and narrow pieces
(fig. 13).

fi INFORMATION

The guide movements must be
read through opening D on the
support.

In order to remove the fence or to

draw it near the blade itis necessary

to operate as follows:

— loosen the handle C;

—manually slide the guide unit
reading the shift on the metric
ruler E through the opening D of
the support.

— tighten the handle C.

fi INFORMATION

Readings made through the
opening D are only correct if the
fence is positioned a shown in fig.
12 and 13.
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5.4. HANPABNAIOLLAA
NMHENKA NUnbl
N ®YTAHKA -
PEIrYNIMPOBKA

HanpaBnsawwasa nuHenka
NPUMeEHSETCA Npu napannenbHOM
packpoe 1 yroBaHuu.

MonoxeHusa Ansa onepauum

pacnuna

Mpn BBINONMHEHUW pacnunos
HanpaBnALLas IMHENKa MOXET
3aHMMaTb crneaywuwue aBa
MONOXEHWS:

A - ongapacnmna3aroToBok 00nbLLMX
pasmepoB (puc.12)

B - ona pacnuna HU3KMX N Y3KMX
3arotoBok (puc.13).

Ei WHOOPMALIUA

MonoxeHne HanpaBnsitoLWwen
JINHENKU CYMNTBLIBAETCH B OKOLLKEe
D cynnopra.

[Ona HacTpoWKM paccToAHUSA
MexXay NUHEeNKOW U MUIMbHbIM
ONCKOM HeobXoauMO BbIMOMHUTL
cnegywolime AencTBuys:

— Ocnabutb dukcarop C;

—BpyyHyto cOBUMHYTb Onok
HanpaBnawWwen JNUHEWNKN.
CwmelLLeHMe CYMTBIBAETCSA MO LUKane
E 4epes okowko D cynnopTa;

— 3ataHyTb ukcatop C.

| VHOOPMALMS

lNoka3aHusA, cuMTbiBaeMble B
okoluke D, sBnstoTCca npaBUsibHbIMU
TOJNIbKO B TOM criy4yae, ecnu
HanpaBnawwas NuHenkKa
pacnonoXxeHa, Kak NoOKa3aHO Ha puc.
12mn13.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

5.4. GUIDE SCIE ET DEGAU-
CHISSAGE - REGLAGE

Le groupe guide est utilisé pour les
coupes paralléles avec scie circulaire
et pour les dégauchissages.

Positions pour les usinages a la

scie

Lorsqu’on travaille avecla scie le rail

peut avoir deux positions :

A -pour les coupes de piéces de
grandes dimensions (fig.12)

B - pour coupes de piéces basses
et étroites (fig.13).

Fi AVERTISSEMENT \

La lecture des déplacements de
la glissiére doit étre effectuée a
travers I'ouverture D du support.

Pour éloigner ou approcher le guide

de la lame il faut:

— desserrer la poignée C;

— faire coulisser manuellement le
groupe de guidage en lisant le
déplacement sur la régle métrique
E par I'ouverture D du support.

— bloquer la poignée C.

ESPANOL

5.4. GUIA SIERRA E HILO - RE-
GULACION

El grupo guia se utiliza para cortes
paralelos con sierra circular y para
ejecuciones de acepilladura a ras.

Posiciones para trabajos con

sierra

Cuando se trabaja con la sierra, la

guia puede asumir dos posiciones:

A - Para cortes de grandes dimen-
siones (fig.12)

B - para cortes de piezas bajas y
estrechas (fig.13).

Fi INFORMACIONES |

La lectura de los desplazamientos
de la guia tiene que realizarse a
través de la abertura D del soporte.

Para alejar o acercarla guiaalahoja

hace falta:

— aflojar la manija C;

— hacer correr manualmente el grupo
guialeyendo el desplazamiento en
la regla E a través de la abertura
D del soporte.

— bloquear la manija C.

Fi AVERTISSEMENT |

La lecture effectuée a travers
I'ouverture D n'est correcte que
si le guide est positionné comme
l'indiquent les fig. 12 et 13.

—-91 -

Fi INFORMACIONES |

La lectura efectuada a través de
la apertura D es correcta solo si la
guia esta colocada como en las fig.
12y 13.
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Posizioni per lavorazioni alla
pialla filo

Quando si lavora alla pialla filo po-
sizionare laguida A comeinfig.14.
La guida pud assumere due posi-
zioni rispettivamente a 90° e 45°.
Allentare il pomello C per portare
la guida nelle posizioni sopraci-
tate.

Per la regolazione trasversale
agire sulla leva D.

Accertarsi sempre che il distan-
ziale in plastica E sia posizionato
come indicato in figura (fig.14);
questo per evitare interferenze fra
la guida A e I'albero pialla.

\ A ATTENZIONE

Le protezioni H e L devono

essere sempre posizionate

sull’albero pialla durante la
lavorazione.

5.5. GUIDE TOUPIE -
REGISTRAZIONE

Il posizionamento e la registrazio-
ne della guida toupie varia col tipo
di lavorazione.

Quando si esegue un profilo su
tutto il lato del pezzo la guida in
uscita (B) deve essere allineata
allutensile (fig. 15).

Se la profilatura non viene esegui-
ta su tutto il lato, ma solo su parte
diesso le due guide A e B devono
essere allineate (fig. 16).

040_093_0.Aif

021_039.if

021_040.if
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Planing positions

When operating with the buzz planer,
position the guide A as in Fig. 14.
The guide can assume two posi-
tions, at 90° and 45° respectively.
Slacken knob C to move the fence
to the positions outlined above.
For transversal adjustment act on
the handle D.

Always make sure that the plastic
spacer E is positioned as shown
in the diagram (Fig. 14); this is to
prevent interference between the
guide A and the planer spindle.

\ A WARNING \

During the machining, the pro-
tections H and L must always
be positioned on the cut-
terblock.

5.5. MOULDER FENCE -
ADJUSTING

The positioning and adjustment of
the spindle moulder fence changes
according to the type of operation
to be carried out.

When profiling the entire side of
workpiece half-fence (B) shall be
alignad with tool (fig. 15).

If profiling is not done on the entire
side, but only on a part, the two
fences A and B must be aligned
(fig. 16)
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MonoxeHus Ana onepauuwn
c¢dyroBaHus

Ona BbinonHeHusa dyroBaHug
HeobXoOMMO pacnoNioXUThb
HanpaBnsawoLWy NUHenKy A, Kak
nokasaHo Ha puc.14.
Hanpasnswowas nuHenka moxert
3aHMMaTb ABa YINOBbIX MONOXEHMS
-90° n 45°.

[MepecTaHoOBKa HanpasBnsoLeENn
TIMHENKN MEXY 3TUMM NOSNOXKEHNSMM
BO3MOXHa nocne ocnabneHus
HapawkoBoro BuHTa C.

HacTpovika nMHenkn B nonepevyHom
HanpaBlieHUN NPOU3BOAUTCHA C
ncnonb3oBaHuem pbidara D.
MnacTtukoBbin pacwuputens E
OOIKeH Bcerga pacnonarartbces,
Kak nokasaHo Ha puc.14. [JaHHas
Mepa Heobxoaguma Ans Toro, YToobl
nsbexartb KOH(MNMKTa Mexay
HanpaBngawwen nUMHEeNKon A un
HOXXEBbIM BarioM.

’T BHUMAHUE —

Bo Bpems paboTbl orpaxxgeHus
H v L gomkHbl HAaXoAUTLCA Hapg,
HOXeBbIM Bariom.

5.5. ®PE3EPHbIE
HAMNPABNSIOLWUE
NWUHEWKWN - HACTPOUKA

[MonoxeHne n NopsiaoK HaCTPONKK
hpe3epHbIX HAaNpPaBnALLMX IMHEEK
3aBUCUT OT BbIMNOSTHSAEMOW onepauum.

Mpn ¢dpesepoBaHum npoduns
BOONb BCEN CTOPOHbI 3arOTOBKM
3a[HAs HanpaenswLwas nMHenka
(B) oomkHa HaxoaMTbCA HA O4HOM
YPOBHE C UHCTPYMEHTOM (puc. 15).

Ecnu xe npodunb dpesepyetcs
He BOOJSb BCEM CTOPOHbBI, @ TONMbKO
BOOSIb HEKOTOPOW ee 4acTu,
Hanpasnawwme nuHenkn A n B
OOJKHbl HAaXOAUTbCS Ha OOHOM
ypoBHe (puc. 16).

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

Positions pour les usinages a la
dégauchisseuse

Quand on travaille au rabot dégau-
chissage placer le guide A comme
sur la fig. 14.

Le guide peutassumer deux positions,
respectivement a 90° et a 45°.
Desserrer le bouton C pour conduire
le guide dans les positions citées
ci-dessus.

Desserrer la poignée C pour met-
tre le guide dans les positions
susnommeées.

Pourle réglage transversale se servir
de la poignée D.

Toujours s'assurer que I'entretoise en
plastique E se trouve dans la position
indiquée par la figure (Fig. 14) afin
d’éviter des interférences entre le
guide A et I'arbre du rabot.

ESPANOL

Posiciones para trabajos con el
cepillo aras

Cuando se trabaja con cepillo a ras
se debe colocar la guia A como se
indica en fig. 14.

La guia puede adoptar dos posiciones,
respectivamente de 90°y 45°.

Aflojar la perilla C para colocar la
guiaen las posiciones mencionadas.
Para efectuarlaregulacion transver-
sal se debera operar con la manilla D.
Asegurarse siempre que el distancial
de plastico E esté posicionado como
se indica en la figura (fig. 14) para
evitar interferencias entre la guia A
y el arbol cepillo.

\ /\ ATTENTION \

~/\ ATENCION

Pendant I'usinage, les protections
H et L doivent étre toujours
positionnées sur I'arbre rabot.

5.5. GUIDE TOUPIE - REGLAGE

La mise en place et le réglage des
rails de la toupie varient en fonction
du type d’'usinage.

Pour I’exécution d’'un profil sur
toute la largeur de la piece le
demi-guide (B) doit étre aligné
avec l'outil (fig. 15).

Si le profilage n’est pas exécuté sur
toutle c6té, mais uniquement sur une
partie de ce dernier, les deux rails
A et B doivent étre alignés (fig. 16).

— 03—

Las protecciones Hy L deben
siempre colocarse sobre el arbol
cepillo durante el trabajo.

5.5. GUIAS TUPI - AJUSTE

El posicionamiento y el registro de
la guia tupi varia segun el tipo de
elaboracion.

Cuando se efectua un perfil sobre
todo el lado de la pieza, la guia en
salida (B) debe estar alineada a la
herramienta (fig. 15).

Si el perfilado no se realiza sobre
todo ellado sino s6lo sobre una parte
del mismo, las dos guias Ay B deben
estar alineadas (fig. 16).
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Per registrare la posizione della
cuffia e delle guide toupie, agire
nel modo seguente (fig. 17):

— Posizionare la cuffia sul piano di
lavoro e avvitare i due pomelli C
e G nei rispettivi fori;

—registrare la guida B tramite
pomello E previo allentamento
del pomello G.

Leggere lo scostamento frale due
tavolette sull'indice H.

Quandol'indice & posizionato sullo
0 le guide sono allineate fra diloro.

Le due guide vanno registrate in
modo che il pezzo abbia un sicuro
appoggio sia in ingresso che in
uscita.

A regolazione eseguita serrare i
pomelli C e G (fig. 17).

— Allentare le due maniglie D (fig.
18) e avvicinare all'utensile le
due guide A e B;

— Serrare le maniglie D.

\ A ATTENZIONE

Le guide devono essere sempre
regolate in modo da essere il piu
vicino possibile alla fresa.

|(OPT)

—
040_038_1.tif 040_100_1.TIF

(OPT)

s
140_039_1.tif 040_101_1.tif
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For adjusting the hood and the
fence proceed as follows (fig.17):

— Position the hood on the working
table and screw the two knobs C
and G into their special holes;

— adjust fence B by means of knob
E after loosening knob G.

Read the deviation between the two
tables on index H.

When the index is positioned on 0,
the fences are aligned.

The two fences must be adjusted
so the workpiece is stable at both
infeed and outfeed.

When the adjustment has been
completed, tighten the knobs C and
G (Fig.17).

— Loosen the two handles D (fig. 18)
and move the two fences A and
B close to the tool.

— Tighten handles D.

A WARNING

The fences must always be
adjusted in order to be as close as
possible to the milling cutter.
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HacTponka nonoxeHus Koxyxa
M HanpaBnAWLWNX NUHeeK
dpe3epHOro yana BbIMOHAETCSA
B criegytowlem nopsigke (puc. 17):

— YCTaHOBUTb KOXYX Ha CTOMn u
BBUHTUTb GapalukoBble BUHTbI C 1
G B COOTBETCTBYIOLLME OTBEPCTUS;

—HacTpouTtb nonoxeHue
Hanpasnawwen nuHenkn B
pykosTkon E, npegBapuTenbHO
ocnabus GapaluKkoBbIli BUHT G.

PasHuua nonoxeHun mexay AByMs
NUHeKkamn onpegenseTrcsa no
wkane H.

Koroa ykasatenb pacnonaraetcs
HanpoTue 0, Hanpasnswwme
NMUHENKN HaxoaAaTcst B OOHOW
NIIOCKOCTM.

Hanpaensowme nUMHEenKn OOSMKHbI
HacTpamBaTbCa TakMm obpasom,
yTobObl 3aroToBKa HaAEXHO
npwxmmanach K HAM Kak Ha Bxoge,
TaK U Ha BbIxode.

Mocne 3aBeplleHUs1 perynvpoBKu
3aTsaHyTb GapalukoBble BUHTLI C
n G (puc. 17).

— Ocnabutb napy dgukcaTtopoB
D (puc. 18) u npnbnuauntb K
WHCTPYMEHTY Hanpasnswoume
nuHenkn A n B;

— 3ataHyTb cukcartopsbl D.

E& BHUMAHME — |

HanpaBnsitowme NMHENKN OOIMKHbI
yCTaHaBNMBAaTLCA Kak MOXHO Grivke

K hpese.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

Pour régler le guide toupie il faut

(fig.17):

— Positionner le protecteur sur la
table de travail et visser les deux
boutons C et G dans les trous
prévus;

—réglerle rail B, a'aide du pomme-
au E, en ayant d’abord desserrer
le pommeau G.

Lire I'écart entre les deux tablettes
sur I'index H.

Lorsque l'index est placé sur 0 les
deux rails sont alignés entre eux.

Les deux rails doivent étre réglés
pour que la piece ait un appui sir, a
I'entrée comme a la sortie.

Apres le réglage serrer les pomme-
aux C et G (fig. 17).

— Desserrer les deux poignées D (fig.
18) et approcher les deux rails A
et B de l'outil.

— Serrer les poignées D.

\ /\ ATTENTION \

ESPANOL

Para el ajuste de la posicion de la caja

y de las guias tupi, actuar como esta

explicado a continuacion (fig.17):

—Colocar el cabezal sobre la mesa de
trabajo y atornillar los dos botones
esféricos C y G en los agujeros
correspondientes;

— Aflojando antes la perilla G, regi-
strar la guia B mediante la perilla
E.

Leerladiferencia entre las dos tablas
en el indice H.

Las guias estan alineadas entre
si cuando el indice se encuentra
sobre el 0.

Las dos guias deben serregistradas
en modo que la pieza cuente con un
apoyo seguro tanto en la entrada
como en la salida.

Una vez efectuada la regulacion,
ajustar las perillas C y G (fig. 17).

— Aflojar las dos manillas D (fig.18)
y acercar las dos guias Ay B ala
herramienta.

— Ajustar las manillas D.

Les guides doivent étre toujours réglés
de facon a étre toujours rapprochés le
plus possible de la fraise.

— 05—

"~ /\ ATENCION |

Las guias deben estar siempre
reguladas de modo que estén lo
mas cerca posible de la fresa.
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Regolare la posizione del pressa-
tore orizzontale E e verticale F in
appoggio sul pezzo da lavorare

procedendo come segue (fig. 20):

— allentare il pomello G e regolare
trasversalmente il pressatore E
in base alla larghezza del legno
da lavorare.

— Serrare il pomello aregolazione
eseguita.

— Allentare i pomelliL e M e po-
sizionare il pressatore verticale
F sul legno mantenendolo il pit
vicino possibile alla fresa.

— Serrare i pomelli L e M a rego-
lazione avvenuta.

Regolare i pressatori in maniera

tale cheillegno dalavorare possa

scorrere con facilita.

5.6. CUFFIA TOUPIE PER
SAGOMARE -

REGOLAZIONI (FIG.21)

O PROFONDITA DI LAVORO
REGOLAZIONE

— allentare il pomello H e agire
sul pomello M per eseguire la
regolazione micrometrica;

— serrare il pomello H.

O LUNETTE COPIATRICI - RE-
GOLAZIONE ALTEZZA

— Allentare il pomello C e regolare
le lunette D all'altezza desidera-
ta;

— ribloccare a regolazione esegui-
ta.

O PRESSATORE -
REGOLAZIONE

— Allentare il pomello E e regolare
il pressatore G in modo che
faccia una leggera pressione
sul pezzo da lavorare;

— ribloccare a regolazione esegui-
ta.

040_040_1.tif 040_102_1 TIF.

21

63_137_0.tif
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Adjust the position of the horizontal
presser E and the vertical presser F
resting it on the piece to be machi-
ned and proceed as follows (fig. 20):

— Slacken the knob G and adjust the
presser E sideways depending
on the width of the wood to be
planed.

— Serrare il pomello a regolazione
eseguita.

— Loosen the knobs L and M and
position the vertical presser F on
the wood maintaining it is close
as possible to the cutter.

— Lock the knobs L and M when the
adjustment has been completed.

Adjust the pressers in such a way

that the wood to be machined can

slide easily.

5.6. SHAPING ROUTER

HOOD - ADJUSTMENTS
a WORKING DEPTH
ADJUSTMENT

—loosen the knob H and act on
the knob M to make micrometric
adjustments

— tighten the knob H.

O TRACER RESTS - HEIGHT
ADJUSTMENT

— Loosen the knob C or the screws
C and adjust the rest D to the
desired height;

— relock when adjustmenthas been
completed.

O PRESSER - ADJUSTMENT

— Loosen the knob E or the screws
E and adjust the presser Giin such
away thatitexercises slight pres-
sure on the piece to be machined.

— relock when adjustment has been
completed.
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OTperynupoBaTtb rOpU3OHTasbHbIN
E n BeptukanbHbii F npwxmum no
3aroToBke, AENCTBYS CrieaylLnm
obpasom (puc. 20):

— Ocnabutb GapallKoBbI BUHT
G n oTperynupoBaTtb MONOXEHNe
npuwxmuma E B nonepeyHom
HanpaBneHM Ha LUMPUHY 3aroTOBKN.
— 3aBepwmB OencTBme, 3aTsHYTb
OapallKOBbIV BUHT.

—Ocnabutb 6apaluKkoBble BUHTbI L 1
M 1 onepeTb BepTUKarnbHbI MPYKUM
F Ha 3arotoBKy, o4HOBPEMEHHO
nNpubnmame ero Kak MOXHo bGnvxe
K cbpese.

— 3aBepwuB gencTeme, 3aTsHyTb
OapalukoBble BUHTbI L n M.
Mpwxumbl criegyet HacTpamBaTtb
Takum obpas3om, 4YTOObI 3aroToBKa
nepemetllanacb 6e3 ycunumin.

5.6. OrPAXOEHME
WNUHAENA ans
KPUBOJIMHEUHOIO
OPE3EPOBAHUA
Mo LWABJTOHY -
PEIYJIMPOBKA (PUC.21)

U  MYBUHA ®PE3EPOBAHUA
PErYNUPOBKA

— OcnabuTtb 6apallKkoBbIv BUHT H 1
BbINOMHUTb TOYHYK PEryrnMpoBKy
BUHTOM M;

— 3aTsHyTb 6apaluKkoBbIf BUHT H.

[ KOMNWPbI - PEF'YIIUPOBKA MO
BbICOTE

— Ocnabutb GapalkoBbli BUHT C
n oTperynupoBaTtb konvpbl D Ha
Tpebyemyto BbICOTY;

—lNocne 3aBeplleHns OencTBus
3aTsHyTb GapalUKOBbIN BUHT.

[ MPWXWM - PEIYIIMPOBKA

— OcnabuTtb GapallKkoBbI BUHT
E n otperynupoBaTb npwkum G
TaK, YToObl OH crerka AaBwn Ha
3aroToBKy;

— Nocne 3aBepLUEeHNs PerynnMpoBKn
3aTAAHYTb GapallKOBbIA BUHT.

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

Régler la position du presseur, ho-
rizontal E et vertical F, en appui sur
la piece a usiner en agissantcomme
suit (fig. 20):

— desserrer le bouton G et régler
transversalement le presseur E
sur la base de la largeur du bois a
usiner.

— Une fois le réglage effectué, res-
serrer le bouton.

— Desserrer les pommeaux L et M,
puis placer le presseur vertical F
surle bois en le maintenantle plus
pres possible de la fraise.

— Une fois le réglage effectué, res-
serrer les pommeaux L et M.

Régler les presses de sorte que le

bois qui doit étre travaillé puisse

glisser facilement.

5.6. PROTECTEUR TOUPIE
POUR FACONNER - RE-
GLAGES

O PROFONDEUR D’USINAGE-RE-
GLAGE

— desserrer le pommeau H et agir
sur le pommeau M pour effectuer
le réglage micrométrique;

— serrer le pommeau H.

0 ANNEAUX COPIEURS -
REGLAGE HAUTEUR

— Desserrer le pommeau C ou les
vis C et régler les lunettes D a la
hauteur voulue;

— rebloquer aprés le réglage.

O PRESSEUR - REGLAGE

— Desserrerle pommeau E ou les vis
E et régler le presseur G pour qu'il
exerce une légére pression sur la
piéce a usiner;

— rebloquer aprés le réglage.

—97 —
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Regular la posicion de la prensa
horizontal E y vertical F hasta que
apoyen sobre la pieza a trabajar.
Para ello, proceder de la siguiente
manera (fig. 20):

— aflojar la perilla G y regular tran-
sversalmente el prensador E con-
forme a la anchura de la madera
a tratar.

— Una vez efectuada la regulacion,
ajustar la perilla.

— Aflojarlas perillas Ly My colocar la
prensa vertical F sobre la madera,
manteniéndola lo mas cercana
posible a la fresa.

— Una vez efectuada la regulacion,
ajustar las perillas L y M.

Regular las prensas de manera que

la madera a trabajar se deslice con

facilidad.

5.6. PROTECCION DEL TUPI
PARA MOLDURAR - RE-

GULACIONES

QO PROFUNDIDAD DE TRABAJO -
REGULACION

— Aflojar la perilla H y mover la pe-
rilla M para efectuar la regulacion
micrométrica

— Ajustar la perilla H

U ANILLOS COPIADORES - REGU-
LACION DE LA ALTURA

— Aflojar la perilla C o los tornillos C
y regular los apoyos D a la altura
deseada

— Una vez efectuada la regulacion,
blogquear nuevamente.

Q PRENSA - REGULACION

— Aflojar la perilla E o los tornillos E
y regular la prensa G de manera
que ejerza una leve presioén sobre
la pieza a elaborar

— Una vez efectuada la regulacion,
bloquear nuevamente.
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5.7 CAMBIO VELOCITA
ALBERO TOUPIE

Per il cambio della velocita agire

nel modo seguente;

—Allentare la manigliaaripresa A.

—Spingere il motore . La cinghia
C é ora allentata e, quando ne-
cessita, si puod sostituire.

—Cambiare sede alla cinghia po-
sizionandola in funzione della
velocita che si vuole ottenere
facendorriferimento alla targhet-
ta di fig. 23.

—Agire sul motore allontanando le
due pulegge e serrare la mani-
glia A.

m CAUTELA

Non eccedere nel tensionamento
della cinghia per non
sovraccaricare i cuscinetti.

Per visualizzare la velocita, guar-
dare la posizione della cinghia
attraverso lo sportello P (fig. 22).

LA ATTENZIONE

La lavorazione di tenonatura va
eseguita esclusivamente con la
velocita di rotazione dell'albero
di 4250 (50 Hz) / 5100 (60 Hz) giri/
min.

Posizioni e relative velocita sono
illustrate sulla targhetta (fig.33).

T1 - Versione motorizzazione 50 Hz
T2 - Versione motorizzazione 60 Hz

040_110_0.tif
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5.7 MOULDER SHAFT
SPEED CHANGING

To change the speed, operate as

follows:

— Loosen the handle A.

— Push the motor. The belt C is now
loosened and, if itis necessary, it
can be replaced.

A — Change the seat of the belt,

positioning it depending on the
speed to be obtained, referring
to the plate in fig. 23.

— Operate the motor, moving the
two pulleys away and tightening
the handle A.

\ A CAUTION \

Do not overstretch the belt not to
overload the bearings.

To display the speed, look at the
position of the belt through door P
(fig. 22).

A WARNING

Tenoning must exclusively be
carried out with a spindle rotation
speed of 4250 (50 Hz) / 5100 (60
Hz) rpm.

Positions and speed values are
shown on the data plate (fig. 23).

T1 - 50 Hz motor version
T2 - 60 Hz motor version

040_113_1.tif
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5.7 W3MEHEHME CKOPOCTU
®PE3EPHOIO
LWNUHAENA

M3meHeHne ckopocTu BpalleHus
nNpou3BOAUTCSA Ccrneaylwmm
obpasowm:

— Ocnabwutb dukcatop A.

— Cmectutb asuratens. [pyn atom
npmBoaHon pemeHb C okaxeTcs
ocnabneH: npu HeobxogMMOCTU
€ro MOXHO 3aMEHUTb.

— VI3MeHuTb NonoxeHne NpuBogHoOro
peMHsi cornacHo oT Tpebyemon
CKOPOCTM (CM. Tabnuuky Ha puc.
23).

— CmecTuTb ABUratenb, pasaBuHyB
LLKMBBI, M 3aTsHYTb comkcaTop A.

D, onacrocts |

NORMAS PARA LA PUESTA A PUNTO

5.7. CHANGEMENT DE LA VI-
TESSE DE L’ARBRE TOU-
PIE

Pour le changement de la vitesse

faire de la fagon suivante;

— Desserrer la poignée A .

— Pousser le moteur . La courroie C
n’est maintenant plus en tension
et, si cela est nécessaire, on peut
la remplacer.

— Changer le logement de la courro-
ie en la plagant en fonction de la
vitesse qu’on veut obtenir eten se
référant a la plaque de la fig.23.

— Actionner le moteur en éloignant
les deux poulies et serrer la poi-
gnée A.

He nepeTtsrmBaTb npMBOAHON
pemMeHb ¢ TeM, YToObI He co3faBaTh
Ype3mepHOW Harpysku Ha
NOALMMHUKMN.

Ons onpepeneHna ckopocTwu
[0CTaTO4HO MOCMOTPETL HA peMeHb
CKBO3b OKOLIKO P (puc. 22).

\ A BHUMAHME \

LLinnope3sHbie paboTbl JOMKHbI
BbINOJTHATLCA TONIbKO HA CKOPOCTHU
BpaweHus wnuHaens 4250 (50 Mu) /

5100 (60 ') 06/MuH.

MonoxeHns NPUBOLHOTO PEMHS U
COOTBETCTBYHOLLME CKOPOCTH
nokasaHbl Ha Tabnuuke (puc.33).

T1 - BapmaHT UcnomnHeHns ¢ 4acToTon
nutaxusa 50 My,

T2 - BapuaHT UCnonHeHns ¢ 4HacToToN
nutanuns 60 My,

\ A PRECAUTION |

La courroie ne devra pas étre mise
excessivement sous tension, pour
ne pas surcharger les paliers.

Pour visualiser la vitesse, regarder
la position de la courroie par la porte
P (fig. 22).

ESPANOL

5.7. CAMBIO DE VELOCIDAD
ARBOL TUPI

El cambio de la velocidad se efectua

de la siguiente manera:

— Aflojar la manija A.

— Empujar el motor . La correa C
esta aflojada; sustituirla cuando
necesario.

— Cambiar alojamiento a la correa si-
tuandola en funcién de la velocidad
que se desea obtener, tomando
como referencia la placa de fig. 23.

— Accionar en el motor alejando las
dos poleas y apretar la manija A.

m CAUTELA |

No excederse en la tensidn de la
correa para no sobrecargar los
cojinetes.

Para visualizar la velocidad, mirarla
posicion de la correa a través de la
portezuela P (Fig. 22).

\ /\ ATTENTION \

Le tenonnage doit étre effectué
exclusivement avec la vitesse de
rotation de I’arbre a 4250 (50 Hz) /

5100 (60 Hz) tours/min.

Les positions et les vitesses y rela-
tives sont indiquées dans la plaque
(fig.23).

T1 - Modele avec moteur 50 Hz
T2 - Modéele avec moteur 60 Hz
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"~ /\ ATENCION |

El espigado debe ser efectuado
exclusivamente con una velocidad
de rotacion del arbol de 4250 (50 Hz)
/5100 (60 Hz) rev/min.

Posicionesy velocidades correspon-
dientes se ilustran en la plaqueta
(fig. 23).

T1 - Versién motorizacion 50 Hz
T2 - Version motorizacion 60 Hz.
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6.1. QUADRO COMANDI

Legenda:

@ Versione standard
@ Versione USA e CANADA

Il quadro elettrico é costituito dai
seguenti dispositivi:

6.1.1 Funzioni di comando
A -Pulsante di emergenza

Disinserisce immediatamente
la tensione di alimentazione in
situazioni di emergenza.
[l pulsante ¢ a ritenuta mecca-
nica. Per il ripristino ruotare il
pulsante in senso orario.

o

Magnetotermico

Inserisce e disinserisce la
tensione di alimentazione ai
gruppi operatori .

Con il selettore in posizione I
i gruppi sono alimentati.Con il
selettore in posizione Qi gruppi
si arrestano.

o

Selettore a 5 posizioni

Abilita e arresta il motore del
gruppo operatore selezionato:

-gruppo sega abilitato
-gruppo pialla abilitato
-gruppo toupie abilitato
O  -gruppi operatori
disabilitati.
E -Interruttore generale luc-
chettabile
(Versione USA e CANADA)
Inserisce e disinserisce la
tensione di alimentazione.
O - Macchina non alimentata
I - Macchina alimentata

M ¢ (=

D - Presa elettrica

Fusibili
(Versione USA e CANADA)

Sono posizionati all'interno del
quadro elettrico e proteggono |l
circuito ausiliario di comando dai
sovraccarichi termici e I'avvolgi-
mento primario del trasformatore.

040_096_0.tif

- 100 —

6.1. CONTROL BOARD

Legend:

@ Standard version
@ U.S.A. and CANADA version

The electric board consists of the
following devices:

6.1.1 Control functions
A - Emergency pushbutton

It immediately disconnects
input power in case of emer-
gency.

It is a mechanically-operated
push-button. Reset this button
by turning it clockwise.

Thermal switch

It connects and disconnects
the supply voltage to the wor-
king units.

When the selector is in position
I'the units are powered. When
the selector is in position Othe
units stop.

(9]

5-positions selector switch

It operates and stops the motor
of the selected working unit;

-saw assembly powered

-planer unit powered

-moulder unit powered

O -working unit discon-
nected.

Padlocked main switch

(U.S.A. and CANADA ver-

sion)

It connects and disconnects

input power.

O - the machine is not pow-

ered;
I - the machine is powered.

m
]

D - Electric socket

Fuses
(U.S.A. and CANADA version)

They are fitted inside the cubicle
and they protect the auxiliary
control circuit from thermal over-
loads and the transformer primary
winding.
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6.1. MYNbT YNPABJIEHUA

lMosicHeHue:

basoBoe ncnonHeHne
McnonHeHne no HopMmam
CLUA n KaHagpin

Ha nynbTe ynpasneHus mmerotcs
crepytoLyme ycTponcraa:

6.1.1 HasHa4yeHue opraHoB
ynpaBrneHus

A - ABapuinHas KHomnka

CnyXuT [ns SKCTPEHHOro
OTKIIIOYEHUSA HanpsxXeHUs
NUTaHNS CTaHKa B Ype3BblYanHbIX
cuUTyauumsix.

KHonkamexaHnyeckn mkenpyeTcst
B HaxaToM nonoxeHuu. Onga
BbICBOOOXAEHNS KHOMKU ee
cnegyet NOBEPHYTb MO 4acOBOW
CTperike.

B - 3awuTHbIN aBTOMAT

Cnyxut pgns BblikntoyeHus/
BbIKIIOMEHUS NOAAYMN HaMNPsKEHUs!
K paboymm arperatam cTaHka.
Korga BbiKNto4aTenb HaxoauTcs
B MonoxeHuu |, nutaHne Ha
arperatbl nogaHo. NMpu nepexoae
BblkNto4yatensa B nonoxewume 0
arperarbl OTKIHOYatoTCs.

C-MATNNO3ULNOHHBLBLIN
nepekntovaresnb

Cnyxut agna BkNnwo4veHus/
BbIKMIOYEHNS ABuUraTtens
BblbpaHHoro pabouero arperata:

-pabota nunbHoro arperata

&) -paboTa CTpoOranbHoro

arperata

-pabota cpesepHoro

arperata

O -pabouue arperathl
OTKITHOYEHbI.

E -BbliknwyaTtenb nNUTaHuA ¢
BO3MOXHOCTbI OGNOKUPOBKMU
3aMKOM
(vcnonHeHue no Hopmam CLLUA
n KaHapgbl)

CnyxunTt pna Bknwo4YeHus/
BbIKITIOYEHNS HaMpPsiKeHns
NUTaHUA CTaHKa.

O - HanpsKeHne He NogaHo
| - HanpsikeHMe nogaHo

IIE

D - OnekTtpuyeckas po3eTka

MpepoxpaHuTtenu

(uvcnonHeHue no Hopmam CLUA u
KaHnapbl)

MnaBkve NpegoxpaHUTeN HAaXoaATCS
BHYTPY LIMTa aBTOMATWKM U CrnyxaTt
ANA 3aliMTbl OT Meperpysok uenen
yrnpaBrneHuss cTaHka 1 nepBUYHOMN
06MOTKM TpaHcgopmaTopa..

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.1. TABLEAU DE COMMANDE

Legende:

@ Version standard
@ Version U.S.A. et CANADA

Le tableau de distribution se compo-
se des dispositifs suivants:

6.1.1 Fonctions de commande
A - Bouton d’urgence

Il déclenche immédiatement la
tension d’alimentation dans toute
situation d’urgence.

Ce bouton est a retenue méca-
nique. Pour la remise a I'état
initial, tourner le bouton en sens
horaire.

Déclencheur magnétothermi-
que

IIbranche etdébranche le courant
aux groupes d'usinage.

Avec le sélecteur surla position I
les groupes sontalimentés. Avec
le sélecteur sur la position O les
groupes sont arrétés.

(9]

Sélecteur a 5 positions

Il active et arréte le moteur du
groupe d’'usinage sélectionné:

-ensemble scie activé

-groupe rabot activé

-groupe toupie activé

O -groupes d'usinage desac-

tivés.

Interrupteur général

verrouillable

(version U.S.A. et CANADA)

Branche etdébranche latension

d’alimentation.

O - la machine n’est
mentée;

I - la machine est alimentée.

B &y 7

m
]

pas ali-

D - Prise électrique

Fusibles
(version U.S.A. et CANADA)

Logés dans le tableau de distribution,
ils protégent ils protégent le circuit
auxiliaire de commande des sur-
charges thermiques et le bobinage
primaire du transformateur.
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6.1. TABLERO DE MANDOS

Leyenda:

@ Version standard
@ Version U.S.A. y CANADA

El cuadro eléctrico esta constituido
por los siguientes dispositivos:

6.1.1 Funciones de control
A -Pulsador de emergencia

Desconecta inmediatamente
la tension de la red en caso de
emergencia..

Pulsador de retencion mecani-
ca. Para la reactivacion girar el
pulsador hacia el sentido de las
agujas del reloj.

B - Magnetotérmico

Conectay desconecta latension
dealimentacion a los grupos
operadores.

Con el selector en la posicion I
los grupos estan alimentados.
Con el selector en la posicion 0
los grupos se paran.

C - Selector de 5 posiciones

Arrancay para el motor del grupo
operador seleccionado:

-grupo sierra conectado
-grupo cepillo conectado
-grupo tupi conectado
O  -grupos operadores
desconectados
E - Interruptor general con
cierre
(version U.S.A. y CANADA)
Conectaydesconectalatension

2y

de la red.
O-la maquina no esta
alimentada;

| - lamaquinaestaalimentada.

D - Presa elettrica

Fusibles
(version U.S.A. y CANADA)

Se encuentran en la parte interior
del tablero eléctrico y protegen el
circuito auxiliar de mando contra
sobrecargas térmicas y el devanado
primario del transformador.
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6.1.2 Avviamento macchina

(fig. 2)
Legenda:

@ Versione standard
@ Versione USA e CANADA

\ A ATTENZIONE \

Prima di accendere la macchina
assicurarsi che tutti gli utensili
siano ben serrati.
Assicurarsi inoltre di aver
posizionato correttamente le
protezioni.

— Portare il selettore E in posizione
I.(Versione USA e CANADA)

— Portare il selettore C nella posi-
zione di lavoro desiderata.

— Portare il selettore del magne-
totermico B in posizione I.

— portarsi nella relativa postazione
di lavoro.

6.1.3 Arresto macchina
(fig. 2)

— Portare il selettore del magne-
totermico B in posizione O.

— Portare il selettore Cin posizione
0.

\ A ATTENZIONE \

Scollegare la macchina dalla rete
elettrica ad ogni fine lavoro.

6.1.4 Arresto di emergenza (fig.
2)

Premendo il pulsante di emergenza

A sidisattivano tuttii circuiti elettrici

della macchina. Per il ripristino ruo-

tare il pulsante in senso orario.

6.2. PIALLATURA A FILO

Serve per raddrizzare, con una o
piu passate, legno massiccio e fare
il refilo sul lato lungo di un pannello.
Queste operazioni consentono un
primo piano di riferimento per tutte
le successive fasi di lavorazione
(fig. 3).

Dopo aver raddrizzato un lato del
listello 1 piallare afilo il lato continuo
2,2 90°, per eseguire le successive
piallature a spessore e ricavare un
quadrotto finito su tutte e quattro le
faccie.

Prima di procedere alla lavorazione
leggere attentamente nei paragrafi
che seguono, i consiglidi sicurezza e
le regolazioni della protezione pialla.

o

m= o

140_096_0.tif
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6.1.2 Starting the machine

(fig. 2)
Legend:

o Standard version
@ U.S.A. and CANADA version

\ A WARNING \

Before starting the machine
make sure that all tools are
tightened hard.

Also ensure that the protections
have been positioned properly.

— Move the selector A to position 1.
(U.S.A. and CANADA version)

— Move the selector switch Cin the
chosen working position.

— Set the selector of the magneto-
thermal switch B to position I.

— Move in the relevant working site.

6.1.3 Stopping the
machine (fig. 2)

— Set the selector of the magneto-
thermal switch B to position 0.
— Move the selector C to position

O.

\ /\ ATTENZIONE \

Disconnect the machine from the
electrical network at the end of
each job.

6.1.4 Emergency stop (fig. 2)

All the electric circuits are discon-
nected by pushing the emergency
button A. IReset this button by
turning it clockwise.

6.2. SURFACING TABLES

This operation is carried out for
straightening a wood piece and for
trimming the long side of a panel.
In this way you get a reference
plan for the next working steps
(fig. 3).

After straightening a ledge side 1
surface side 2 at 90° in order to
carry out the thicknessing: in this
way it is possible to obtain a fini-
shed piece planned on all 4 sides.
Before proceeding with machining,
carefully read the advice on safety
and planer-protection adjustment
in the following paragraphs.
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6.1.2 3anyck ctaHka (puc. 2)

lMosicHeHue:

@ BaszoBoe ucnonHexve
@ VicnonHeHue no Hopmam
CLLA n Kanagbl

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.1.2 Mise en marche de la ma-
chine (fig. 2)
Legende:

o Version standard
@ Version U.S.A. et CANADA

ESPANOL

6.1.2 Arranque maquina (fig. 2)

Leyenda:

@ Version standard
@ Version U.S.A. y CANADA

E& BHUMAHUE |

Mepen BknoYeHMEM CTaHKa
y6eanTbCsl, YTO BCe MHCTPYMEHTbI
HageXHOo 3aKpenseHbl.
Y6eauTtbcA B NnpaBUIbHOCTYU
YCTaAHOBKM 3aLUTHbIX
orpaxaeHun.

— MNepeBecTn nepeknwovatens E B
nonoxexwe | (McnonHeHve No Hopmam
CLWA v KaHagpbt)

— MepeBectn nepekntovatens C B
NnosoXeHne, COOTBETCTBYyOLlEE
Tpebyemol onepauun.

—MepeBecTn nepeknwyaTenb
aBTomara B B nonoxeHue |.

— 3aHATb COOTBETCTBYOLEE pabovee
NonoXeHue.

6.1.3 OcTtaHoOBKa cTaHKa
(puc. 2)

—epeBecTn nepeknwyaTtenb
aBTomata B B nonoxenue O.

— MepeBectn nepekntovatens C B
nonoxexHune O

| A ACHTUNG |

Mocne 3aBepLlueHUs paboThbl
OTCOEAMHUTb CTaHOK OT
3NeKTPOCeTH.

6.1.4 ABapuitHaa ocTaHOBKa (puc. 2)

Mpwn HaxaTum aBapuHON KHOMkM A Bce
3MNeKTPUYECKVE LIeNM CTaHKa OTKIYatoTCs.
[ins Bo3BpaTa Kk paboTe MOBepHyTb
aBapyINHYI0 KHOMKY MO YaCOBOWN CTPErKe.

6.2. ®YIrOBAHUE

[anHas onepauus CnyxuT Ans CTporaHus
32 OZIMH I HECKOMBKO NMPOXOL0B AeTarnen
M3 MaccuBa [ApeBECUHbl U (YroBKu
LUMTOBBIX AeTanen no AfIMHHON KPOMKe.
Mpn aTom cospaetca nepeas 6asosas
NOBEPXHOCTb ANt BCEX MOCMeayHLnx
aTanoB obpaboTku (puc.3).

Mocne BblpaBHWBaHWSA MEPBON MacTy
Opycka 1 crnegyeT npoBecTV (hyroBaHve
cMexHor nnactu 2, nog yrnom 90°. 310
NO3BOMUT BbLIMOMHUTbL Mocneaytulee
CTporaHue Ha 3ajaHHble pa3mepbl Mo
TONLLMHE W NONy4nTb BPYCOK, CTPOraHHbLIN
Mo BCEM YETbIPEM NNACTSM.

Mepen Havanom paboTbl HeobxoanMo
BHMMaTENbHO NPOYECTb NPEACTABMNEHHbIE
HWxe naparpadbl, pekoMmeHgaumm no
TexHuKe 6e30MacHOCTU U MHCTPYKLMK MO
HaCTPOWKe OrpaXKaeHNs HOXEBOro Bana.

\ A ATTENTION

Avant de démarrer la machine
s’assurer que tous les outils
soient bien serrés.
S’assurer de plus que les
protections soient dans une
position correcte.

— Amener le sélecteur A a la position
I. (version U.S.A. et CANADA)
— Mettre le sélecteur C dans la posi-

tion d’'usinage voulue.

— Placer le sélecteur de l'interrupteur
magnétique et thermique B sur la
position I.

— Se mettre dans la position de tra-
vail.

6.1.3 Arret de la machine
(fig. 2)

— Placerle sélecteur de l'interrupteur
magnétique et thermique B sur la
position 0.

— Amener le sélecteur C ala position
0.

\ A ATTENTION

Débrancher la machine du réseau
électrique a chaque fin de travail.

6.1.4 Arret d'urgence (fig. 2)

En appuyant le bouton d’urgence A,
tous les circuit électriques de la ma-
chine sont désactivés. Pour la remise
a I'état initial, tourner le bouton en
sens horaire.

6.2. DEGAUCHISSAGE

Le dégauchissage est exécuté pour
redresser une piece de bois massif et
pour exécutér le dressage sur le cété
long d’'un panneau.

Cette opération donne un plan de
répére pour les autres phases d'usi-
nage (fig. 3).

Apres le dressage d’un c6té de la piece
1 dégauchirle cdté continu 2 a 90° pour
obtenir avec le rabotage une piéce a
section parfaitement carrée.

Avant de commencer l'usinage lire
attentivement, dans les paragraphes
suivants, les consignes de sécurité
et les réglages de la protection de la
raboteuse.
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"~ /\ ATENCION |

Antes de poner en marcha la
maquina, asegurarse de que
todas las herramientas estén bien
apretadas.

Controlar también que las
protecciones hayan quedado
correctamente colocadas.

— Colocar el selector A en posicion
I. (version U.S.A. y CANADA)
— Llevar el selector C a la posicion
de trabajo deseada.

— Poner el selector del magnetotér-
mico B en la posicion 1.

— Llevarse alrelativo puesto de trabajo.

6.1.3 Parada de la maquina
(fig.2)
— Poner el selector del magnetotér-
mico B en la posicion 0.

— Colocar el selector C en posicion
0.

"~ /\ ATENCION |

Desconecte la maquina de la red
eléctrica cada fin de trabajo.

6.1.4 Parada de emergencia (fig.2)
Apretando el pulsador de emergencia A
se desactivan todos los circuitos eléctri-
cos de la maquina. Para la reactivacion
girar el pulsador hacia el sentido de las
agujas del relo;.

6.2. ACEPILLADURA CONTRA
HILO

Sirve para enderezar mediante una o
mas pasadas, lamadera macizay recor-
tar a lo largo del lado largo de un panel.
Estas operaciones permiten un primer
plano de referencia para todas la suce-
sivas fases de trabajo (fig. 3).

Después de haber enderezado un lado
del listén 1, cepillar contra hilo el lado
continuo 2, a 90°, para efectuar las
acepilladuras siguientes de espesor y
obtener un cuadrado acabado en las
cuatro caras.

Antes de proceder al trabajo, leer aten-
tamente los consejos de seguridad y
las regulaciones de la proteccion cepillo
indicados en los siguientes parrafos.
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Consigli di sicurezza

Lavorare sempre con la protezione
albero pialla montata.

Conservare i bordi della macchina
pulitie sgombri. Adottare una posi-
zione stabile durante tutto il lavoro.

Il pressaggio del legno si effettua
sui piani a filo e mai in corrispon-
denza dell'albero pialla.

Nell'ultimo tratto la mano deve
essere sempre posizionata dopo
I'albero pialla, sul piano di uscita.

Utilizzare lo spintore di fine pas-
saggio in particolare modo per i
piccoli pezzi di piccola sezione.

Presentare la parte concava del
pezzo dilegno verso i piani ed evi-
tare di lavorare legni che abbiano
archi ed altri difetti troppo evidenti
(fessure, spaccature ecc).

In particolare fare attenzione ai
nodi che potrebbero fuoriuscire
dalla propria sede costituendo un
pericolo.

La velocita di avanzamento del
legno deve essere sempre propor-
zionata allo spessore da asportare.

Assicurarsi della perfetta stabilita
dei pezzi ed utilizzare un supporto
posizionato dietro il piano di uscita
per reggere i pezzi lunghi.

Pulire i trucioli rimasti sui piani con
un pezzo di legno piuttosto che
con le mani. Mettere il ponte di
protezione a contatto con i piani.

In caso di intasamento dei trucioli
all'interno della macchina o della
bocca, intervenire solo con la
macchina ferma ed interruttore
generale lucchettato.

Paraffinare i piani o utilizzare
qualsiasi altro prodotto simile per
migliorare lo scorrimento dei pezzi.
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Safety recommandations

Always work with the plane arbor
guard fitted.

Keep the edges of the machine
clean and clear. Keep a steady
position while working.

The wood piece should always be
pressed on the thicknessing tables
and never near the plane arbor.
When working the last part, the
hand should always be positioned
after the plane arbor, on the exit
table.

Use the pushing device, in order to
safely machine small workpieces
with small sections.

Rest the wood piece with its hollow
side towards the tables; avoid the
working of wood blocks with ben-
dings and other very evident flaws
(cracks, splits, etc.).

In particular, be careful of knots
which could jump out and repre-
sent a hazard.

The feed speed of the wood must
always be proportionate to the
thickness to be removed.

Always check that the pieces are
steady and use a support, to be
positioned behind the outlet table,
to hold long workpieces.

Clear the chips left on the tables
using a wood piece, not with your
hands.

In case the chips have blocked
the inside of the machine or the
inlet area, do clear them only after
stopping the machine and locking
the main switch.

In order to have a better gliding of
the pieces to be machined, apply
some paraffin onto the tables, or
use a similar product.
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PekomeHaauum no TexXHUKe
6e3onacHoCcTH

PaboTaTtb TONbKO C yCTaHOBNEHHbIM
orpa)xgeH1mem HOXXeBOoro Bana.

MopoepxmBaTb CTaHOK B YMCTOTE,
He 3arpomoXxgaTb ero Kakumu-nnéo
npegmeTtamu. Npw paboTe 3aHnmaTb
YCTONYNBOE MOSOXEHNE.

MpwXrmaTh 3aroToBKY TOMbKO Ha
yyacTkax, pacrnonoXeHHbIX Haj
CTONamu, ¥ HAKOTAA - Haf, HOXKEBbIM
Banom.

Ha saBepwatwem yyacTtke
o6paboTkn pacnonaratb pyky 3a
HOXeBbIM BarnoM - Haj 3aJHUM
CTOJIOM.

Ha 3aBepwatuwem y4vacTke
mcnonb3oBaTb ToOoNnKaTelb -
B OCOBEHHOCTM AN KOPOTKUX
3aroTOBOK Masioro CeveHust.

[MokopoBGNneHHbIE 3aroToBKU
yKnagblBaTb BOFHYTOW CTOPOHOW
BHM3. He obpabaTbiBaTh 3aroToBKM
C OYeHb CUIbHbIM KOpOGNeHnem
U OpyrumMn siBHbIMU gedektamu
(TpewmHamu, packonamm u T.n.).

MposiBNATb 0COBYI0 OCTOPOXKHOCTb
Npv 06paGoTKe 3aroTOBOK C Cy4Kamu:
OHM MOTYT ObITb BbIpBaHbI CO CBOEro
MecTa, Yem co3faTb OnacHOCTb AN
oneparopa.

CKOpOCTb NoAaYn 3aroToBKM A0MKHa
BbIOMpaTbCcs C y4eToM rnyOuHbl
CHMMaeMOro npunycka.

Mpn obpaboTke obGecneunTb
MaKCUManbHYyK YCTONYMBOCTb
3aroToBOK. [Ana noppepxaHus
OJTMHHBIX 3aroTOBOK pa3MecTuTb 3a
3a4HMM CTOSIOM [OMNOMHUTENBHYH
onopy.

YOupatb CO CTONla OCTaBLUYHCS
CTPYXXKY AepeBsiHHbIM GpyckoMm, a
He pykamu. PacnonaraTb MOCTOBOE
orpaxgeHue Tak, 4Tobbl OHO
Kacarocb CTOINOB.

B cnyyae 3acopeHus CTpyxKom
CTPY>KKOMPUEMHUKA UM BHYTPEHHMX
MexaHM3MOB CTaHKa NpoBOAMUTb
ybOpKy TOMbKO Ha OTKMOYEHHOM
CTaHke C 3abNoOKMpPOBaHHOM
BbIKIIOYaTenem nuTaHus.

PerynﬂpHo CMa3blBaTb CTOJ1bl CTaHKa
I'Iapad)I/IHOM NN MHBIMM NOA0BHBLIMK
cpeancreamMmu, no3pondawWwWnMMun
NOBbLICUTb CKOJIbXXeHNEe 3aroToBOK.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Conseil de sécurité

Toujours travailler avec la protection
arbre porte-lames montée.

Conserver les abords de la machine
propres et dégagés. Adopter une
position stable tout au long du travail.

Le pressage du bois s’effectue sur
des tables d’épaisseur et jamais a la
hauteur de I'arbre porte-lames.
Dans la derniére partie, la main doit
toujours étre positionnée aprés I'arbre
porte-lames, sur la table de sortie.

Utiliser le poussoir de fin de passe
notamment pour les piéces de petite
section.

Appuyer la piéce a usiner avec son
cOté concave vers les tables et éviter
I'usinage de piéces de bois avec des
défauts tres évidents (fentes, crevas-
ses, etc.).

En particulier, faire attention aux
loupes qui peuvent sortir de leur siege
etreprésenter une source de danger.

La vitesse d’avance du bois doit
toujours étre proportionnée a
I’épaisseur a tirer

Veiller ala borne stabilité des piéces
et utiliser une servante pour soutenir
les piéces longues derriére la table
de sortie.

Nettoyer les copeaux restés sur les
tables avec une chute de bois plutot
qu'avec les mains.

En cas de bourrage des copeaux a
I'intérieur de lamachine ou delabuse,
n'intervenir que machine a l'arrét et
sectionneur cadenassé.

Cette derniére précaution est a
prendre également lors du rempla-
cement des lames du porte-outils.

Utiliser des lames correctement
affGtées et veiller aleur bon réglage.

Paraffiner les tables ou utiliser tout

autre produit similaire afin d'amélio-
rer le glissement des piéces.
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Consejos para la seguridad

Trabajar siempre con la protecciéon
del eje del cepillo montada.

Mantener los bordes de la maquina
limpios y libres. Mantener una posi-
cion estable durante todo el trabajo.

Elprensado de la madera se efectua
en los planos al mismo nivel y nun-
ca en correspondencia del eje del
cepillo.

En el Ultimo tramo, la mano debe estar
posicionada siempre después del eje
del cepillo, en el plano de salida.

Utilizar el empujador de fin de pa-
sada, en particular para las piezas
pequefas con secciones reducidas.

Situar la parte concava de la pieza
de madera hacia los planos y evitar
elaborar las piezas de madera con
arcos u otros defectos muy evidentes
(por ejemplo hendeduras, etc.).

Especialmente, prestar atencién
a los nudos, que podrian salirse y
provocar accidentes.

La velocidad de avance de la madera
siempre debe ser proporcional al espe-
sor que debe quitarse.

Asegurarse de la estabilidad perfecta
de las piezas vy utilizar un soporte a
posicionar detras del plano de salida
para soportar las piezas largas.

Eliminar las virutas que quedan
sobre los planos con una pieza de
madera, y no con las manos.

En caso de atascamiento de las viru-
tas en la parte interior de la maquina
o de la boca, obrar solamente con
maquina parada y con interruptor
general cerrado con llave.

Parafinar los planos o bien utilizar
cualquier otro producto parecido
para mejorar el deslizamiento de
las piezas.
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6.2.1 Protezione pialla

La macchina é dotata di due pro-
tezioni alla pialla:

A - protezione dietro la guida pialla
B - protezione a boomerang

Protezione dietro la guida pialla

E' una protezione snodata che
copre sempre l'albero pialla in
entrambe le posizioni della guida
rispettivamente a 90° e 45°.

Protezione a boomerang B
Protegge I'albero pialla quando si
lavora a filo.

Mediante una molla contenuta nel
mozzo,la protezione preme co-
stantemente contro la guida filo.
Introducendo il pezzo da la-
vorare contro la guida,la pro-
tezione si sposta ruotando sul
Suo perno,rimanendo aderen-
te al legno fino alla fine della
lavorazione,mantenendo coperta
la porzione dialbero piallache non
viene utilizzata.

Appoggiare il pezzo da lavorare
contro la guida spingere con un
mano ed esercitare pressione
con l'altra.

LA ATTENZIONE \

Le mani non devono mai essere
in corrispondenza dell’albero
pialla.

040.105.0
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6.2.1 Planer protection

The machine is equipped with two
protections on the planer:

A- protection behind the planer
guide
B - bridge-type protection

Protection behind the planer
guide
This is an articulated protection

| which always covers the planer

shaft in both the guide positions,
90° and 45° respectively.

Boomerang-type protection B
It protects the cutterblock while
surfacing.

By means of a spring in the hub,
the protection constantly presses
against the surface fence.

By introducing the piece to be
worked against the fence, the
protection moves and turns on its
pivot, remaining fast against the
wood until the operation terminates
and keeping the unused part of the
cutterblock covered.

Rest the piece to be machined
against the fence, pushing it with
one hand and pressing it with the
other hand.

\ A WARNING

Never put your hands near the
cutterblock.
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6.2.1 OrpaxaeHue HOXeBOro
Bana

CTaHOK oOCHalWeH AByMH
orpaxgeHusiM1M HOXeBOro Barna:

A - orpaxpgeHue Bana 3a
HanpaBnALLEN NUHENKON
B - BeepHoe orpaxaeHue

OrpaxpeHue Bana 3a
HanpaBnsAwLWen IMHEeNKon

OTO WapHUpHOEe orpaxaeHue
3aumuaeT HOXEBOW Ball npwu
000MX YrnoBbIX MOMOXEHUAX
HanpaensaoLLen nuHenkn - 90° n45°,

BeepHoe orpaxaeHue B
BeepHoe orpaxpeHue CnyxuTt
ONs 3aWmnThl HOXEBOro Bana npu
hyroBaHmu.

Brnarogaps npyxuvHe, 3akpenneHHon
Ha ocu BpalleHWs, orpaxgeHue
NOCTOSSHHO MpuXuUMaeTcsa K
HanpaBnsALLEN NTIMHENKE.

Mpn nopaye obpabatbiBaemMom
3aroTOBKM BMMOTHYK K JIMHENKe
orpaxgeHue noBopavynmBaeTcs
BOKpPYr OCW, OCTaBasiCb MpwxaTbiM
K 3arotoBke A0 koHua obpaboTku.
Heucnonb3dyemasi 4acTb HOXEBOrO
Bara ocTaeTcs 3aKpbITON.

[1ns 06paboTKM NpwkaTh 3aroToBKY K
HanpasnsoLwen NMHenke, nogasaTtb
ee Brnepe 04HOM PyKOM N NpXXMMaTb
BHW3 OpYroMn.

E& BHUMAHME — |

He pacnonaratb pyku Hag
HOXeBbIM BarioM.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.2.1 Protection de la raboteuse

La machine est équipée de deux
protections sur le rabot:

A- protection derriére la glissiere
rabot.
B - protection a pont

Protection derriére la glissiére
rabot

C’est une protection articulée qui
couvre toujours l'arbre rabot pour
les deux positions de la glissiere
respectivement a 90° et 45°.

Protection a boomerang B.
Protege I'arbre porte-lames lors du
dégauchissage.

A l'aide d'un ressort, se trouvant
dans le moyeu, la protection appuie
en permanence sur la glissiere fil.
Enintroduisant la piéce a usiner con-
tre la glissiere, la protection tourne
sur son pivot, tout en restant contre
le bois jusqu’a la fin de 'usinage, et
maintient la partie plane de I'arbre
qui n’est pas utilisée.

Appuyer la piece a usiner contre
le guide, en la poussant avec une
main et en exércitant une pression
avec l'autre.

ESPANOL

6.2.1 Proteccion cepillo

Lamaquina cuenta con dos protec-
ciones para el cepillo:

A - proteccion detras de la guia ce-
pillo.
B - proteccién a puente

Proteccion detras de la guia ce-
pillo

Se trata de una proteccion articula-
da que cubre siempre el eje cepillo
en las dos posiciones de la guia (a
90°y 45°).

Proteccion a boomerang B .
Proteger el arbol cepillo durante el
trabajo contra hilo.

La proteccion aprieta constantemente
contrala guiahilo gracias a un muelle
contenido en el cubo.

Colocando la pieza a elaborar con-
tralaguia, la proteccion se desplaza
rotando sobre su perno, permane-
ciendoadheridaalamaderahastael
final de la elaboracion, manteniendo
cubiertala porcion de eje del cepillo
que no se utiliza.

Apoyar la pieza a elaborar contra
la gufa, empujar con una mano y
ejecercer presion con la otra.

\ /\ ATTENTION \

[ /\_ATENCION

Ne jamais tenir les mains prés de
I’arbre rabot.
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No poner nunca las manos cerca
del arbol cepillo.
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6.3. PIALLATURA A
SPESSORE

Serve per portare allo spessore
desiderato dei listelli, dopo la pial-
latura a filo.

Controllare con un calibro la misura
del quadrotto da piallare .
L'asportazione massima per ogni
passata & di 3 mm.

M\ cauTELA =

Pereseguire la piallatura a spesso- |

re predisporre la macchina (fig.5)
seguendo le istruzioni del cap. 5.

Utilizzare dei supporti per pezzi
lunghi.

Avviare la macchina e procedere
alla lavorazione seguendo attenta-
mente le indicazioni del paragrafo
che segue.

m CAUTELA |

Prima di abbassare i piani a filo,
rimettere la cuffia D (fig.5) nella
posizione iniziale, e riportare la
leva H in posizione di riposo per
non rovinare la frizione.

040_085_0.Aif
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6.3. THICKNESSING

This operation is carried out for
obtaining the required thickness of
a given workpiece after surfacing.
Measure the workpiece thickness
by means of a gauge.

Max. stock removal after each
stroke: 3 mm.

\ A CAUTION

Remove the extractor hood E and
put it away as illustrated.

To execute thicknessing set up
the machine (fig. 5) following the
instructions in Chap. 5.

Use supports for longer workpie-
ces.

Start the machine and proceed
with machining, carefully following
the instructions in the paragraph
below.

\ A CAUTION |

Before lowering planer tables,
replace hood D (fig.5) in initial
position, and put lever H in home
position to avoid damaging the
clutch.
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6.3. PEACMYCOBAHME

[aHHaa onepauunsa cnyxuTt gns
hopMUPOBaHWS 3a4aHHON TOMLLMHBI
OpyckoBbIX AeTanen nocne wux
hbyroBaHus.

LWTaHreHunpkynem npoBepuTb
pa3mepbl 6pycka.

CbeM 3a ofuH Npoxod He LOSKEH
npeBbIWaTh 3 MM.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.3. RABOTAGE

Cette opération est exécutée pour
obtenir I'épaisseur désirée de la
piece aprés le dégauchissage.
Mesurer I'épaisseur de la piece avec
pied a coulisse .

Enlévement max pour chaque pas-
se: 3 mm.

M OMACHOCTb i

! |

M\ PrecauTioN ;

ESPANOL

6.3. ACEPILLADURA DE RE-
GRUESAR

Sirve para definir el espesor de los
listones después de la acepilladura
contra hilo.

Controlar mediante un calibre la
medida del cuadro a cepillar .

El corte maximo por cada pasada
es de 3 mm.

m CAUTELA |

Bauen Sie die Absaughaube E aus
und legen Sie sie ab wie in der
Abbildung gezeigt

[nsa BbINONHEHUA pencMyCcoBaHWs
noAroTOBUTb CTaHOK (puc.5)
COrMacHO MHCTPYKUMAM rmnasbl 5.

[nst 06paboTkm ANUHHBIX 3aroTOBOK
Mcnonb3oBaTb OOMOMHUTENbHbIE
onopsl.

Bkno4nTb CTaHOK M Ha4aTb
06paboTKy, CTPOro NpUaEPXMBasiCb
BCEX MHCTPYKLMIA CIIeAYIOLLETO HUXKE
naparpada.

L |

Mepepn TeM Kak onyckatb
dyroBanbHble cTonbl, He 3a6bITh
BepHyTb orpaxpaeHue D (puc.5) B

McxopHoe noroxeHue Y NOBEPHYTh
pbiyar H B Hepaboyee nonoxeHue,
YTOGbI He BLIBECTU U3 CTPOSA

OPMKUNOHHYIO MYydTY.

Démonter le protecteur systéme
d'aspiration E et la remettre en
place comme l'indique la figure

Pour effectuer le rabotage de
I’épaisseur préparer la machine
(fig. 5) en suivant les instructions
figurant au chap. 5.

Utiliser des supports pour piéces
longues.

Actionner la machine et effectuer
'usinage en suivant scrupuleuse-
ment les indications fournies dans
le paragraphe suivant.

M\ PrecauTion ;

Desmontar la campana de
aspiracion E y colocarla tal y como
muestra la figur

Para efectuar la cepilladura de re-
gruesar, preparar la maquina (fig.
5) siguiendo las instruciones que se
encuentran en el cap.5.

Utilizar algunos soportes para las
piezas mas largas.

Poner la maquina en funcionamien-
to y proceder al trabajo siguiendo
atentamente las indicaciones del
siguiente punto.

m CAUTELA |

Avant d’abaisser les tables de
dégauchissage, remettre le
protecteur D (fig.5) dans la position
initiale et ramener le levier H en
position de repos pour ne pas
abimer la protection.
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Antes de bajar la superficie de
acepillado, coloque la campana D
(fig.5) en la posicion inicial, y vuelva
a colocar la palanca H en posicion
de descanso para no estropear el
embrague.
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Protezioni di sicurezza della
piallatrice
Dei martelletti di ritenuta a funzio-
namento automatico adeguabili a
qualsiasi spessore di legno, evi-
tano che il pezzo in lavorazione
possa essere proiettato contro
I'operatore, garantendo quindiuna
protezione attiva efficace.
Prima di qualsiasi lavorazione,
controllare che tutti i martelletti
di ritenuta possano muoversi con
flessibilita intorno al proprio albero
di supporto e che ricadano corret-
tamente in posizione bassa.
Per evitare 'eventuale indurimen-
to o bloccaggio dei martelletti di
ritenuta, & necessario mantenerli
costantemente puliti, togliendo
trucioli o pezzetti di legno con un
getto energico di aria compressa.
Togliere iresiduidiresina, lavando
tutto il gruppo con un pennello e
acqua ragia, asciugando succes-
sivamente con aria compressa.
Qualora il pezzo da lavorare
si bloccasse, arrestare com-
pletamente I'albero pialla, ab-
bassare il piano spessore ed
estrarre il pezzo.
Evitare ditrovarsi conI'albero pialla
in movimento, col viso di fronte al
piano dove potrebbero fuoriuscire
dei residui di legno.
Evitare dilavorare legno con difetti
troppo rilevanti (fessure, nodi...).
Lavorare un solo pezzo per volta.
Verificare periodicamente che
i rulli di trascinamento abbiano
sempre una corretta sospensione
(oscillazione verso I'alto). Pulire
regolarmente I'albero portautensili
eirulliditrascinamento legno (con
aria compressa-petrolio).
Effettuare la pulizia della macchina
facendo uso di un'aspiratore; usare
I'aria compressa solo quando &
strettamente necessario, facendo
uso di occhiali di protezione e
mascherina.
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Planer safety protections
Some automatically working
pawls, which fit to wood pieces of
whichever thickness, avoid that
the piece being machined may be
thrown against the user, assuring
in this way an active and effective
kind of protection.

Before whichever kind of machi-
ning, check the correct and easy
movement of the pawls around its
own support shaft, and that they
correctly fall down to their low
position.

To avoid any hardening or blocking
ofthe pawls, itis necessary to keep
them constantly clean, clearing
away chips and wood splinters by
means of a powerful jet of com-
pressed air.

Remove any resine spot cleaning
the whole unit with some turpen-
tine (to be applied with a brush)
and drying then it up with some
compressed air.

In case of jamming of the
workpiece, completely stop
the cutterblock, lower the
thicknessing table and pull out
the workpiece.

Never remain with your face in
front of the table when the plane
arboris operating. Danger of wood

shavings flying out.

Do not machine wood pieces with
too evident flaws (cracks, knots...).
Machine one piece at a time.
Periodically check that the driving
rollers are correctly suspended, i.e.
that they oscillate in the right way.
Regularly clean the shaft and the
wood driving rollers (using com-
pressed air or some oil).

Clean the machine using avacuum
cleaner. Use compressed air only
when strictly necessary, using pro-
tective glasses and a mask.
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3awMTHbIE 3NeMeHThl
percMycoBoOro y3na

Ona npepoTtBpaweHnss obpaTHoOro
BblOpOCa 3aroToBKM B CTOPOHY
onepartopa B CTaHKe NpefycMoTpeHa
Korteeas 3aliuTa, AencTByloLllas
npw No6ow TONLMHE 3aroTOBKMU.
Mepen Havyanom paboThl
Heobxoammo ybeguTbCcs, 4TO
BCE KOITM 3awmTbl cBOoBOOHO
noBOopavyMBalTCss BOKPYr OCH
KpenneHus 1 nNpu BbICBOOOXOEHNN
BCErga BO3BpaLlaloTCa B HWXKHee
MonoXeHune.

Bo nsbexaHue 3axartumsa kortewn
3aWmMTbl HEOBX0OMMO perynspHo
ouMLLATb UX OT CTPYXKKM M YacTuy
OpeBeCUHbl MHTEHCUBHOW CTpyen
cXaTtoro Bosayxa.

Takke pekomMeHOyeTcs perynsipHo
OTMblBaTb YCTPOWUCTBO OT
OPEeBEeCHOW CMOrbl MpU MOMOLLK
KMCTU CMOYEHHOW CKMNUAapoOM C
nocriegyroLllen CywKkomn cxaTbiM
BO34YXOM.

B cny4ae 3axaTus 3arotoBku
NOJIHOCTbIO BbIKNIOYUTL
HOXXeBOW Barl, OnyCTUTb

pencMyCcoBbI CTOMN U U3BMEeYb

3aroToBKy.

He pacnonaratb nuuo HanpoTtuB
dyroBsanbHOro crtona npwu
BpaLLaloLLEMCS HOXXEBOM Bare, Tak
Kak M3 CTaHKa BO3MOXeH BblGpoc
0TX040B 06pPaboTKM.
He obpabaTtbiBaTb 3aroToBKU CO
CIMULWKOM siIBHbIMWU AedekTamu
(TPeLLMHbI, CYyYK/ 1 T.M.).
Ob6pabaTbiBaTb B CTaHke
OLHOBpPEMEHHO He Gonee opHow
3aroTOBKM!.
PerynsipHO NpoBepsiTb UCMPaBHOCTb
MexaHn3Ma MOABECKM MOAaLmX
ponNukKoB (CABUI B BEPXHEM
HanpaeneHun). PerynspHo oumwaTb
HOXXEBOW Ban 1 NofatoLine porvkm
(kepOCMHOM U1 CXKaTbiM BO3QYXOM).
[nsa ybopku cTaHka MCMnonb3oBaTb
nelnecoc. Vicnonb3oBaHue cxartoro
BO3QyXa paspellaeTcs TONbKO B
crny4asix kpaviHen HeobxooumocTw,
npu aTtom crnepyet pabortatb B
3aLUNTHBIX 04Kax U Mnblne3awmnTHON
Macke.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Protections de sécurité de la
raboteuse

Des doigts anti-reculs a fonctionne-
ment automatique, qui peuvent étre
ajustés a n'importe quel épaisseur de
bois, évitent que la piéce soit lancée
vers 'opérateur pendant 'usinage, en
assurant ainsi une protection active
et efficace.

Avant de toute usinage, vérifier que
tous les doigts anti-recul bougent
aisément autour de leur arbre de
support et qu’ils tombent en position
baisse d’une fagon correcte.

Pour éviter tout durcissement ou
blocage des doigts anti-recul, il faut
les garder toujours propres, en net-
toyant tous coupeaux et morceaux
de bois a l'aide d’un jet énergique
d’air comprimé.

Oter les résidus de résine, en net-
toyanttoutl’'ensemble avec un pince-
au et de I'essence de térébenthine,
eten I'essuyant ensuite avec de l'air
comprimé.

Si la piéce a usiner se blo-
que, arréter complétement
I’arbre rabot, abaisser la table
d’épaisseur et tirer la piéce.
Eviter de se tourner avec le visage
vers latable, lorsque I'arbre porte-la-
mes est en mouvement, étantdonné
que des résidus de bois pourraient

étre projetés.

Eviter de travailler des bois présen-
tant de trop gros défauts (fentes,
noeuds...).

N’usiner qu’une seule piéce alafois.
Vérifier périodiquement que le
rouleaux d'entrainement aient
toujours une suspension correcte
(débat-tementen hauteur). Nettoyer
régulierement I'arbre porte-outils et
les rouleaux d'entrainement des bois
(air comprimé-pétrole.).

Nettoyer la machine a l'aide d’'un
aspirateur. N'utiliser de l'air com-
primé que lorsque c’est strictement
nécessaire eten portantdes lunettes
de protection et un masque.
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Protecciones para la seguridad
del cepillo
La presencia de algunos pestillos
de funcionamiento automatico
ajustables a cualquier espesor de
madera, evitan que la pieza a ela-
borar pueda proyectarse contra el
operador, garantizando por lo tanto
una proteccién muy eficaz.
Antes de efectuar cualquier trabajo,
controlar que todos los pestillos
puedan moverse facilmente alrede-
dor del eje de soporte y que puedan
caer correctamente en posicion baja.
Para evitar el endurecimiento o blo-
queo de los pestillos, es necesario
mantenerlos constantemente limpios,
sacando virutas o piezas de mandera
con un chorro de aire comprimido.
Eliminar los residuos de resina con
un pincel y aguarras, luego secar
con aire comprimido.
En caso de bloqueo de la pieza a
trabajar, parar completamente el
arbol cepillo, bajar el plano espe-
sor y sacar la pieza.

No aproximar el rostro frente al plano
del eje del cepillo cuando esta en
movimiento, ya que podrian salir
virutas de madera.

Evitar elaborar la madera que ten-
ga defectos muy visibles (fisuras,
nudos, etc.).

Elaborar las piezas de una en una.
Controlar periodicamente la sus-
pensioén correcta de los rodillos de
arrastre (oscilacién hacia arriba).
Limpiar regularmente el arbol porta-
herramientay los rodillos de arrastre
madera (con aire comprimido - pe-
tréleo).

Efectuar la limpieza de la maquina
utilizando un aspirador; usar aire
comprimido soélo cuando sea ver-
daderamente necesario, utilizando
gafas de proteccion y mascarilla.
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6.4. SEGA CIRCOLARE

m CAUTELA |

Quando si lavora alla sega
chiudere completamente il foro
della toupie tramite gli anelli
in dotazione. A fine lavoro
abbassare completamente la
protezione sega in appoggio sul
piano.

La scelta del metodo per eseguire
un taglio con la sega circolare di-
pende dalle dimensioni del legno
dalavorare e dal tipo dilavorazione
da eseguire.

Regolare il gruppo sega come
descritto nel cap.5.

6.4.1 Lavorazione

Nelle lavorazioni di pannelli di
grandi dimensioni, posizionare la
guida per squadrare E e il telaio
di squadratura A come indicato
in figura (vedi fig.6-7); con questa
posizione si ottiene la massima
lunghezza di taglio.

Appoggiare il pannello C contro la
riga in alluminio E e bloccarlo con
il braccio stringipezzo D.

040_046_0.1if

040_047_0.tif
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6.4. CIRCULAR SAW

\ A CAUTION

When working with the saw
completely close the router hole
using the rings provided. After
finishing work, completely lower
the saw protection res

The choice of the method to use
to make a cut with the circular saw
depends on the dimensions of the
wood to be machined and the type
of machining to be carried out.
Adjust the saw and engraver as-
sembly as described in Chap. 5.

6.4.1

When working with large panels,
position the squaring fence E and
the squaring frame A as shown
in the diagram (see fig.s 6-7); this
position provides maximum cutting
length.

Place the panel C against the alu-
minium ruler E and lock it with the
piece gripping arm D.

Machining
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6.4. OUCKOBASA NUNA

[\ onAcrocTs |

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.4. USINAGE AVEC SCIE CIR-
CULAIRE

Mpu ncnonb3oBaHUK AUCKOBOW
NUNbI NOMHOCTLIO 3aKPbITb
oTBepcTue Ans hpesepHoro
LINUHAENs npunaraeMbIMm
konbuamu. Mocne 3aBepLueHus
paboTbl onycKaTb KOXyX MU Ao
KacaHus cTona.

Bbibop cnocoba pacnuna npu
MOMOLLM AOUCKOBOW MWMbl 3aBUCUT
OT pa3Mepa 3aroToBKM M OT Tuna
pacnuna.

Y3en nurnbl 4omkeH bbiTb HACTPOEH,
Kak ornvcaHo B rnaee 5.

6.4.1 Packpon

Ona packpos nnuT 60nblwnx
pa3MepOB PaCMONOXNTb NMONEPEYHYHO
nuHenky E n dopmartHyto pamy
A, Kak nokasaHo Ha pwuc. 6-7.
Takoe nonoxeHue 6asnpytoLmx
3N1eMeHTOB MO3BONSAET A0CTUYb
MaKkcMmarnbHOW AnVHbI pacnuna.

Mpuxatb nnuty C K antoMnHUEBOW
nuHerke E v 3akpennTb NpUXMMOM
D.

A PRECAUTION

Quand on travaille sur la scie
fermer complétement I’orifice de la
toupie a I'aide des bagues fournies

en équipement. Aprés l'usinage
descendre complétement la
protection scie en appui sur le plan.

Le choix de la modalité, pour exé-
cuter une coupe avec la scie circu-
laire, dépend des dimensions du
bois a usiner et du type d'usinage
a effectuer.

Régler le groupe scie comme indi-
gué au chap.5.

6.4.1 Usinage

Dans les usinages de panneaux de
grandes dimensions, placer le guide
d'équerrage E et le cadre d'équer-
rage A comme l'indique la figure
(voir fig.6-7); dans cette position
on obtient une longueur de coupe
maximum.

Poser le panneau C contre la regle
en aluminium E et le bloquer avec
le bras serre-piece D.

- 13-

ESPANOL

6.4. SIERRA CIRCULAR

| A CAUTION |

Cuando se trabaja con la sierra
cerrar completamente el agujero
tupi mediante los anillos en
dotacion. Al terminar el trabajo
hacer que la proteccion de la sierra
descienda completamente hasta
que se apoye al plano.

La eleccion del método para efectuar
un corte con la sierra circular depen-
de de las dimensiones de la madera
a elaborar y del tipo de elaboracion
a efectuar.

Regular el grupo sierra como se
indica en el capitulo 5.

6.4.1 Elaboraciones

En los tratamientos de paneles de
grandes dimensiones, posicionar la
guia para escuadrar E y el bastidor
de escuadrado A como se indica
en la figura (véase la fig.6-7); con
esta posicién se obtiene la maxima
longitud de corte.

Apoyar el panel C contra la regla de
aluminio E y trabarlo con el brazo de
ajuste pieza D.
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Pertagli di pannelli con dimensioni
pit contenute, & piu agevole lavo-
rare con laguida a squadrare come
indicato in figura (vedi fig.8-9).
Pertagliinclinati rispetto alla corsa
del carro, occorre posizionare la
guida a squadrare D o E (fig.9) in
funzione dell’inclinazione deside-
rata facendo riferimento rispettiva-
mente alla scala G o H.

\ A ATTENZIONE \

Bloccare sempre il pezzo
utilizzando il pressore quando si
usa il carro scorrevole.
Quando si lavorano pannelli di
notevoli dimensioni utilizzare dei
supporti di sostegno.

6.4.2 Lavorazione con la guida
parallela

Nell'esecuzione di tagli paralleli

usare la guida A (fig.10).

Per il suo posizionamento e rego-
lazioni seguire le istruzioniriportate
nel cap.5.

Posizionare il carro vagone e bloc-
carlo tramite la leva B.

Nel posizionamento del pezzo
contro la guida A (fig. 10) I'ope-
ratore fa riferimento alla scala
millimetrata C.

Leggere la misura attraverso l'a-
pertura D.

040_056_0.tif

040_057_0.tif
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When cutting smaller panels it is
easier to work with the squaring
fence as shown in the diagram
(see fig. 8-9).

For cuts that slope in relation to
the carriage stroke, position the
squaring fence D or E (fig.9) at
the angle of the inclination required
using gauge G or H as areference.

\ /\ WARNING

Always secure the workpiece
by means of the presser when a
sliding wagon is used.
Always use supports when
machining panels having great
dimensions.

6.4.2 Working with the parallel
guide

To perform parallel cuts use
fence A (fig.10).

To position and adjust, follow the
instructions in chap.5.

Position the wagon as shown in
Fig.12 and lock it with the knob B.

Position the wagon carriage and
lock it with lever B.

A For positioning the workpiece

against fence A (fig. 10) refer to
scale C.

Read the measurements using the
opening D.
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Ona packposa nnuT HebonbLlinx
pa3mepoB ygobHee pacnonaraTb
MonepeYHyHo NMHENKY, Kak moKasaHo
Ha puc.8-9.

Ona BbINONMHEHWS pacnunoB
nog yrinom Mo OTHOLWEHUK K
HanpaBreHWo Xofa KapeTkn criegyet
YCTAHOBUTL MNOMNEPEYHYHO NTMHENKY D
nnm E (pnc.9) Ha Tpebyembin yron,
opueHTupy4chk no wkanam G nnu H
COOTBETCTBEHHO.

’T BHUMAHUE — |

Mpu ncnonb3oBaHUM KapeTKK
3aKpennaTb 3aroToBKy NPMKMMOM.
Mpwn packpoe NAUT 60nbLINX
pa3mepoB ucnonb3oBaTb
[OMONHUTENbHbIE ONOPLI.

6.4.2 PacnunoBka no
napasnsenbHON JINHenKe

Ons BbINONHEHMS napannenbHbIX
pacnunoB crnegyeT UCMonb3oBaTb
HanpaensaoLwyo nuHerky A (puc.10).

[MopsaoK HACTPOMKL HaNpPaBsoLLEN
TNNHEWKM onncaH B rnase 5.

3akpenuTtb kapeTky doukcaTopom B.

Mpwn G6asvpoBaHMM 3aroTOBKU MO
nunHenke A (puc.10) onepatop
opueHTupyeTcs no wkane C.

Paamep packposi cuMTbiBaeTCcsl B
okouuke D.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Pour la coupe de panneaux de plus
petites dimensions, il est plus aisé de
travailler avec le guide d'équerrage
comme l'indique la figure ( fig. 8-9).

Pour des coupes biaisées par rap-
port a la course du chariot, il faut
placer le guide d'équerrage D ou E
(fig.9) en fonction de l'inclinaison que
I'on souhaite obtenir, en se référant
respectivement a I'échelle G ou H.

ESPANOL

Para cortar tableros mas pequefios,
es mas coémodo trabajar con la guia
de escuadrado tal como se indica en
la figura (véase fig. 8-9).

Para cortes inclinados con respecto
a la carrera del carro, hay que posi-
cionar la guia de escuadrado D o E
(fig.9) segun lainclinacién deseada
consultando respectivamente la
escala GoH.

\ /\ ATTENTION \

Bloquer toujours la piéce en
utilisant le presseur lorsqu’on
utilise le chariot coulissant.
Lorsqu’on travaille avec des
panneaux de grandes dimensions,
utiliser les supports spéciaux
prévus.

6.4.2 Usinage avec guide paral-
lele

Lors des coupes paralléles utiliser
le guide A (fig. 10).

Pourlamise en place et lesréglages
suivre les instructions figurant au
chapitre 5.

Placer le chariot-wagon et le bloquer
avec le levier B.

Positionner la piece contre le guide
A (fig. 10) avec répere al'échelle C.

Lire lamesure atravers I'ouverture D.
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Bloquear siempre la pieza,
utilizando el prensador, cuando se
utilice el carro corredizo.
Durante el mecanizado de paneles
con dimensiones notables, usar los
soportes.

6.4.2 Elaboracidén con guia pa-
ralela

Paralarealizacién de cortes paralelos
utilizar la guia A (fig. 10).

Para su posicionamiento y regu-
lacién seguir las instrucciones del
cap. 5.

Posicionar el carro vagon y blo-
quearlo por medio de la palanca B.

Durante el posicionamiento de la
pieza contra la guia A (fig. 10), el
operador hace referenciaalaescala
milimétrica C.

Leer la medida a través de la aper-
tura D.
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LA ATTENZIONE \

L'estremita della riga A (fig.11)
deve essere posizionata
longitudinalmente lungo una linea
immaginaria (B) che inizia a meta
della lama e scivola avanti di 45°
Questo per evitare che i denti in
salita della sega afferrino il pezzo
e lo lancino contro I'operatore.

Non mettere mai le mani in

prossimita delle lame sega-

incisore; usare sempre uno
spintore.

La macchina viene fornita con lo
spintore A (fig.12) e con la mano-
pola B (fig.13).

La manopola B pud essere ap-
plicata a spintori di diverse di-
mensioni avvitandola con le viti in
dotazione.

A seconda delle dimensioni del
pezzo da lavorare scegliere il tipo
di spintore piu idoneo.

D,

040_059_0.if

040_048_1.tif

040_050_1.tif
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\ /\ WARNING

The end of fence A (fig. 11) must
be positioned lengthwise along
an imaginary line (B) which starts
half way down the blade and slips
forward by 45°.

This is to prevent that when the
saw lifts, the teeth grip the piece
and launch it against the operator.

Never put the hands near the saw
blade-engraver; always use a
pusher.

The machine is supplied with a
pusher A (Fig. 12) and with a knob
B (Fig.13).

The knob B may be applied to
pushers of different size, screwing
it on with the screws provided.

Depending on the dimensions of
the piece to be machined, select

A the most suitable type of pusher.
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—/\ BAMmMARME ] [ /A ATTENTION |

KoHew nuHerkn A (puc.11) gorxeH
HaxoouTbCsl Ha BooOpa)kaemom
nuHn B, ncxopsawen mna ueHTtpa
NUNbLHOrO Ancka noa yrnom45°. MNpu
TakoOM MOJIOXEHUN UCKNoYaeTcs
ONacHOCTb 3axBaTa 3aroTOBKMU
NogHUMatoLLMMUCS BBEPX 3yObsiMU
nunel U ee BbIOpOCaA B CTOPOHY
oneparopa.

He pacnonaratb pyku BOGnu3sm
OCHOBHOW W NoOApe3HOn nun,
ncnonb3oBaTh TonkaTenb.

CTaHOK KOMMNIeKTyeTcs TonkaTenemM
A (pnc.12) u pykositkon B (puc.13).

PYKOFITKa B moxeT ncnonb3oBaTbcs c
TOonKaTtenAaMum passfimyHbIX pasmMmeposB.
Tonkatenb KPEennuTcAa K PYKOATKE
npunaraeémMmbiMn BUHTaAMW.

Tonkatenb BbI6VIpaeTCFI ncxogda mx
reoMeTpunu4eCKknx xXapakTepucTtuk
3aroToOBKW.

L‘extrémité du guide A (fig. 11) doit

étre placée longitudinalement sur

une ligne imaginaire (B) partant de

la moitié de la lame et descendant
en avant de 45°.

Ceci pour éviter que les dents de
la scie, en montée, n’accrochent
le morceau et le lancent contre
I'ouvrier.

Ne jamais mettre les mains a
proximité des lames scie- dispositif
de coupe; il faut toujours utiliser un

pousseur.

Lamachine est fournie avec le pous-
seur A (fig.12) et avec la manette B
(fig.13).

La manette B peut étre appliquée
sur des pousseurs de différentes
dimensions enlavissantal'aide des
vis fournies en équipement.

En fonction des dimensions de la
piece a usiner sélectionner le type
de pousseur le plus approprié.
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El extremo de la guia A (fig. 11)
debe ubicada longitudinalmente
respecto de una linea imaginaria

(B) que comienza en la mitad de la
cuchilla y avanza a 452.

De este modo se evita que los
dientes de la sierra en subida
aferren la pieza y la lancen contra el
operador.

Nunca acercar las manos a las
hojas sierra-tallador; servirse
siempre de una pieza de empuje.

La maquina se suministra con la
pieza de empuje A (fig. 12) y con la
perilla B (fig.13).

La perilla B puede ser aplicada a
piezas de empuje de diferentes
dimensiones, atornillandola con
los tornillos que se entregan con la
maquina.

Seleccionar el tipo de pieza de
empuje mas adecuada segun las
dimensiones de la pieza.
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6.4.3 Uso corretto delle lame
circolari

Assicurarsi che la macchina sia
ben piazzata in modo da evitare
dannose vibrazioni.

Evitare diritirare il materiale quan-
doiltaglio & gia iniziato; procedere
con un avanzamento continuo
senza strappi.

La velocita di avanzamento del
pezzo contro la lama, special-
mente in corrispondenza dei nodi,
non deve essere veloce e deve
essere rapportata allo spessore
dello stesso.

Non fare sostare i pezzi fra guida
sega e lama

\ A ATTENZIONE \

Rimuovere sempre i rifili che si
creano durante la lavorazione in
quanto potrebbero inserirsi fra
la lama e il copriforo creando
danni alla macchina o pericolo per
l'operatore.

Prima di eseguire la rimozione
spegnere la macchina e attendere
che la lama sega sia ferma.

Non urtare le placchette contro
oggetti metallici.

Quando i taglienti perdono il filo,
riaffilare subito la lama.

Pulire spesso il corpo d’acciaio e
le placchette dalle incrostazioni
usando gli appositi liquidi in com-
mercio. Lasciare a bagno la lama,
poi pulire con spazzola vegetale.
Non usare spazzole metalliche.

Scegliere la dentatura ricordando
che per avere un buon taglio € ne-
cessario che almeno 2-3 taglienti
lavorino nello stesso tempo A
(fig. 14). Se lavoraun solo tagliente
B (fig.14) non si ottiene un buon
taglio.

E inoltre importante, quando &
possibile, sollevare la lama fino a
fare sporgere dallo spessore del
legno tutto il tagliente del dente.

024_057_0.tif
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6.4.3 Correct use for circular
saw

First make sure that the machine
does not vibrate.

Do not try to take off the material
when the cut has already started;
proceed with a continuous and
uniform speed.

Workpiece feeding towards the
blade (especially where there
are knots) should not be too fast
(feeding speed should be in accor-
dance with workpiece thickness).

Do not let workpieces stop betwe-
en the saw fence and the blade.

\ /\ WARNING

Always remove any trimmings
produced during machining
because trimmings interposed
between the blade and the hole
covers might damage the machine
or be a source of danger for the
operator.

Turn off the machine and wait for
the cutting blade to stop before
removing.

Avoid contact of the tips against
metallic objects.

When necessary sharpen the saw
blade.

Often clean the steel body and the
tips with proper liquid products.
Let the saw blade in the bath,
then clean it with brush: don’t use
metallic brushes.

As regards the toothing at least
2-3 teeth shall cut at the same time A
(fig. 14).

If only one tooth cuts B (fig. 14) you
don’t get a good cutting.

Whenever this is possible, it is
also critical to lift the blade until the
whole tooth cutting part protrudes
from the wood thickness.
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6.4.3 lMpaBunbHoe
ucnosnb3o0BaHMe AUCKOBOM
nunbl

Bo n3bexaHve BpegHbix Bubpawmi
y6eanTbcs B NpPaBUITbHOCTMU
YCTaHOBKW CTaHKa.

He oTBOOMTb 3aroToBKy, Koraa
npouecc pacnuna yxe 6bin Havar.
[NogaBaTb 3aroTOBKY C NOCTOSIHHOM
CKOPOCTbt0, 63 PbIBKOB.

CKOpOCTb NoAa4M 3aroTOBKM Ha NMuny;,
B OCOBEHHOCTH, B MECTaX Cy4KOB, HE
[OMmKHa ObITb CMULLKOM BbICOKOW.
CkopocTb nogayn BbibupaeTcs ¢
YYETOM TOSLLMHbI 3arOTOBKW.

He 3apepxuBaTb 3aroTtoBKU
B MNpOCTpaHCTBe Mexnay
HanpaBnaAwWeENn NUHENKON K
NUINbHBIM ANCKOM.

_/\ BHMwAHME

Y6upaTtb o6pe3kn, obpasyrowmecs
B npoLiecce packposi - OHU MOTyT
nonactb B MPOMEXYTOK Mexay
NUIION U KPbILKOW, YTO co3pacTt
npob6nemMbl AnsA paéoTbl cTaHKa U
yrposy Ansi 340poBbsi onepartopa.
Mepen Havyanom npoueaypbl
no u3BnevYeHuto o6pe3koB
OTKJTHOUUTb CTAHOK U A0XAATbCA
OCTaHOBKM NUMbI.

M3beraTtb coygapeHus pexyLmx
Hanaek C MeTanln4ecKkumu
npegMeTamum.

[Mpw 3aTynneHnm pexyLLmx anemMmeHToB
HeMeaIeHHO 3aTOUNTb MUIy.
PerynsipHo ouvwate CcTanbHOW OUCK
W Hamnamkym NUnbl OT OTIOXEHWUN,
ncnonb3ysa AOCTYMHble B Npogaxe
cneuvanbHble oudYuwawwme
xungkoctn. CHadana 3amounTb nuny
B XXWOKOCTWU, 3aTeM, OYUCTUTb ee
LLIETKOW C pacTuTeNbHbIM BOpcoM. He
MCMNONb30BaTh METANNYECKNX LLETOK.

Mpn BbIGOPE uucna 3ybbeB numbl
MCXOQMTb U3 TOrO MpUHLMMA, YTO ANs
KayecTBEHHOro pesa Heobxogumo,
4yTOObI OQHOBPEMEHHO paboTanu He
meHee 2-3 pesuos A (puc. 14). TMpn
paboTe nuwb ogHoro pesua B (puc.14)
KavyecTBO pe3a He ByaeT BbICOKMM.

[Mpn BO3MOXHOCTWU HagNexwuT
YCTaHOBUTb MWIY Ha TaKyk BbICOTY,
4TOObI B BEPXHEM MONOXEHUN pe3eLl
3yba nNonHOCTbI0O BbICTynan Hapg
3aroTOBKOW.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.4.3 Utilisation correcte des
lames

S'assurer de la bonne stabilité de la
machine, afin d’éviter toutes vibra-
tions.

Eviter d’enlever le matériau lorsque le
sciage esten cours; 'avance doit étre
continue et exempte d’acoup.

Lavitesse d’avance de la piece con-
tre la lame, pariculierement sur les
noeuds, doit étre modérée et com-
parée al'épaisseur la piece-méme.

Ne jamais écarter les pieces entre
guide scie et lame.

ESPANOL

6.4.3 Uso correcto de las hojas
circulares

Asegurarse de que la maquina esté
posicionada correctamente, con el fin
de evitar vibraciones peligrosas.

Evitar el retiro del material durante
la operaciéon de corte; es necesario
seguir con un avance continuo sin
tirones.

La velocidad de avance de la pieza
contralahoja, especialmente donde
se hallan los nudos, no debe ser
veloz, nidebe depender del espesor
de la pieza.

No dejar las piezas detenidas entre
la guia sierra y la hoja.

\ /\ ATTENTION \

"~ /\ ATENCION |

Toujours enlever les ébarbures
formées pendant I'usinage, car
elles pourraient s’introduire entre
lame et dispositif de couverture
du trou, ce qui endommagerait la
machine ou créerait des situations
de danger pour I'opérateur.
Avant d'effectuer le retrait, éteindre
la machine et attendre I'arrét
complet de la lame.

Les plaguettes ne doivent jamais
venir en contact avec des objets
métalliques. Lorsque les arrétes
tranchantes perdent le fil, réaffater
im-médiatement la lame.
Débarasser la lame d’acier et les
plagquettes des incrustations avec
des dissolvants vendus en com-
merce. Laisser tremper la lame et
la nettoyer a l'aide d’une brosse
végétale. Ne jamais utiliser de bros-
se métallique.

Choisir la denture en tenant compte
que pour obtenir un bon sciage au
moin 2-3 tranchants doivent travailler
simultanément A (fig. 14).

Si seule una aréte tranchante tra-
vaille B (fig. 14) la coupe n’est pas
bonne.

[lest aussiimportant, lorsque possi-
ble, de soulever lalame jusqu’afaire
sortir de I'epaisseur du bois tout le
tranchant de la dent.
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Eliminar siempre los recortes que
se forman durante el trabajo, ya que
podrian colocarse entre la hojay la
proteccion del agujero causando
danos a la maquina o situaciones de
peligro para el operador.
Antes de retirar los paneles es
necesario apagar la maquina
y esperar que la sierra se haya
detenido.

No chocar las placas con objetos
metalicos.

Cuando los filos cortantes pierden el
hilo, reafilar inmediatamente la hoja.
Limpiar a menudo las incrustaciones
del cuerpo de acero y de las placas
empleando los liquidos disponibles en
comercio. Dejar la hoja en el liquido,
luego limpiar con una escobilla vegetal.
No utilizar escobillas de alambre.

Durante la eleccion del dentado, recor-
dar que con el fin de obtener un corte
correcto, es necesario el trabajo de 2-3
filos cortantes a la vez A (fig. 14).En
caso de trabajo de un sélo filo cortante
B (fig. 14), el corte no sera perfecto.

Ademas es muy importante, cuando
sea posible, elevar la hoja hasta
cuando toda la parte cortante del
diente sobresale desde el espesor
de la madera.
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6.5. LAVORAZIONI ALLA
TOUPIE

Con l'albero toupie si eseguono
operazioni di:

Tenonatura (OPT)
Sbattentatura

Sagomatura (OPT)
Profilatura

LA ATTENZIONE \

Smontare la protezione sega e
abbassare completamente la lama
sotto il piano.

Montare sempre la protezione
toupie idonea per la lavorazione
da eseguire, come indicato nei
paragrafi che seguono.

E' vietato montare utensili con
diametro superiore a quello
indicato nel cap.2.

Prima di abbassare |'utensile
sotto al piano assicurarsi sempre
che il suo diametro sia massimo
150 mm (UENSILE MASSIMO
RIENTRANTE SOTTO AL PIANO @
150 X 35).

Le lavorazioni con la cuffia
guida toupie devono essere
eseguite tenendo i due piani di
appoggio il piu chiusi possibile
per evitare che l'utensile si
trascini il pezzo.

Prima di procedere alla
lavorazione registrare la cuffia
toupie e i pressatori come
indicato nel cap.5.
Quando si eseguono lavori
ripetitivi o di esecuzione
particolare si consiglia di crearsi
una controguida da fissare
alla cuffia toupie, aprendola in
corrispondenza dell'utensile.
La controguida deve essere
fissata ai due piani di appoggio
mediante 2 viti testa bombata e 2
dadi M8 (fig.15).

6.5. WORKING WITH MOUL-
DER UNIT

With the moulder it is possible to
carry out the following operations:

- Tenoning (OPT)
- Rabbeting

- Shaping (OPT)
- Profiling

7A WARNING

Disassemble the saw protection
and completely lower the blade
underneath the table.
Always mount the router guard
suited to the machining operation
to be carried out, as indicated in
the following paragraphs.

|lt is prohibited to mount tools with

a diameter greater than indicated
in Chap. 2.

Before lowering the tool under
the table, always ensure that its
maximum diameter is 150 mm
(TOOL MAXIMUM INDENTURE
UNDER TABLE @ 150 X 35).
Machining with the router fence
hood should be carried out while
keeping the two support tables in
their closest possible position, to
prevent the tool from carrying the
workpiece along.

Before proceeding with

040_077_0.if
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machining, adjust the router hood
and the pressers as indicated in
Chap. 5.

When repetitive or special
operations must be carried out,
it is recommended to make a
counterfence to be applied to the
router hood, opened to let the tool
through.

The counterguide must be
secured to the two tables by
means of the 2 convex-head
screws and 2 m8 nuts (fig. 15).
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6.5. PABOTA HA ®PE3EPHOM
Y3NE

Ha c¢dpesepHOM y3ne cTaHka
BO3MOXXHO BbIMOSTHEHWE CINEAYHOLLMX
onepauuin:

- Hapeska wunos (OPT)

- O6roHka

- KpuBonuHenHoe copeszepoBaHue
no wabnony (OPT)

-MpoponbHoe npodunbHoe
¢pesepoBaHue

LAﬁ BHUMAHVE

Onsa paboTbl AEMOHTUPOBATL
nunbHoe orpaxaeHue 1 NOMHOCTbLIO
OnyCcTUTb NuIy Nog cTos.
Kaxabin pa3 yctaHaBnuBaTb
orpaxaeHue WNUHAENs,
COOTBETCTBYHOLLEE BbINOSIHAEMOMN
onepauuu, Kak ykaszaHo B
cnepyowmnx naparpadax.

He ncnonb3oBaTb UHCTPYMEHTHI
C AWaMeTpOM, NpeBbIaoLWMM
3HayeHue, yKasaHHoe B rnaBse 2.
lMepen TeM Kak onyckaTb
MHCTPYMEHT nopA cTton yoeauTbes,
YTO ero guameTp He NPeBOCXOAUT
150 mm (MAKCUMATbHBIE
PA3MEPbI UHCTPYMEHTA,
YBUPAEMOI'O NOA CTON - @150 X
35).

Mpu o6paboTke ¢ ucnonb3oBaHWEM
HanpaBnAKLWUX NIMHeeK
yCTaHaBNMBaTb JIMHEWKN KaK MOXHO
Gnvke Apyr K Apyry - Tak, 4To6bI
MHCTPYMEHT He MOr yBreYb 3a
Cco0OM 3aroToBKY.

Mepen Hayanom pa6oThbl
oTperynupoBaTth orpaxaeHue
LUINUHAENA M NPWKUMbI, KaK yKa3aHo
B rnaee 5.

B cnyyae BbInonHeHus
NOBTOPSIIOLNXCS UK 0COBbIX
onepauuii pekomeHayeTcs
M3roTOBUTb AOMNOJTHUTENBHYIO
HaKnagHylo NMUHENKy C BbIpe3oM B
MecTe HaxOXAeHUSA MHCTPYMEHTa.
HaknapgHasa nuHenka kpenuTcs
K OCHOBHbIM JIMHEWKaM AByMsi
BUHTaMM C NONYKPYrIoN ronoBKom
v rankammu M8 (puc. 15).

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.5. TRAVAIL AVEC TOUPIE

Avec I'arbre toupie on peut exécuter
les opérations suivantes:

- Ténonnage (OPT)
Chantournement

Faconnage (OPT)

Profilage

Poncage

\ /\ ATTENTION \

Démonter la protection scie et
descendre complétement la lame
sous le plateau.

Toujours monter la protection
toupie adaptée au travail a exécuter,
comme indiqué aux paragraphes
suivants.

Il est interdit de monter des outils
ayant un diameétre supérieur a celui
indiqué au chap.2.

Avant d’abaisser I'outil en dessous
du plan, toujours vérifier si son
diameétre est de maximum 150
mm (OUTIL MAXI RENTRANT EN
DESSOUS DU PLAN @ 150 X 35).
Les usinages avec protecteur guide
toupie doivent étre effectués en
gardant les deux surfaces d’appui
les plus fermés possible pour éviter
que I’outil entraine la piéce.
Avant d’effectuer I'usinage régler la
protection toupie et les presseurs
comme indiqué au chapitre 5.
Lorsqu’on effectue des travaux
répétitifs ou demandant une
exécution particuliére, il est
conseillé de créer un contre-guide
a fixer au protecteur toupie, en
I'ouvrant a la hauteur de I’outil.
Le contre-guide doit étre fixé aux
deux plans d'appui au moyen des
deux vis a téte bombée et des deux
écrous M8 (fig. 15).
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6.5. TRABAJOS EN LA TUPI

Mediante el arbol tupi se efectian
las operaciones de:

- Ensamble de espigay caja(OPT)
- Perfiladura exterior

- Perfilado (OPT)

- Perfiladura

" /\ ATENCION |

Desmontar la proteccion de la sierra
y hacer descender completamente
la cuchilla debajo del plano.
Monte siempre la guia de la
buriladora correspondiente a la
operaciéon de maquina que se va a
realizar, tal y como se indica en los
siguientes parrafos.

Se prohibe montar herramientas de
diametro superior al indicado en el
cap. 2.

Antes de bajar la herramienta por
debajo de la superficie asegurarse
siempre de que su diametro sea
maximo 150 mm (HERRAMIENTA
MAXIMA REENTRANTE DEBAJO DE
LA MESA @ 150 X 35).
Cualquier trabajo con la envoltura
guia tupi se debe efectuar
manteniendo los dos planos de
apoyo cerrados lo mas posible, con
el fin de evitar que la herramienta
arrastre la pieza.

Antes de proceder a la elaboracion,
calibrar la proteccién tupi y las
prensas como se indica en el cap. 5.
En caso de trabajos repetitivos o
particulares, se aconseja preparar
una contra guia a sujetar sobre el
cabezal tupi, abriéndola donde se
halla la herramienta.

La contraguia debe fijarse a las
dos superficies de apoyo mediante
2 tornillos de cabeza curvay 2
tuercas M8 (fig. 15).
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Tenonatura

La tenonatura & una fresatura di
testa (a traverso di vena) che vie-
ne effettuata per ottenere incastri
fra tenone maschio M (fig. 16) e
tenone femmina F.

Eseguire questa operazione con
il carro scorrevole, montando
’apposito pianetto a tenonare
(fig. 17) e predisponendo la guida
A con il paraschegge come indi-
cato nel paragrafo 4.3.6.
Utilizzare I'apposita cuffia per
tenonare C.

Agire sui pomelli D e regolare le
protezioni E e Fin modo da coprire
al massimo l'utensile.

\ A ATTENZIONE

Bloccare sempre il pezzo
utilizzando il pressore in
dotazione.

La lavorazione di tenonatura va
eseguita esclusivamente con la
velocita di rotazione dell'albero
di 4250 giri/min.

Per un migliore assemblaggio nello
strettoio occorre:

— regolare la profondita dei tenoni
maschio 0,5 mm inferiori alla
larghezza del montante (fig. 18);

— regolare la profondita dei tenoni
femmina 0,5 mm inferiori alla
larghezza del traverso (fig. 18).

40_071_0.tif

040_060_1.1if
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Tenoning

Tenoning is a head milling ope-
ration (against the grain) which is
carried out to obtain joints between
male tenons M (Fig. 16) and female
tenons F.

Perform this operation using the
sliding carriage, fitting the appro-
priate tenoning table (fig. 17) and

\| positioning fence A with the chip
] shield as shown in section 4.3.6.

Use the appropriate tenoning
hood C.

Act on the knobs D and adjust the
protections E and F so that they
cover the tool as much as possible.

\ A WARNING \

Always lock the piece using the
presser provided.
Tenoning must exclusively be
carried out with a spindle rotation
speed of 4250 rpm.

For a better assembly:

— adjust the tenon depth 0,5 mm
less than the jamb width (fig. 18);

—adjust the slot depth 0,5 mm
less than the crosspiece width
(fig. 18).
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Hapeska wunos

Hapeska wumnoB - aTto onepauusd
dpesepoBaHusa Topua BpyckoBomn
getanu (nonepek BOMOKOH) Ang
dopmuposaHus wunos M (puc.16)
1 NpOyLLUKnH F.

[na BbINOMHEHWs 3TOW onepauun
HagnexuT wWcnonb3oBaThb
KapeTky C YCTaHOBJIEHHbIM Ha
HEMW LWWNNOPE3HbIM CTOMMKOM
(puc.17). Mpn atom nuHenka A
C NPOTUBOCKOMBbHOW MNMAACTUHON
JoIkHa OblTb yCTaHOBIEHa, Kak
ykasaHo B naparpade 4.3.6.
Vcnonb3oBath cneumarnbHbIN KOXKyX
C Anst Hape3Ku LWMMNoB.

OcnabuB GapallukoBble BUHTbI D
oTperynupoBaTb orpaxgeHust E n
F Tak, 4toObl OHM MakcumanbHO
3aKpbIBanun MHCTPYMEHT.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Ténonnage

Letenonnage estun fraisage de téte
(en travers le la veine) qui doit étre
effectué pour obtenir des encastre-
ments entre tenon male M (fig. 16)
et tenon femelle F.

Effectuer cette opération avec le
chariot mobile, en montantla tablette
de tenonnage prévue a cet effet (fig.
17) et en placant le guide A avec
le pare-éclats comme l'indique la
rubrique 4.3.5.

Utiliser le protecteur a tenonner C
approprié.

Agir sur les pommeaux D et régler
les protections E et F de maniéere a
recouvrir 'outil au maximum.

ESPANOL

Ensamble de espiga y caja

Sacar espigas es una operacion de
fresado principal (contra el grano)
que se realiza para obtener articula-
ciones entre espigas macho M (fig.
16) y espigas hembra F.

Efectuar esta operacion con el carro
deslizante, instalado en la mesa de
espigado (fig. 17) y preparando la
guia A con el protector contra astillas
como indica el parrafo 4.3.5.

Usar la apropiada envoltura para
ensamblar C.

Servirse de las perillas D y regular
las protecciones E y F para cubrir la
herramienta lo maximo posible.

_/\ BHumMAHVE |

\ /\ ATTENTION \

" /\ ATENCION |

Bcerna 3akpennsaTb 3arotoBKy
npunaraemMmbiM NPUXUMOM.
Hapeska wunoe gomkHa
BbINOSHATLCA TONBKO HA CKOPOCTH
BpalleHus wnuHaens 4250 06/MuH.

Ona noBbllWeHUs Ka4vyecTBa
Cc6OpPKM KOHCTPYKUUM B BainiMe
pekomeHAyeTcs

— HaCTpPOWUTb FNYOUHY MPOYLUMH Ha
nonepeyHoM 3feMeHTe pambl
Ha 0,5 MM MeHblUe LWNPUHbI
BEpTMKaNbHOro 3nemMeHTa
(pnc.18);

— HaCTpPOWTb FNYOUHY MPOYLUMH Ha
BEPTMKANbHOM 3feMeHTe pambl
Ha 0,5 MM MeHblUe WNPUHDBI
nonepe4vHoro anemeHTa (puc.18).

Bloquer toujours la piéce en
utilisant le presseur fourni en
équipement.

Le tenonnage doit étre effectué
exclusivement avec la vitesse de
rotation de I’arbre a
4250 tours/min.

Pour faciliter 'assemblage:

— régler la profondeur du ténon 0,5
mm. inférieure a la largeur du
montant (fig.18);

— régler la profondeur de la mortaise

0,5 mm. inférieure a la largeur de
la 1.ere traverse (fig. 18).
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Bloquear siempre la pieza utilizando
la prensa que se entrega con la
maquina.

El espigado debe ser efectuado
exclusivamente con una velocidad
de rotacion del arbol de 4250 rev/
min.

Para un mejor montaje en la
prensa, hacer lo siguiente:

—regular la profundidad de las espi-
gas macho 0,5 mm inferiores a la
anchura del montante (fig. 18);

—regular la profundidad de las espi-
gas hembra 0,5 mm inferiores ala
anchura del través (fig. 18).
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Sbattentatura

La sbattentatura & la profilatura
esterna P di un telaio (fig. 19).
Questa operazione si puo ese-
guire con il pezzo appoggiato sul
piano della macchina e contro la
guida toupie o serrato sul carro
scorrevole.

E’ preferibile partire da un traverso
e ruotare ogni volta il telaio di 90°
per recuperare la scheggiatura
prodotta nella precedente passata
e finire quindi sul montante a favore
di vena dove la scheggiatura &
molto minore (fig.20).
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Rabbeting

It is the external profiling P of a
frame (fig. 19).

This operation may be carried out
with the workpiece on the machine
table and against the moulder fen-
ce or clamped to the sliding table.

Itis better to begin from a crosspie-
ce then turn the frame 90° every
time in order to eliminate the
chipping obtained in the previous
stroke, then work the jamb in the
wood grain direction (fig. 20).
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OO6roHka

O6roHka - 9TO NpoAoNnbHOE
npodunbHoe dpeseposaHue P
BHEWHEN CTOPOHbLI paMHON
KOHCTpYyKUmm (prc.19).

JaHHaa onepauynsa MoOXeT
BbIMOMHATLCA C Oas3npoBaHMEM
3aroToBkM Ha cTOMe no
HanpaBnswWwen nuHenke nubo
C 3aKkpenneHMem 3aroToBKM Ha
KapeTke.

PekomeHayeTcss HavyuHaThb
06paboTKy C NoNepeyHoro anemMeHTa
paMbl 1 MOBOPAYMBaTbL PaMy KaXabI
pa3 Ha 90°. Takow cnocob no3sonseT
YCTPaHWTbL CKOIbl, NOSABASOLMECA Ha
npoxofde npeabloyLlero anemMeHTa.
Mpn aToM 3aBepLUaloOWKMI NPOXoL
NpoM3BOOUTCHA MO BepTUKANbHOMY
3NTeMeHTy B HanpaBfeHuwu
BOMOKOH, YTO MPMBOAWUT NUWb K
He3HaunTenbHbIM ckonam (puc.20).

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Chantournement

Le chantournement est le profilage
extérieur P d’'un chassis (fig. 19).
Cette opération peut étre exécutée
avec la piéce sur la table de la ma-
chine et contre le guide toupie ou
serrée sur le chariot.

On recommande de commencer
par une traverse, de tourner chaque
fois le chassis 90° pour eliminer la
brisure produite pendant la passe
précedente et de finir sur le montant
(fig. 20).
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Perfiladura exterior

Es la perfiladura exterior P de un
bastidor (fig. 19).

La perfiladura exterior puede efec-
tuarse con una pieza apoyada sobre
la mesa de la maquina y contra la
guia tupi o bien sobre el carro de-
slizante.

Se aconseja partir de un través y
girar cada vez el bastidor de 90° con
el fin de recuperar el astillado que se
ha producido en la pasada anteriory
acabar sobre el montante enlavena,
donde el astillado es menor (fig. 20).
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Sagomatura

L'operazione di sagomatura consi-
ste nell’esecuzione di profili lungo
linee curve.

La sagomatura si effettua me-
diante fresa A (fig. 21) e anello
copiatore D montati sulla cuffia C.
Regolare la cuffia come indicato al
paragrafo 5.6.

Prima di iniziare a lavorare verifi-
care i vari fissaggi.

Per la lavorazione procedere ap-
poggiando la sagoma sulla guida
E (fig. 21), fissata solidamente al
supporto e spingerla fino al riferi-
mento D stampigliato sullalunetta.
Si ottiene cosi un attacco progres-
sivo fino alla massima profondita
di passata.

Il riferimento D indica il punto di
massima profondita di passata.

]| INFORMAZIONI

Per avere un'asportazione
regolare € necessario
eseguire tutta la lavorazione in
corrispondenza del riferimento D.

]| INFORMAZIONI |

La sagoma (P fig. 22) deve essere
costruita con materiali il piu
possibile indeformabili
(es.: multistrato) e munita di
morsetti stringipezzo S.

63_138_0.tif

63_070_0.tif
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Shaping

This operation is carried out for
obtaining profiles along bentlines.
The shaping is carried out by
means of the milling cutter A
(Fig. 21) and the copying ring D
fitted on the hood C.

Adjust the hood as indicated in
paragraph 5.6.

Before starting work check the
various fittings.

For machining proceed by placing
the profile on the guide E (Fig. 21),
firmly fixed to the support and push
it up to the reference H stamped
on the rest.

Thus progressive attachment is
obtained until maximum cutting
depth.

The reference Hindicates the point
of maximum cutting depth.

J INFORMATION \

To obtain regular removal the
whole machining process must be
carried out in correspondence to
the reference D.

Fi INFORMATION \

As a material for the template
(P fig. 22) use a multilayer panel;
the template shall be equipped
with clamps S.
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KpuBonuHelHoe ¢pesepoBaHue
no wabnoHy

Onepauna KpUBOMUHEWHOTO
hbpe3epoBaHusi Mo LLabrnoHy COCTOUT
B BbIMNOSIHEHUWN Npodunen BOOMb
KPWBbIX NIUHUNA.

KpunBonuHerHoe gopesepoBaHme no
LWabnoHy NpPoBOAMTCS MPU MOMOLLIM
dpesbl A (puc. 21) n KonbLEBOro
konupa D, 3akpennsemoro Ha
orpaxageHum C.

HacTpouTb orpaxaeHue, Kak ykazaHo
B naparpade 5.6.

Mepen Havanom paboTbl NPOBEPUTL
pasnuyHble AreMEHThI KpensmeHus.
Mpu paboTe npwxaTb WAaBNOH K
HanpaengwoLlen nuHenke E (puc.
21), XecTKO 3aKkpenrneHHON Ha
onope, 1 CABUHYTL ero Ao metku D,
BbIOUTON Ha Konupe.

[daHHbIn cnocob obecneynBaeTt
NnaBHbIN BbIXOL, HA MaKkCMMaribHY0
rnmyouHy ceema.

Metka D cooTBeTCTBYET TOuke C
MaKcuUmMarbHoW rnyobuHon cbema.

[

l WHOOPMALMA |

|

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Faconnage

L'opération de fagonnage consiste a
exécuter des profils lelong des lignes
courbes.

Le fagonnage s’obtient au moyen
de la fraise A (fig. 21) et au moyen
de I'anneau copieur D montés sur
le capot C.

Régler le carter de protection comme
indiqué au paragraphe 5.6.

Avant de commencer l'usinage
contréler les différentes fixations.
Pourl'usinage procéder en appuyant
le profil sur le rail E (fig. 21), fixé
solidement au support et le pous-
ser jusqu’au repére H gravé sur
I'anneau.

De cette maniére on obtient une
attaque progressive jusqu’a la pro-
fondeur maximum de passage.
LerepéreH indique le point maximum
de profondeur de passage.

| J|_AVERTISSEMENT |

[ns paBHOMepHOro CHATUA
npunycka Heo6xoAMMO BbINMONHATL
¢dpesepoBaHue B Touke,
cooTBeTcTBYloLWEen meTke D.

{ 17 NHOOPMALINA !

LLa6noH P (puc. 22) gomkeH
6bITb U3rOTOBMEH U3
manopecdopmMupyemoro matepmuana
(Hanpumep, daHepbl) n cHabXxeH
3axumamu S.

Pour avoir un enlévement régulier, il
faut exécuter tout I'usinage en face
du repére D.

’——-m'
| ) AVERTISSEMENT
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Perfilado

El perfilado es la ejecucién de perfi-
les a lo largo de lineas curvas.

El perfilado se efectia mediante
fresa A (fig. 21) y anillo copiador
D montados sobre la envoltura C.
Regularla proteccién como se indica
en el punto 5.6.

Antes de comenzar a trabajar, con-
trolar todas las fijaciones.

Para proceder a la elaboracion, apo-
yar el patron sobre la guia E (fig. 21)
fijada fuertemente al soporte y em-
pujarlo hasta la marca de referencia
H estampada en el anillo.

De ese modo, se obtiene una unién
progresiva hasta la maxima profun-
didad de pasada.

La marca de referencia H indica el
punto de maxima profundidad de
pasada.

] INFORMACIONES

1

Para que la remocidn sea precisa,
es necesario efectuar toda la elabo-
racion tomando como referencia la

marca D.

| J_INFORMACIONES |

Le gabarit (P fig.22) doit
étre fabriqué avec du matériel le
plusindéformable que possible
(ex. matériel feuilleté) et pourvude
bornes
serre-piéce S.
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El perfil (P fig. 22) debe ser
fabricado con materiales lo
menos deformable posible (ej.: de
varias capas) y dotado de morsas
aprietapiezas S.
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Profilatura

La profilatura & una fresatura che
avviene lungovena su pezzi diritti
(fig. 23).

Durante I'avanzamento il pezzo
deve essere a contatto, per tutta
la sua lunghezza, con i piani della
guida toupie. Prima di procedere
allalavorazione registrare la cuffia
toupie e i pressatori come indicato
nel cap.5.

[ A ATTENZIONE \

L'avanzamento del pezzo in
lavorazione deve essere eseguito
sempre con lo spingilegno in
dotazione
(A fig. 23).

Avviare la macchina e passare un

pezzo campione.

Verificare con un calibro il profilo
in altezza e in profondita.

Per una buona finitura, eseguire
la fresatura con avanzamento
costante.

Per fresature non passanti (H fig.
25) e lavorazioni di pezzi corti, &
indispensabile creare sulla guida
in ingresso e su quella in uscita,
delle battute antirigetto A e B (non
in dotazione).

049.079.0.if

63_069_0.1if

63_061_0.tif
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Profiling

It is carried out along the wood
grain on straight pieces (fig. 23)
During the feed motion the entire
workpiece shall be in contact with
both half-fences of the moulder
fence. Before proceeding with
machining, adjust the router hood
and the pressers as indicated in
Chap. 5.

\ A WARNING

The piece being machined must
always be fed using the wood
thrust provided (A fig. 23).

Start the system and machine
asample workpiece;

Check the profile height and depth
using a gauge.

A good finishing requires a milling
with constant feed.

For dead milling cuts (H fig. 25) and
the machining of short pieces, it is
necessary to fit the stops A and B
(not supplied) onto the input fence
and the half-fence.
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MpomnonbHoe npodcdunbHoOe
¢pesepoBaHue

MpogoonbHoe npodunbHOE
pesepoBaHme - 3TO hpe3epoBaHme
NPSMOJSIMHEWHbLIX 3aroTOBOK B
HanpasrieHnn BONTOKOH (pu1c.23).
Mpn nopade 3aroTtoBka AOJHKHA
npuXxumaTbCcs MO BCEW AfMHE
K HanpaBnawWMWM JNUHENKaM
dpesepHoro y3na. lNepea Havyanom
paboTbl cnegyeT OTperynupoBaTb
orpaxkgeHue WNMHAENs U NpYKUMbI,
Kak ykasaHo B rmase 5.

[ Aﬁ BHUMAHWE

[ns nogayum 3aroToBKK
Mcnonb30BaTh NpusiaraeMbli
Tonkatens A (puc. 23).

BKNoUYnMTb CTAaHOK M BbIMOMHUTb
06paboTKky NPOBHON 3aroTOBKM.
LWTaHreHunpkynem npoBepuUTb
BbICOTY 1 rMy6uHy npodounsi.

Ona pgocTuXeHUss BbICOKOTO
kadecTBa 06pabOTKM BbINOMHATb
dpesepoBaHMe Ha MOCTOSHHOM
CKOPOCTM nogauu.

[ns HeckBo3HOro hpesepoBaHUs
(H puc.25) n obpaboTkm KOpOTKMX
3aroToBOK HE06X0AMMO YKPENUTb Ha
nepegHein 1 3agHen HanpasssLLNX
nuHenkax ynopsl A n B, cnyxawue
ON9 3aWwnThl OT BbIBPOCa 3aroToBKK
(He npunarakTca B KOMMNIEKTE).

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Profilage

Le profilage est un fraisage long de
la veine du bois sur pieces droites
(fig. 23).

Pendant 'avance toute la piece doit
étre en contact avec les 2 demi-
guides de la toupie.

Avant d’effectuer 'usinage régler la
protection toupie et les presseurs
comme indiqué au chapitre 5.

ESPANOL

Perfiladura

La perfiladura es un fresado que se
efectla al costado de la vena sobre
las piezas derechas (fig. 23).
Durante el avance, la pieza debe
estar en contacto, por toda su lon-
gitud, con las mesas de la guia tupi.
Antes de proceder a la elaboracion,
calibrar la proteccion tupiy las pren-
sas como se indica en el cap. 5.

/\ ATTENTION

" /\ ATENCION

L’avancement de la piéce en
usinage doit toujours étre effectué
a ’aide du pousse-bois fourni en
équipement (A fig.23).

Mettre en marche la machine et
passer une piece échantillon;
Contréler a I'aide d’'une gauge la
hauteur et la profondeur du profil.
Utiliser toujours le poussoir.
Exécuter le fraisage avec avance
constante.

Pour fraisages non débouchants
(H fig. 25) et usinage de piéces
courtes, ilestindispensable de créer
des butées anti-rejet A et B soit sur
le guide a I'entrée soit sur celui en
sortie (non fournies).
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El avance de la pieza en elaboracion
debe ser efectuado siempre con el
elemento de presion para madera
que se entrega con la maquina (A

fig.23).

Poner en marcha la maquinay pasar

una pieza de muestra;

Verificar con un calibre el perfil en

altura y en profundidad.

Para un buen acabado, efectuar el

fresado con avance constante.

Para fresados no pasantes (H fig. 25)
y elaboraciones de piezas cortas, es
indispensable preparar, sobre las
guias en entraday en salida, algunos
topes anti-rechazo Ay B (no sumini-
strados en el equipamiento de base).
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Queste devono essere fissate con
le viti C sulle guide D (fig. 26).

Per la lavorazione operare nel

seguente modo:

— predisporre la macchina;

— avviare l'albero toupie;

— appoggiare il legno contro la
battuta A e spingerlo contro la
fresa (fig. 26);

— avanzare con il pezzo fino alla

battuta B (fig. 27).

040_082_0.tif

63_062_0.tif
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The stops must be fastened on-
tothe fences D by means of the
screws C (fig. 26).

To perform the machining, proceed

as follows:

— prepare the machine;

— start the moulder shaft;

— rest the wood piece against the
stops A and push it against the
milling cutter (fig. 26);

— move the piece forward to the
stop B (fig. 27).
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Ynopbl kpensatcsa BuHTamu C Ha
HanpaBnsawWMx nuHenkax D
(pnc.26).

MpunaepxunBaTbCa crnepyroLero
nopsiaka paboTbi:

— MOArOTOBUTL CTaHOK;

— BKIOYUTb WNMHAENb;

— MpwXaTb 3aroToBKy K ynopy A u
nopatb ee Ha dpesy (puc. 26);

— nogasaTb 3aroToBKy A0 ynopa B
(pwnc. 27).

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Celles—ci doivent étre fixées par les
vis C sur les guides D (fig. 26).

Pour I'usinage, opérer de la facon

Suivante:

— préparer la machine;

— démarrer I'arbre toupie;

— appuyer le panneau contre les
butées A et le pousser contre la
fraise (fig. 26);

—avancer la piece jusqu’a la butée
B (fig. 27).
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Sujetar los topes con los tornillos C
sobre las guias D (fig. 26).

Para el trabajo, obrar de la manera

siguiente:

— preparar la maquina;

— poner en funcionamiento el arbol
tupi;

— apoyar la madera contra el tope
A y apretarla contra la fresa
(fig. 26);

— avanzar con la pieza hasta el tope
B (fig. 27).
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6.6. LAVORAZIONICON LA
CAVATRICE

\ A ATTENZIONE \

ATTENZIONE AL
COLLEGAMENTO ELETTRICO
L'utensile deve obbligatoriamente
ruotare nel senso indicato dalla
freccia di fig. 28. Accendere la
macchina per una frazione di
secondo verificando il senso di
rotazione; nel caso la rotazione

non sia corretta, sequire le
indicazioni riportate nel cap.4

"Collegamento elettrico".
Montare I'utensile seguendo le
istruzioni e attenzioni riportate nel
cap.5.

Verificare che l'utensile sia ben
serrato.

Fra due utilizzi della cavatrice
smontare la punta, poiché la sua
rotazione & comune all’albero di
piallatura a filo e la punta non puo
essere protetta.
Verificare sempre che il pezzo sia
ben serrato sul piano
Per i pezzi lunghi, utilizzare un
supporto regolabile in altezza e
aggiungere, all’occorrenza, un
morsetto sul piano.

Con la cavatrice, o mortasa, si
possono eseguire fori e asole
(bedanature) cieche o passanti.

Per fori non passanti occorre
registrare la corsa del pianetto A
(fig. 28) in profondita:

— posizionare il pezzo sul piano A
e fissarlo tramite pressore B;

— posizionare il piano in altezza
tramite il volantino C e bloccare
serrando il pomello G;

— provare la corsa in avanti tra-
mite la leva F e registrare la
battuta di profondita tramite il
pomello H.

040_098_0.tif
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6.6. WORKING WITH SLOT-
TER

\ A WARNING

CAREFUL WITH THE
ELECTRICAL CONNECTION

The tool must turn in the direction

indicated by the arrow as shown
in fig. 28.

Switch on the machine for a
fraction of a second and check
the direction of rotation. Should
rotation be incorrect, follow the

instructions listed in Chap. 4

“Electrical connection”.

Mount the tool following the

instructions and warnings listed
in Chap. 5.

When the slotter is not in use, it
is necessary to disassemble the
bit, as it rotates jointly with the
surfacing table shaft and it cannot
be protected.

Always check that the piece is
well locked to the table
For long workpieces, use a
support that can be adjusted
as for its height and apply, if
necessary, a clamp to the table.

With the use of slotter it is possible
to carry out holes and slots both
dead or through.

Inthe case of dead holes you have
to adjust the stroke of additional
table A (fig. 28):

— position the workpiece on the
table A, clamp it by presser B;

— position the table in height by
means of the handwheel C and
lock by tightening the knob G;

— test the forward stroke using
lever F and adjust the depth stop
using knob H.
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6.6. PABOTA HA

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

6.6. TRAVAIL AVEC

MA30BANBHOM Y3ME LA MORTAISEUSE
Aﬁ BHUMAHVE | [ /\ ATTENTION |
MPY ANEKTPUYECKOM ATTENTION AU BRANCHEMENT

NOOKNKYEHUU BbITb
BHUMATEJIbHbIM!
MNHCTpYyMeHT 0653aH BpallaTbCcs
B HanpaBneHUW, YKkasaHHOM
cTpenkou Ha puc. 28. [Ins npoBepKu
HanpaBfeHUs BpalleHUsA BKNIOYUTb
CTaHOK Ha HECKONbLKO Aonewn
cekyHabl. Ecnu HanpaBneHue
BpalleHUs HeBepHoe, BbINONHUTL
OeWCTBUSA, OoNUCaHHbIe B rnaee 4

'MonknioyeHue K anekTpoceTun".
MoHTUpoOBaTb UHCTPYMEHT C

cobnogeHneM NHCTPYKUUM 1
npenocTepexxeHUn rmaebl 5.
Y6eanTbCs, 4TO UHCTPYMEHT
HageXHO 3aTAHYT.
Korga nasoBanbHbIN y3en He
ucnonb3yeTcs, Heo6xoAUMO
OEeMOHTUPOBaTb KOHLIEBYIO
¢dpe3y. laHHaa mepa
HeobxoAvma B CBA3M C TEM, YTO
c¢hpe3a BpaLLlaeTCA COBMECTHO C
HOXeBbIM Bariom cyroBanbHo-
pencmMmycoBOro yana, npyu 3Tom
ocTaBasiCb He 3alULLEeHHOMN.
Y6eauTbcs, 4TO 3arotoBka
HageXHo 3aKpensieHa Ha cTorne.
Onsa 3akpenneHUA ONUHHbIX
3aroToBOK UCNONb30BaTb
perynupyemyto no BbicoTe
onopy. NMpu HeobxognmocTun
yCTaHOBUTb Ha cTon
AOMNONMHUTENbLHYIO CTPYOLIMHY.

lMasoBanbHasa (Mnu pgonbexHas)
npucTaBKa NO3BOSSET BbINOMHATD
OTBEPCTUSA 1 Nasbl - CKBO3HbIE UNN
HEeCKBO3HbIE.

Onsa BbINONMHEHUS HECKBO3HbIX
OTBEPCTUA HEOBXOOMMO HACTPOUTL
xop ctonaA (puc. 28) no rnybuHe:

— NOMECTUTb 3aroToBKYy Ha CTONMA K
3aKpenuTb ee Npmxumom B;

— YCTaHOBUTb CTOM Ha Tpebyemyio
BblCOTY MaxoBuykom C wu
3acukcmpoBaTh ero 6apallKkoBbIM
BUHTOM G;

— MPOBEPUTb X0 NOAA4YN 3aroTOBKU
B nepegHem HanpasneHuu npwm
nomowmpsblivaraF. OTperynuposatb
noroxeHue yrnopa no rnybuHe npm
nomoLuy 6apallkoBoro BuHTa H.

ELECTRIQUE
L’outil doit obligatoirement tourner
dans le sens indiqué par la fleche
de la fig. 28.

Actionner la machine pendant une
fraction de seconde en vérifiant le

sens de rotation: si la rotation n’est
pas correcte, suivre les indications
figurant au chapitre 4 “Branchement
Monter I’outil en suivant les
instructions et les consignes
figurant au chap. 5.

Entre deux utilisations de la
mortaiseuse démonter la méche, car
sa rotation est comune a I'arbre de
dégauchisseuse et la méche ne peut
étre protégée.

Vérifier toujours que la piéce soit
bien bridée sur la table
Pour les piéces longues utiliser
une servante réglable en hauteur
et ajouter éventuellement un serre
joint sur la table.

Avec la mortaiseuse on peut exé-
cuter des trous et mortaises debou-
chantes ou borgnes.

Pour trous borgnes il faut régler la
course de la table supplémentaire
A (fig. 28) en profondeur:

— positionner la piéce sur la table A
et la serrer par presseur B;

— placer le plan en hauteur par l'in-
termédiaire du volant C et bloquer
en serrant la poignée G;

— essayer la course en avant avec
le levier F et régler la butée de
profondeur avec le bouton H.
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6.6. TRABAJOS CON LA RA-
NURADORA

[ /\_ATENCION |

CUIDADO CON LA CONEXION
ELECTRICA

La herramienta tiene que girar

obligatoriamente en sentido

indicado por la flecha de la figura
28.

Encienda la maquina por una
fraccion de segundo comprobando
el sentido de rotacién: si la rotacién
no es correcta, siga las indicaciones

gue encontrara en el capitulo 4
“Conexion eléctrica”.

Montar la herramienta siguiendo

las instrucciones y advertencias
indicadas en el cap. 5.

Entre dos ciclos de trabajo con la
mortajadora hace falta desmontar la
punta, ya que su rotacién es comtn
para el arbol de acepilladura de eje

vertical y la punta no puede ser
protegida.

Controlar siempre que la pieza
estén bien apretada sobre el plano
Para las piezas largas, usar un
soporte regulable y aiadir, cuando
necesario, una morsa sobre el
plano.

Mediante la ranuradora o mortaja,
es posible efectuar agujeros o ojales
ciegos o pasantes.

Para los agujeros no pasantes hace
falta regular la carrera del plano A
(fig. 28) en profundidad:

— colocar la pieza sobre la mesa A
y fijarla mediante prensador B;
—regular la altura de la mesa me-
diante el volante C y bloquear

apretando el pomo G;

—intentar la carrera hacia delante
por medio de la palanca F y regular
el tope de profundidad por medio
de la perilla H.
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Per bedanature non passanti
occorre registrare la corsa in pro-
fondita, come gia visto:

— segnare a matita sul pezzo la
zona della cava da eseguire
(fig. 29);

— posizionare il pezzo sul piano e
fissarlo con pressore B;

— posizionare il piano in altezza
tramite il volantino C e bloccare
serrando il pomello G;

— provare la corsa orizzontale
tramite leva D in funzione della
cava da eseguire e registrare di
conseguenza la battuta laterale
tramite il pomello sotto il piano.

]| INFORMAZIONI

Per le bedanature
occorre eseguire una serie di fori
vicini, poi facendo traslare il piano
tramite la leva (D), si
pulisce completamente
I'interno della cava.

011.048 Ed.0

040_107_1.tif
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In the case of dead slots adjust
the stroke depth as already seen:

— mark on the workpiece the
area where you want to carry
out the slot (fig. 29);

— set the workpiece on the table
and clamp it with presser B;

— position the table in height by
means of the handwheel C and
lock by tightening the knob G;

— check horizontal stroke with lever
D, adjust the stop by the knob
under the table.

fi INFORMATION

To carry out slots, it is necessary
to drill a row of holes, then,
moving the table by means of the
lever (D), the inside of the slot is
thoroughly cleaned.
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[1ns BbINONHEHMS HECKBO3HbIX NAa30B
Heobxoanmo oTperynmpoBatb Xon
no lTIy6VIHe, KakK onncaHo Bbllle, a
TaKkxke FOpI/I3OHTaJ'IbeIIZ Xon cTtona:

—NOMeTUTb KapaHfawoMm Ha
3aroToBKe y4acToK BblGupaemoro
nasa (puc. 29);

— NOMECTUTb 3aroToBKYy Ha CTOJ1 U
3aKpennTb ee Npmxmnvom B;

— YCTaHOBUTb CTON Ha Tpebyemyto
BbICOTY MaxoBu4ykomM C n
3adonKcupoBaTh ero GapallkoBbIM
BUHTOM G;

—nNpoBepuUTb XO04 nojauu
3aroToBKM B FOPU3OHTaNIbHOM
HanpaBneHWW nNpu NOMOLLU
pbiyara D. OTtperynupoBaTtb
nornoxeHne G60KOBOro ynopa npu
nomouin GapallKoBOro BUHTA,
pacnonoXeHHOro Nof CTONOM.

yii* MHOOPMALIUA —‘

[na BbINOMHEeHMA nasa
HeobX0AMMO BbINMONMHUTL PSS
pacnonoxeHHbIX 6GrM3Ko ppyr

K ApYry OTBEPCTUMI, a 3aTeM,
“BbIMUCTUTL” Nas, nepemeLyas cTon
B rOpM30HTaNIbHOM HarnpaBrieHUn
npu nomowm pbiyara D.

NORMAS DE FUNCIONAMIENTO

Pour mortaises debouchantes il faut
régler la profondeur de la course:

— avec crayon marquer sur la piece
la zone ou on exécute la mortaise
(fig. 29);

— serrer la piéce sur la table par
presseur B;

— Placer le plan en hauteur par l'in-
termédiaire du volant C et bloquer
en serrant la poignée G;

— vérifier la course horizontale par
levier D en fonction de la mortaise,
régler la butée parla poignée sous
la table.

\ i AVERTISSEMENT \

Pour les mortaises il faut exécuter
une série de trous , puis, en
déplacant la table a I’aide du levier
(D), on nettoie complétement la
mortaise au dedans.
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Para ojales no pasantes hace falta
ajustar la carrera en profundidad,
como ya explicado, y la carrera ho-
rizontal del plano:

—marcar con unlapizlazonalaranura
a efectuar sobre la pieza (fig. 29);

— colocar la pieza sobre la mesa y
fijarla mediante prensador B;

—regular la altura de la mesa me-
diante el volante C y bloquear
apretando el pomo G;

— intentar la carrera horizontal me-
diante palanca D segunlaranuraa
efectuary regular en consecuencia
el tope lateral mediante el pomo
bajo la mesa.

Fi INFORMACIONES |

Para los ojales hace falta efectuar
una serie de agujeros cercanos,
y luego limpiar completamente la
parte interior de la ranura dejando
traslar el plano mediante la palanca

(D).
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A ATTENZIONE \
E obbligatorio prima di ogni
intervento di manutenzione
mettere a O l'interruttore generale
e scollegare la spina dalla presa.

7.1. CINGHIE TRAPEZOIDALI
- SOSTITUZIONE E TEN-
SIONAMENTO

Verificare il grado di tensionamento
dopo le prime 10 ore di funziona-
mento della macchina.

Dei controlli periodici dovranno es-
sere effettuati sulla cinghia almeno
ogni 6 mesi.

Non eccedere nel tensionamento
delle cinghie per non sovraccari-
care i cuscinetti.

L’'eccessivo tensionamento, pro-
voca lo stiramento delle cinghie,
surriscaldamento e la rapida di-
struzione delle stesse.

Verificare almeno una volta al
mese il tempo di arresto dell'albero
pialla,della lama sega e dell'albe-
ro toupie con utensile e velocita'
massima ammessa; se il tempo di
arresto supera i 10 secondi inter-
venire tensionando o sostituendo
le cinghie (nel caso siano rovinate)
come indicato nei paragrafi che
seguono.

A regolazione eseguita verificare
nuovamente il tempo di arresto.
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\ /\ WARNING

Before starting any servicing,
the main switch must be setto O
and the plug disconnected from

socket.

7.1. V-BELT REPLACEMENT
AND TIGHTENING

Check the belt tension after the
first 10 hours of machine operation.

Atleast every 6 months,itis neces-
sary to perform a periodical check
on the belt.

Do not overstretch the belts not to
overload the bearings.

Overstretching may overheat and
destroy the belts.

At least once a month check
the stopping times of the planer
spindle, the saw blade and the ro-
uter spindle with tool and maximum
permitted speed; if the stopping
time exceeds 10 seconds, act by
tightening or replacing the belts
(should they be worn) as described
in the following paragraphs.

After the adjustments have been
made, again check the stopping
time.
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EXIGENCIAS PARA EL MANTENIMIENTO

\ /\ ATTENTION \

/.
~ /\ ATENCION |

[ A— BHUMAHWE |

MNMepen Hayanom nNOLIX AEACTBUN
Nno TeXHMYECKOMY O6CIyKMBaHUIO
CTaHKa Heo6XoAMMO nepeBecTU
B nonoxeHue O BbIKNOYaTenb
NUTaHUA U OTCOEAUHUTL BUIIKY OT
pO3eTKu.

71. KIIMHOBUOHbIE PEMHU —
3AMEHA U NOATAXKA

[MpoBepuTb HaTsXKeHne NPUBOOHbIX
peMHen nocre nepsbix 10 4Yacos
paboTbl CTaHKa.

CocTosiHMe NPUBOAHOIO PEMHS
crenyeT NpoBEPSAThb HE pexe 0QHOro
pa3sa B 6 mecsLeB.

He nepetarmBatb peMHu, 4TOObI He
co34aBaTb Ype3MEPHOWN Harpy3kn Ha
NOALLUNIMHUKN.

M36bITOMHOE HaTsXKeHne NpMBOANT K
PaCTSKEHMIO PEMHEN, X MEpPErpeBy
1 GbICTPOMY U3HOCY.

He pexe pasa B MmecsL, Heobxoanmo
npoBepsiTb BpeMs OCTaHOBKM
HOXXEBOro Bana, MuIbl 1 hpe3epHOro
wnuHgens (Npu ycTaHOBMNEHHbIX
WHCTPYMEHTax M MaKCumamnbHO
OOMyCTMMOW CKOPOCTW BpaLLEeHUs).
Ecnu Bpems ocTaHOBKM NpeBbILLIaeT
10 cekyHA, HagnexuT NoaTsaHYTb
UNN 3amMeHUTb pPeMHU (ecnu
OHW W3HOLIEHbI), KaK OMncaHo B
cnegyowmx naparpagax.

NMocne 3aBepleHus npouenypbl
BbIMOMHUTE MOBTOPHYIO NMPOBEPKY
BPEMEHN OCTaHOBKM.

Il est obligatoire, avant de
tout réglage, de mettre sur O
I'interrupteur général et de
débrancher la fiche de la prise.

7.1. COURROIES TRAPE-
ZOIDA-LES - REMPLA-
CEMENT ET MISE SOUS
TENSION (fig. 1)

Contréler la tension des courroies

aprés les dix premiéres heures de

fonctionnement de la machine.

Il faut vérifier la performance de la
courroie au moins tous les 6 mois.

La tension des courroies ne devra
pas étre excessive pour ne pas sur-
charger les paliers.

Une tension excessive entraine
I’étirement des courroies, elles se
surchauffentet elles se détériorent
rapidement.

Contréler, au moins une fois par
mois, le temps d’arrét de I'arbre ra-
bot, de la lame scie et de I'arbre tou-
pie avecl'outil etla vitesse maximale
admise; si le temps d’arrét dépasse
10 secondes interveniren tendant ou
en remplacant les courroies (si elles
sont abimées) comme indiqué dans
les paragraphes suivants.

Apres le réglage contréler de nou-
veau le temps d’'arrét.
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Antes de efectuar cualquier
regulacion, es obligatorio poner
el interruptor general en pos. Oy
desconectar el enchufe de la toma.

7.1. CORREAS TRAPEZOI-
DALES - SUSTITUCION Y
TENSION (fig. 1)

Verificar el grado de tension después
de las primeras 10 horas de funcio-
namiento de la maquina.

Cada 6 meses es necesario controlar
periddicamente la correa.

No excederse en la tension de las
cintas para no sobrecargar los co-
jinetes.

La excesiva tension provoca el esti-
ramiento de las correas, el recalen-
tamiento y la rapida destruccién de
las mismas.

Comprobar por lo menos una vez al
mes el tiempo de parada del arbol
cepillo, de la cuchilla de la sierra y del
arbol tupi con herramienta a la veloci-
dad maxima permitida; si el tiempo de
parada supera los 10 segundos hay
que intervenir tensando o cambiando
las correas (si estuvieran rotas) como
indican los puntos siguientes.

Una vez efectuada la regulaciéon
comprobar de nuevo el tiempo de
parada.
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7.1.1 Cinghia di comando al-
bero pialla (fig.1)

Aprire lo sportello toupie e pro-
cedere come descritto di seguito:

- Alzareil piano spessore agendo
sul volantino.

- Allentare i 4 dadi A di fissaggio
del supporto motore.

- Allentare il dado C.

- Allentare la vite B di registrazio-
ne per detensionare la cinghia.

- Sfilare la puleggia D dall'albero
pialla dopo aver tolto i due grani
E.

- Rimuovere la cinghia.

- Inserire la nuova cinghia F nella
gola della puleggia D.

- Inserire la puleggia D dell'albero
e fissarlaserrandoidue grani E.
Accertarsicheigranisiano avvi-
tati correttamente nelle rispettive
sedi.

- Tensionare la cinghia avvitando
la vite B.

A regolazione eseguita stringere
i dadi A e il dado C.

7.1.2 Cinghie trasmissione
sega (fig.2)

— Aprire lo sportello.

— Abbassare completamente la
lama sega.

— Spingere il tenditore A verso |l
basso e sfilare la cinghia.

— Inserire la nuova cinghia.

]| INFORMAZIONI

Il giusto tensionamento della
cinghia é assicurato dal gruppo
tendicinghia A e non necessita di
alcuna regolazione.

7.1.3 Cinghia di comando al-
bero toupie (fig.3)

Aprire lo sportello toupie e pro-
cedere come descritto di seguito:

Allentare la maniglia A e agire sul
motore per tensionare la cinghia.
Stringere la maniglia aregolazione
eseguita.

Per sostituire la cinghia fare riferi-
mento alle istruzioni riportate nel
par. 5.7.

00 Con o

040_065_0.tif

040_066_1.tif
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7.1.1 Cutterblock driving belt
(fig.1)

Open the router door and proceed
as described below:

— Raise the thicknesser table using
the handwheel.

— Loosen the 4 retaining nuts A of
the motor support.

Slacken nut C

— Slacken adjustment screw B to
slacken belt tension.

— Pull pulley D out of the cutter
block after removing the two grub
screws E

— Remove the belt

— Insert the new belt F into groove
of pulley D

— Insert pulley D into the cutter
block and fix it by tightening the
two grub screws E. Ensure that
the grub screws are screwed
tightly into their respective hou-
sings.

— Tighten the belt screwing down
the screw B.

When the adjustment has been
made, tighten nuts A and C.

7.1.2 Saw driving belts (fig. 2)

— Open the door.

— Lower the saw blade as far as it
will go.

— Push the tensioning rod A down
and extract the belt.

— Fit a new belt.

fi INFORMATION

Correct belt tension is guaranteed
by the belt tensioning unit A and
there is no need for adjustments.

7.1.3 Moulder shaft driving
belt (fig.3)

Open the router door and proceed
as described below:

Unloose handle A and act on the
motor to stretch the belt. Tighten
the handle at completion of the
adjustment.

To replace the belt refer to the
instructions in Par. 5.7.



MPOLUEAYPblI TEXHUWYECKOIO OBCJTYXXKMUBAHUA « NORMES POUR L'ENTRETIEN

PYCCKUM

7.1.1 PemeHb npuBoga
HoxeBoro Bana (puc.1)

OTkpbITb ABepLY (hbpe3epHOro yana
W BbIMOMHUTBL CriedytoLLme AeNCTBUS:
- NoaHATL pencMycoBbIA CTON
MaxOBUYKOM.

- OcnabuTtb 4YeTblipe ramkm A
KpenneHus onopbl ABuratens;

- OcnabuTs rawky C.

- OTKPYTUTb PErynMpOBOYHbIN BUHT
B, 4ToObl ocnabutb HaTsXXeHue
PEMHSI.

- CHATb wkuB D ¢ HoxeBoro Bana,
npenBapuTenbHO BbLIKPYTUB Napy
BUHTOB E.

- CHATb NPUBOLHON PEMEHD.

- YCTaHOBUTb HOBbIN peMeHb F B
KaHaBky LikuBa D.

-HapeTb wkme D Ha Ban n 3akpenntb
ero asyms BuHTamu E. Y6eantbes,
YTO BMHTbI NPaBUSIbHO BOLLSN B CBOU
rHesga.

- HaTtsaHyTb pemeHb, 3aKpyTuB BUHT
B.

[Mocne 3aBepLueHUs perynupoBku
3aTaHyTb raviku Aum C.

7.1.2 PemeHb npuBoAa nunbl
(pnc.2)

— OTKpbITb ABEpPLY.

— OnycTuTb NWMbHbLIN y3en B
KpanHee HmXHee MonoxeHue.

— HapaBuTb BHU3 Ha HaTshkuTenb A
N CHATb PEMEHB.

— HapeTtb HOBbIN peMeHsb.

WL

MpaBunbLHOE HaTAXeHUe PeMHSA
obecneynBaeTcs 3a cyeT
HaTskuTens A. MexaHu3am He
TpebyeT perynupoBKM.

7.1.3 PemeHb npuBoaa
c¢hpesepHoOro wnuHaens
(pnc.3)

OTKpbITb ABEPLY hpe3epHoro yana
W BbIMOMHWTb CriegyoLmne OeNCTBUS:
OcnabuTtb dukcatop A nu
oTperynupoBaTb HaTsAXeHUe
pemMHsi, caBurasi asuratens. Mocne
3aBepLUEHMS PETYNMPOBKN 3aTAHYTb
doumkcarop.

[na 3ameHbl pemMHA cnegoBaTb
WHCTPYKLUNAM, NpUBELEHHbIM B
naparpadpe 5.7.

EXIGENCIAS PARA EL MANTENIMIENTO

7.1.1 Courroie de commande de
I’arbre porte-fers (fig.1)

Ouvrir la porte toupie et procéder

comme indiqué ci-aprés:

— Faire monter la table de la rabo-
teuse avec le volant.

— Desserrer les 4 écrous A de fixa-
tion du support moteur.
Desserrer I'écrou C.

— Desserrerlavis B de réglage pour
détendre la courroie.

— Dégager la poulie D de l'arbre
rabot aprés avoir enlevé les deux
grains E

— Enlever la courroie

— Introduire la nouvelle courroie F
dans la gorge de la poulie D

— Introduire la poulie D dans I'arbre
et la fixer en serrant les deux
grains E. S’assurer que les grains
soient bien vissés dans leurs
sieges.

— Tendre la courroie en vissantla vis
B.

Le réglage terminé, serrerles écrous

A etl'écrou C.

7.1.2 Courroies de transmission
scie
(fig. 2)

— Ouvrir le portillon.

— Faire descendre complétement la
lame scie.

— Pousser le tendeur A vers le bas
et extraire la courroie.

— Installer la nouvelle courroie.

Fi AVERTISSEMENT |

Le tendeur de courroie A fait en
sorte que la courroie soit toujours
correctement tendue ; elle ne
requiert donc aucun réglage.

7.1.3 Courroie de commande de
I’arbre de la toupie (fig.3)

Ouvrir la porte toupie et procéder
comme indiqué ci-apres:

Desserrerla poignée A etagir surle
du moteur pour tendre la courroie.
Serrer la poignée une fois que le
réglage a été effectué.

Pour remplacer la courroie voir les
instructions figurant au paragraphe
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7.1.1 Correa de comando arbol
cepillo (fig.1)

Abrir la puerta tupi y proceder como
se describe a continuacion:

— Levantar la mesa espesor intervi-
niendo en el volante.

— Aflojar las 4 tuercas A de fijacion
del soporte motor;

— Aflojar la tuerca C

— Aflojar el tornillo B de regulacion
para aflojar la correa.

— Extraerlapolea D del eje acepilla-
dor después de haber quitado los
dos tornillos sin cabeza E

— Quitar la correa

— Poner la nueva correa F en la
garganta de la polea D.

— Encastrar la polea D en el eje y
fijarla apretando los dos tornillos
sin cabeza E. Asegurarse que los
tornillos sin cabeza estén enrosca-
dos correctamente en las sedes
respectivas

- Tensar la correa enroscando el
tornillo B.

Al finalizar la regulacion hay que
ajustar las tuercas A y la tuerca C

7.1.2 Correas de transmision
sierra (fig. 2)

— Abrir la puerta.

— Bajar por completo la hoja de la
sierra.

— Empuijar el tensor A hacia abajoy
sacar la correa.

— Insertar la nueva correa.

Fi INFORMACIONES |

El tensado adecuado de la correa
esta asegurado por el grupo tensor
de correa A y no precisa ningun
ajuste.

7.1.3 Correa de comando arbol
tupi (fig.3)

Abrir la puerta tupi y proceder como

se describe a continuacion:

Aflojar la manija A y regular el mo-
tor para tensar la correa. Apretar
la manija después de efectuar la
regulacion.

Para sustituir la correa tomar como
referencia las instrucciones del parr.
5.7.
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7.2. VERIFICA DISPOSITIVI

DI SICUREZZA

La sicurezza della macchina &
conseguenza diretta dello stato di
efficienza dei dispositivi di sicurez-
za utilizzati.

Controllare ogni 2 settimane i di-

spositivi seguenti :

- verificare che imicro disicurezza
descritti nel cap. 2 funzionino
correttamente (USA und CA-
NADA -Version).

- verificare che premendo il pul-
sante diemergenza (vedicap.6)
i motori si arrestino.

- accertarsi del buono stato delle
protezioni sega,toupie e pialla
(vedi cap.6) verificando che
funzionino correttamente e che
assicurino una protezione effica-
ce.

7.3. PULIZIA GENERALE

Dopo ogni ciclo di lavoro, pulire

accuratamente la macchina e tutti

i suoi organi, aspirando trucioli e

polvere, e rimuovere eventuali

residui di resina.

In particolare pulire le seguenti

parti (fig.4):

1) la rotaia A di scorrimento del
vagone;

2) le scanalature B del vagone.

Usare l'aria compressa solo
quando é strettamente neces-
sario, facendo uso di pistole a
bassa pressione e di indossare
occhiali di protezione e ma-
scherina.

Periodicamente, quando neces-
sario, completare la totale pulizia
all'interno della macchina e di tutti
i suoi organi.

7.4. LUBRIFICAZIONE
GENERALE

Pulire settimanamente e lubrificare
conun leggero velo diolio e grasso
tutti gli accoppiamenti mobili della
macchina.

Non lubrificare il carro vagone.

Proteggere tutte le cinghie e le
puleggie per evitarne la possibile
contaminazione con il lubrificante.

040_067_1.tif
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1.

CHECKING THE SAFETY
DEVICES

The safety of the machine is a

direct consequence of the state

of efficiency of the safety devices
used.

Every 2 weeks check the following

devices:

- Check that the safety mi-
croswitches described in Chap.
2 function properly (U.S.A. and
CANADA version).

- Checkthatthe motors stop when
you press an emergency stop
button (see chapter 6).

- Check the good state of the saw,
router and planer guards (see
Chap. 6), checking that they
function properly and that they
assure efficient protection.

7.2.

7.3. OVERALL CLEANING

After each working cycle, thorou-
ghly clean the machine and all of
its parts, vacuum the shavings
and dust and remove any resin
residues.

In particular, clean the following
parts (Fig. 4):

1) the wagon sliding rail A;

2) the wagon grooves B;

Use compressed air when ne-
cessary, using low pressure
guns and wearing protective
glasses and a mask.

Clean the whole inside of the
machine and all the various parts
regularly and whenever necessary.

7.4. GENERAL LUBRICATION

Weekly clean and lubricate all the
mobile couplings of the machine
with a thin film of oil and grease.

Do not lubricate the carriage.

Protect all belts and pulleys to
avoid contamination with oil.
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7.2. NPOBEPKA YCTPOUCTB

BE30OMNACHOCTHU

BesonacHocTb cTaHka siBndeTcs
NpsSMbIM CREACTBYEM UCTIPABHOCTU
UMEILLNXCA B HEM YCTPOWCTB
BesonacHocTK.

Pa3 B AgBe Hepenu Hapgnexut
BbIMOSHATL CrEAyHoLLIME NPOBEPKM
YCTPOWCTB 6E30MacHOCTU:

- NpOBEPUTb MNPaBUIIbHOCTb
paboTbl KOHLEBBIX BbIKIOYaTENEN
6e30nacHOCTH, ONMCaHHbIX B rriaBe
2 (ncnonHeHwe no Hopmam CLUA u
KaHagbl).

- ybeguTbcs, 4YTO MpU HaxaTuu
aBapuMMHOW KHOMKW (CM.
rmasy 6) gBuratenu cTaHka
OCTaHaBNMBAOTCS.

- ybeontbca B WUCMPaBHOCTU
3alMTHBLIX OrpaxaeHuin nunbl,
dbpesepHOro LUNMHAENS Y HOXEBOro
Bana (cm. rmasy 6).

7.3. YBOPKA CTAHKA

Mocne kaxporo paboyero uukna
HaOeXUT NPOBOANTb TLLATENbHYO
ybopKy CTaHKa OT Mblfn, CTPYXKKK
1 cmonebl. Mcrionb3oeame cxxamait
8030yX mMobKO, Koeda 3mo
cmpo2o HeobxoOumo, Mosnb3ysch
nucmornemamu HU3Ko20 0aereHus,
a mak)e Hocums 3aUUMHbIE OYKU
U Macky.

B yacTtHOCTM, HEOOXOANMMO OUUNLLATL
cnepyloLime anemMeHTbl (puc. 4):

1) HanpaBnsawouwasa A
NIMHENHOro NepeMeLLEeHNst KapeTku;
2) nasbl B Ha kapeTke.

Mo mepe HeoBXOAMMOCTU HaONEXNUT
npoBoAnTb 06wy ybBopky
BHYTPEHHUX MEeXaHU3MOB CTaHKa.

7.4. CMA3KA CTAHKA

ExeHegenbHo o4yunwaTtb WU
cMasblBaTb TOHKMM CIloemM Macna
MIN KOHCUCTEHTHOW CMasKu Bce
OBUXYLLMECS MEXaHU3Mbl CTaHKa.
He cmasbiBaTb KapeTky.

3alumTUTL BCe NPUBOAHbLIE PEMHU
1 LWKUBbLI OT 3arpsi3HeHNst CMaskom.

EXIGENCIAS PARA EL MANTENIMIENTO

5.7.
7.2. VERIFICATION DES DI-

SPOSITIFS DE SECURITE

La sécurité de la machine dépend
directement du bon fonctionnement
des dispositifs de sécurité utilisés.
Controler toutes les 2 semaines les
dispositifs suivants:

- vérifier que les microcontacts de
sécurité décrits au chap. 2 fon-
ctionnent correctement; (version
U.S.A. et CANADA).

- Vérifier si en pressant le bouton
d'arrét d'urgence (voir rubr. 6), les
moteurs s'arrétent.

- s’assurer du bon état des protec-
tions de la scie, de la toupie et du
rabot (voir chap. 6) en contrblant
gu’elles fonctionnent correctement
et assurent une protection effica-
ce.

7.3. NETTOYAGE GENERAL

Apres chaque cycle d’'usinage, net-
toyer minutieusement la machine et
tous ses organes, en aspirantles co-
peaux, la poussiere et en éliminant
les éventuels résidus de résine.
N'utiliser de I'air comprimé que lor-
sque c’est strictement nécessaire et
en portant des lunettes de protection
et un masque.
En particulier, nettoyer les parties
suivantes (fig.4):
1) le rail A de coulissement du cha-
riot;
2) les cannelures B du chariot;
Périodiquement, quand c'est néces-
saire, effectuer le nettoyage en
profondeur de la partie interne de
la machine et de tous ses organes.

7.4. GRAISSAGE GENERAL

Nettoyer chaque semaine et lubri-
fier avec un léger film d’huile et de
graisse tous les accouplements
mobiles de la machine.

Ne pas lubrifier le chariot-wagon.

Protéger toutes les courroies et les
poulies pour ne pas les salir avec
le lubrifiant.
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COMPROBACION DISPO-
SITIVOS DE SEGURIDAD

La seguridad de la maquina es una
consecuencia directa del estado
de eficacia de los dispositivos de
seguridad utilizados.

Controlar cada dos semanas los

siguientes dispositivos:

- comprobar que los microinterrup-
tores de seguridad descritos en el
cap. 2 funcionen correctamente
(version U.S.A. y CANADA).

- Asegurarse que al presionar el
botén de emergencia (véase el
cap.6) los motores se paren.

- asegurarse del buen estado de las
protecciones de la sierra, tupi y
cepillo (véase cap. 6) comproban-
do que funcionen correctamente
y que aseguren una proteccion
eficaz.

7.2.

7.3. LIMPIEZA GENERAL

Tras cada ciclo de trabajo, limpiar

bien la maquina y todas sus partes,

aspirando las virutas y el polvo y

eliminando también los eventuales

residuos de resina.

Use el aire comprimido so6lo cuando

sea estrictamente necesario, hacien-

do uso de pistolas de baja presion

y pongase gafas de proteccion y

mascara.

En especial, limpiar las siguientes

partes (fig. 4):

1) El carril A de deslizamiento del
vagon.

2) Las ranuras B del vagon.

Al menos una vez cada 6 meses, 0
cada 500 horas, quitar los carteres
laterales para completar la limpieza
total de la maquina y de todos sus
organos.

7.4. LUBRICACION GENERAL

Limpiar semanalmente todos los
acoplamientos méviles de la maqui-
nay lubricarlos con una fina pelicula
de aceite y grasa.

No lubrificar el carro vagon.

Proteger todas las correas y las
poleas para evitar una posible con-
taminacion con el lubricante.
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7.5. SOSTITUZIONE E SMAL-
TIMENTO

Qualorafosse necessario, le partidella
macchina devono essere sostituite con
componenti originali di fabbricazione al
fine di garantire la loro efficacia.

LA ATTENZIONE \

Sul catalogo parti di ricambio
con la lettera "C" sono stati
contrassegnati i codici dei ricambi
che incidono sulla sicurezza e sulla
salute degli operatori.

Questi ricambi possono essere in-
stallati anche da personale esperto
incaricato dall'utilizzatore.

Per tutti gli altri ricambi, rivolgersi
al SERVICE del Concessionario/
Rivenditore del Fabbricante oppure
contattare direttamente il SERVICE
del Fabbricante.

Per larimozione della macchina scolle-
garla dallimpianto elettrico e da quello
pneumatico ed attenersi alle istruzioni
dei paragrafi per il sollevamento.

In caso di una prolungata inattivita del-
la macchina, scollegarla dall'impianto
elettrico, eseguire una pulizia accurata
nel modo come gia detto per la pulizia
ordinaria e coprire i piani di lavoro, di
scorrimento e alberi portautensili con
protettivo antiruggine.

Non immagazzinare la macchina in
ambienti umidi e proteggerla dagli
agenti atmosferici.

La macchina & costruita con materiali
non tossici né nocivi; in caso di demo-
lizione separare i materiali ferrosi da
quelli plastici ed avviarli alla rispettiva
rottamazione.

\ A ATTENZIONE \

E' obbligatorio che gli operatori
addetti alla moviemntazione ed
i manutentori utilizzino i DPI
previsti in base ai rischi relativi
al tipo d'impiego e conformi alle
leggi e normative vigenti.
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7.5. REPLACEMENT AND DI-
SPOSAL

Should replacement become ne-
cessary, the machine parts must
be replaced with original compo-
nents in order to guarantee their
efficiency.

\ A WARNING

In the spare parts catalogue the
letter "C" indicates the codes of
spare parts which affect operator
health and safety.

These spare parts can be installed
by expert personnel instructed by
the user.

For all other spare parts contact the
Manufacturer's Dealer SERVICE
or contact the Manufacturer's
SERVICE directly.

Toremove the machine, disconnect
it from the electric and pneumatic
system. Follow the instructions in
chap. 4.

In case of extended inactivity of
the machine, disconnect it from the
electrical and pneumatic system.
Thoroughly clean it as already de-
scribed for ordinary cleaning and
cover the work and sliding tables
and the tool holder spindles with
antirust protection. Do not store the
machine in humid environments
and protect it from atmospheric
agents.

The machine is constructed in non-
toxic unharmful materials. In case
of demolition, separate the ferrous
material from the plastic materials
and send them to the respective
scrap yards.

\ A WARNING

The operators moving the machine
and the maintenance personnel must
wear the IPE required for the risks
involved with the type of use and in
compliance with the applicable laws
and standards.
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3AMEHA OETAIEMW,
CHATUE C
OKCIMNYATALIMU

[lns3ameHbl aeTanern ctaHka OMmKHbI
ncnonb3oBaTbCA OpUTrNHalrlbHblE
3an4yacTtn N3rotoBuUTeEn4.

LA BHUMAHME |

B kaTtanore 3an4acrewn 6ykBon "C"
nomeyeHbl Koabl TeX AeTanen,
KOTOpble HeNnocpeaCTBEeHHO BIUSIOT
Ha 6e30MacHOCTb U 340POBbLEe
onepaToposB.
ODaHHble pgeTanum MOTyT
ycTaHaBnmMBaTbCs, B TOM
yncne onbITHbIM MepcoHanom,
npuBrekaemMmbliM BnagenbLueM

cTaHka.

Onsa 3amMeHbl oOCTalNbHbIX
aetanen cnegyet obpawatbcs
B CEPBUC avwnepal
anctpubbloTtopa MarotoButens
nunbo HenocpencTeeHHo B CEPBUC
MarotoButens.

[ns nemMoHTa)a cTaHKa 0TCOeAUHUTb
ero OT 3NeKTPO- U MHEBMOCETU U
aanee cnegoBaTb MHCTPYKUMUAM
naparpada, NOCBSALWEHHOTO
nogbemy CTaHka.

Ecnn nnaHunpyeTtca OnuTenbHbIN
NMPOCTOM CTaHKa, OTCOEAWHUTb
€ro OT 31eKTPOCEeTU, BbINOJTHUTb
TwartenbHyto YOOpKy, Kak ykasaHo
B COOTBETCTBYlOLLEM Naparpade,
N MOKPbITb MOBEPXHOCTU CTOJSIOB,
NMOBEPXHOCTU CKONbXEHUs un
WNHCTPYMEHTaIbHbIE BarblCPeaCcTBOM
ON1S1 33U Tbl OT pXKaBYMHbI.

He XxpaHuUTb CTaHOK B MecTax
C BbICOKOW BRaxHocTbto. [lpu
XpaHEeHUN 3alUTUTb CTaHOK OT
BO34eNCTBUSA aTMocdepHbIX
0CagKoB.

CTaHOK M3roTOBINEH N3 HETOKCUYHbIX
0e3BpeAHbIX MaTepuanos.
Ona ytununsauuum OTAENUTH
MeTannuyeckume petanum oOT
NnacTMaccoBbIX M HanpaBUTb MX
COOTBETCTBYIOLLIME MYHKTHI Npuema
OTXOM0B.

A

Pa6oTHuKY, yyacTBylOLWME B
nepemMeLleHMn U TeEXHNYECKOM
o6CcnyXXMBaHUM CTaHKa,
06s13aHbI ucnonb3oBaTtb CU3,
npeaycMoTpeHHble AeACTBYOLWUMM
HopmMamu 6e30MacHOCTU.

7.5.

BHAMAHVE |

EXIGENCIAS PARA EL MANTENIMIENTO

7.5. REMPLACEMENT ET
DESTRUCTION

Sic’est nécessaire, les composants
de lamachine doivent étre remplacés
par des composants d’origine, afin

de garantir leur bon fonctionnement.

7'

SUSTITUCION Y ELIMINA-
CION

En caso de necesidad, las piezas de
lamaquina deben ser sustituidas por
piezas de repuesto originales con el
fin de poder garantizar su eficacia.

7.5.

\ /\ ATTENTION \

~ /\ ATENCION |

Sur le catalogue piéces détachées, les
codes des piéces relatives a la santé
et la sécurité des opérateurs sont
contremarqués par la lettre "C".

Ces piéces détachées peuvent étre
installées aussi par des personnes
expertes désignées parl'utilisateur.
Pour toutes les autres piéces déta-
chées, s'adresser au SERVICE du
Concessionnaire/Revendeur du
Fabricant ou bien contacter directe-
ment le Fabricant.

Pour le déplacement de la machine;
la débrancher de l'installation élec-
trique et de celle pneumatique,
s'en tenir aux instructions dans le
chapitre 4.

En cas d'inactivité prolongée de la
machine, la débrancher de l'instal-
lation électrique et de celle pneu-
matique, effectuer un nettoyage
soigneux de la fagon déja décrite
pour le nettoyage ordinaire et couvrir
les tables d'usinage, de coulisse-
ment et les arbres porte-outils avec
une protection antirouille. Ne pas
emmagasiner la machine en milieux
humides et la protéger contre les
agents atmosphériques.

La machine est construite avec des
matériaux ni toxiques ni nocifs, en
cas de démolition séparer les maté-
riaux ferreux de ceux plastiques et
les faire parvenir dans les differents
endroits de démolition.

En el catélogo partes de recambio
con la letra "C" se han marcado los
codigos de los recambios
que afectan a la seguridad y a la salud
de los operadores.

Estos recambios también pueden
ser instalados por personal experto

encargado por el usuario.
Paratodos los demas repuestos, hay
que dirigirse a la ASISTENCIA del
Concesionario/Revendedor

del Fabricante, o bien hay que po-
nerse en contacto directamente con
la ASISTENCIA del Fabricante.
Para la remocién de la maquina des-
conectar la instalacion eléctrica y la
neumatica, seguir las instrucciones
de la seccion 4.

En caso de prolungada inactividad
de la maquina, desconectar la ins-
talacion eléctrica y la instalacion
neumatica, ejecutar una limpieza
adecuada en el modo descripto
para la limpieza ordinaria y cubrir las
mesas de trabajo, de deslizamiento
y eje portautensilios con proteccién
anti-6xido. No depositar la maquina
en ambientes humedos y protegerla
de los agentes atmosfericos.

Es obligatorio que los operadores
encargados del desplazamiento y
del mantenimiento utilicen los DPI
previstos segun los riesgos relativos
al tipo de uso y conformes con las
leyes y normativas vigentes.

\ /\ ATTENTION \

"~ /\ ATENCION |

Les opérateurs chargés du levage
et du transport ainsi que les agents
de maintenance ont l'obligation de
porter les EPI préconisés pour les
risques auxquels ils sont exposés
et conformes aux lois et a la
réglementation en vigueur.
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La maquina ha sido construida con
material no tdxico ni nocivo, en caso
de demolicion separar los materiales

ferrosos de los plasticos, y proceder a
la eliminacién.
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8.1. EVENTUALIINCONVE-
NIENTI, CAUSE, RIMEDI

Per qualsiasi informazione o pro-
blema contattare il concessionario
dizona ol nostro centro assisten-
za (vedirecapito telefonico pag.3).

\ A ATTENZIONE |
Gli interventi da eseguire devono

essere effettuati da personale
tecnico specializzato.
Prima di accedere all'interno
del quadro elettrico, mettere a
zero O l'interruttore generale
posto a monte della macchina,
e chiuderlo con l'aiuto di un
lucchetto.

Inconveniente

ALL'ACCENSIONE LA
MACCHINA NON PARTE
O S| FERMA DURANTE LA
LAVORAZIONE

Causa

1 - Mancanza di energia elettrica
Su una o piu fasi.

N

USA-CANADA

2 - Fusibiliinterrotti (Versione USA /@2
e CANADA).

3 - Emergenza inserita.

4 -Termico di protezione A
(fig. 2) inserito a causa di:

- un eccessivo assorbimento

di corrente dovuto ad un uso

improprio della macchina

(lavoro troppo pesante in

rapporto alla potenza del
motore).

- sezione del cavo insufficiente
in rapporto alla potenza del

motore (vedi riferimenti col-
legamento elettrico cap.4)

- caduta ditensione dovuta alla
eccessivalunghezzadel cavo
di alimentazione.

- parte elettrica in corto circuito || [©

ME «=

o}

5 - Micro di sicurezza inserito

(Versione USA e CANADA).

040_0103_1.tif

Rimedi
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8.1. TROUBLES - CAUSES
-WHAT TO DO

For any information or problem
contact your area dealer or our
technical service centre (see
telephone number on Page 3).

\ A WARNING

The necessary interventions
must be carried out by special-
ised technical personnel.
Before accessing the electric
panel, set the main switch at the
top of the machine to O and lock
it with a padlock.

Trouble

THE MACHINE DOES NOT
START WHEN IT IS TURNED
ON OR STOPS DURING A
MACHINING CYCLE

Cause
1 - Lack of line voltage.

2 - Fuses blown (U.S.A. and
CANADA version).

3 - Emergency on.

4 - Overload switch A (fig. 2)
triggered because:

- excessive currentabsorption
caused by improper machi-
ne use (work too heavy in
relation to motor power).

- cable too small for motor po-
wer (see electrical connec-
tion specifications chap.4)

- drop in voltage due to exces-
sive length of power supply
cable.

- short circuit in the electric
system.

5 - Safety microswitchon (U.S.A.
and CANADA version).
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8.1. BO3MOXHbIE
HEUCNPABHOCTU, UX
NMPUYNHBLI U YCTPAHEHUE

3a vHpopmaumen unm NOMOLLbHO
obpalyantecb K MECTHOMY Aunepy
UNn B Hall CEPBUCHLIN LEHTP (CM.
TenedoHbl Ha cTp. 3).

[ A BHAMAHWE |

GUIA PARA BUSCAR LAS AVERIAS
FRANCAIS

8.1. DEFAUTS, CAUSE, RE-
MEDES

Pour toute information ou probléme,
contacter le concessionnaire de
zone ou notre service apres-vente
(voir coordonnées téléphonique

page 3).

ESPANOL

8.1. POSIBLES INCONVENIEN-
TES, CAUSAS, REMEDIOS

Para cualquier tipo de informacién o
problema contacte con su distribui-
dor enlazona o su centro de servicio
técnico (ver numero de teléfono en
la Pagina 3).

"~ /\ ATENCION

Pa60Tbl AOMKHbI BbINOMHATLCSA
KBanuguLuMpoBaHHbIM
TEXHUYECKUM NepCoHarom.
Mepea Hayanom PeMOHTHbLIX
paboT B 3neKTpoLwMTe NepeBecTu
B nonoxeHue O BbiKnoYaTenb
NUTaHUs, YCTAaHOBIEHHbIW Ha NMUHUK
nepef CTaHKOM M 3aKpbITb €ro Ha
KIHou.

HeucnpaBHOCTb

CTAHOK HE 3ANYCKAETCA
NPU BKNIOYEHUU UITN
OCTAHABIJIMUBAETCA BO
BPEMSA PABOTbI

MpuynHa

1 - OTCyTCTBYET HanpshkeHue Ha
OAHOW NN HECKONbKNX dhasax.

2 -Teperopenun npegoxpaHuTenu
(ncnonHeHne no Hopmam CLUA
n KaHagbl).

3 - Haxkata aBapuiiHasi KHomka.

4-CpaboTtan 3aWUTHbLIN
BbIKNtoyaTenb A (puc. 2) no ogHom
13 crnegyroLwmnx NPUYmH:

-neperpyska no TOKYy Ku3-3a
HeHaa1eXxallero NCnonb30BaHUA
cTaHka (CnuwkoMm Tsbxenas
obpaboTka Ana umewLwencs
MOLLHOCTW ABUraTens).

- cevyeHust kabensi HegoCcTaToO4YHO
Ons MMelLWenca MOLLIHOCTHU
aBuratenst (CM. MHCTPYKUMM MO
3MNEKTPUYECKOMY MOOKITIOHYEHMIO
B rnase 4).

-nageHne HanpsbkeHus u3-3a
CNMUWKOM OOnblION ANWHBI
kabens nuTaHus.

- KOPOTKOE 3aMblKaHNe B O4HOM 13
Luenen.

5-CpaboTtan «kKoHUeBOMN
BblkNtoyaTenb 6e3onacHocCTu
(ncnonHeHne no Hopmam CLUA
n KaHagbl).

\ /\ ATTENTION \

Les interventions a exécuter doivent
étre effectuées par un personnel
technique spécialisé
Avant d’accéder a I'intérieur de
I’armoire électrique, mettre a zéro
O I'interrupteur général situé en
amont de la machine, et la ver-
rouiller.

Defaut

LA MACHINE NE SE MET PAS
EN MARCHE OU S'ARRETE
PENDANT L'USINAGE

Cause

1 - Manque de tension d’alimenta-
tion.

2 - Fusibles grillés (version U.S.A. et
CANADA).

3 - Poussoir d’'urgence activé.

4 - Thermique de protection A (fig.
2) enclenché a cause de :
-une absorption excessive

de courant due a un usage
impropre de la machine (usi-
nage trop lourd par rapport a
la puissance du moteur).

- section du céable insuffisante
par rapport a la puissance du
moteur (voir informations bran-
chement électrique Ch 4)

-chute de tension due a la
longueur excessive du céble
d’alimentation.

- partie électrique en court-cir-
cuit.

5 - Microcontact de sécurité enclen-
ché (version U.S.A. et CANADA).

Remedes
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Las operaciones a realizar deben
ser efectuadas por personal técnico
especializado.

Antes de acceder al interior del
cuadro eléctrico, llevar el interruptor
general situado al inicio de la ma-
quina a la posicién O y trabarlo con
candado.

Inconveniente

EN EL ENCENDIDO LA MAQUI-
NA NO ARRANCA
O SE PARA DURANTE EL TRA-
BAJO

Causa
1 - Falta de tension de alimentacion.

2 - Fusibles interrumpidos (version
U.S.A. y CANADA).

3 - Emergencia activada.

4 - Térmico de proteccion A (fig. 2)
activado por causa de:

- una excesiva absorcién de co-
rriente debido a un uso impropio
de la maquina (trabajo dema-
siado pesado con respecto a la
potencia del motor).

- seccion del cable insuficiente
con respecto a la potencia del
motor (véanse las referencias
conexion eléctrica cap.4)

- caida de tension debida a la
excesiva longitud del cable de
alimentacion.

- parte eléctrica en cortocircuito.

5 -Microinterruptor de seguridad

conectado (version U.S.A. vy
CANADA).

Remedios
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1 - Verificare con un tester che ci
siatensione sulle tre fasi L (fig.
1).

2 - Controllare l'integrita dei fusibili
ed eventualmente sostituirli (i
fusibili sono posizionati all'in-
terno dell'apparecchiatura
elettrica).

3 - Disinserire il pulsante d'emer-
genza ruotandolo in senso
orario.

4 - Risolvere la causa, attendere
che la termica si raffreddi e
riavviare la macchina.

5 - Verificare il corretto posiziona-
mento della pianafilo, sportello
protezione accesso lama e
toupie come indicato nel cap.2.

Inconveniente

IL MOTORE GIRA MA
L'UTENSILE S| FERMA
QUANDO E A CONTATTO
CON IL PEZZO DA
LAVORARE

Causa
1 - La cinghia del motore si € al-
lentata o € rovinata.

Rimedi

1 - Tensionare la cinghia o cam-
biarla seguendo le istruzioni
del cap.7.
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What to do

1 - With a tester check that there
is power on the three phases L
(Fig. 1)

2 - Check thatthe fuses are undam-
aged and, if necessary, replace
them (the fuses are positioned
inside the electrical equipment).

3 -Disconnect the emergency
button, by turning it clockwise.

4 - Put the problem right, wait for
the overload switch to cool down
and start the machine up again.

5 - Check that the planing table is
in the correct position and the
blade and spindle access guard
door is as shown in chapter 2.

Trouble

THE MOTOR TURNS BUT THE
TOOL STOPS WHEN IT
COMES INTO CONTACT
WITH THE PIECE TO MA-
CHINE

Cause
1 - The motor beltis loose or ruined.

What to do

1 - Tighten the belt or change it fol-
lowing the instructions in Chap.
7.
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Cnocobbl ycmpaHeHust

1-MpoBepnTb TEeCTEpOM
HanpskeHne Ha Tpex ¢asax L

(puc. 1).

2-MpoBepuTb COCTOSAHUE
npefoxpaHuTenem u npwu
HeobXoAMMOCTN 3aMeHUTb UX
(npepoxpaHuTenn HaxoaaTcs
BHYTpU Brioka aBToMaTuKN).

3-BbicBOo60OONTL aBapuiiHYO
KHOTMKY, MOBEPHYB €€ MO YacoBOW
cTperke.

4 - YcTpaHuTb Npobnemy, 4oXKAaTbCS
oxnaXgeHns BbIKMoYaTens u
NMOBTOPHO BKIHOYUTbL CTAHOK.

5-TlpoBepuTb NpaBUSIbHOCTb
pacnonoxeHus ¢yrosanbHbIX
CTOMOB, ABepLbl 4OCTYNAa K nune
1 ABepLbl hpesepHoro y3na, Kak
onucaHo B rnaee 2.

HeucnpaBHOCTb

BAJ1 ABUIATENA BPALLAETCH,
HO UHCTPYMEHT
OCTAHABJIMBAETCHA NPU
KOHTAKTE C 3ArOTOBKOM

Cnoco6bl ycTpaHeHUsA
1-OcnabneH nnm nospexaeH
NpUBOOHOWN peMeHb

Cnocobbl ycmpaHeHusi

1-ToATAHYTb MMM 3aMeHUTb
peMeHb, cregys MHCTPYKUMSM
rnaBbl 7.

GUIA PARA BUSCAR LAS AVERIAS
FRANCAIS

1 - Controdler, avec un testeur, que
la tension se trouve bien sur les
trois phases L (fig. 1).

2 - Contréler le bon état des fusibles
et, le cas échéant, les rempla-
cer (les fusibles sont placés a
l'intérieur de 'armoire électrique).

3 - Désactiverle poussoir d'urgence
en le tournant dans le sens ho-
raire.

4 - Résoudre le probléme, attendre
que le thermique refroidisse et
relancer la machine.

5 - Vérifier le positionnement de la
dégauchisseuse, le portillon qui
protege l'acces a la lame et la
toupie, comme l'indique la rubr.
2.

Defaut

LE MOTEUR TOURNE MAIS
L’OUTIL S’ARRETE LORSQU’IL
EST EN CONTACT AVEC LA
PIECE A USINER

Cause
1-La courroie du moteur s’est
détendue ou est abimée.

Remedes

1 - Tendre la courroie ou la rempla-
cer en suivant les instructions
fournies au chap. 7.
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1 - Mediante un comprobador con-
trolar la presencia de tension
sobre las tres fases L (fig.1).

2 - Controlar la integridad de los
fusibles y sustituirlos si es nece-
sario (los fusibles se encuentran
situados dentro de la instalacion
eléctrica).

3 - Desactivarel pulsador deemergen-
cia girandolo en el sentido de las
agujas del reloj.

4 - Solucionar la causa, esperar a

que la térmica se enfrie y volver
a arrancar la maquina.

5 - Comprobar el correcto posicio-
namiento de la mesa refrenta-
dora, de la puerta proteccion
acceso hoja y toupie conforme
a las explicaciones del cap.2.

Inconveniente

EL MOTOR GIRA PERO
LA HERRAMIENTA SE
DETIENE CUANDO ENTRA EN
CONTACTO CON LA PIEZA A
ELABORAR

Causa
1 - La correa del motor esta floja o
deteriorada.

Remedio

1-Tensar la correa o cambiarla
siguiendo las instrucciones del
punto 7.
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Inconveniente

LA RIGA TELESCOPICA
NON SI POSIZIONA
CORRETTAMENTE A 90°.

Causa
1 - Le battute nel telaio non sono
regolate.

Rimedi

1 - Togliere i due tappi A e agire
sulle viti B di registrazione
(fig. 3-4).

Inconveniente

IL PANNELLO SCORRE
A FATICA DURANTE IL
TAGLIO (E STRETTO FRA
GUIDA E LAMA)O NON
VIENE TAGLIATO CON I LATI
PARALLELI.

Causa

1- La guida pertagli paralleli
si & sregolata (deve essere
parallela alla lama con una
leggera apertura di uscita di
0,170 mm).

Rimedi
1 - Rivolgersi al nostro centro assi-

stenza (vedi recapito telefonico
pag.3).

040_069_1.tif

040_070_1.tif
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Trouble

THE TELESCOPIC RULER
DOES NOT POSITION
CORRECTLY AT 90°

Cause

1 1 - The end-stops in the frame are

not adjusted.

What to do
1 -Remove the two caps A and

turn the adjusting screws B (Fig.
3-4).

Trouble

THE PANEL SLIDES WITH DIF-
FICULTY DURING CUTTING
(IT IS TIGHT BETWEEN THE

FENCE AND THE BLADE) OR
IS NOT CUT WITH SIDES PA-
RALLEL.

Cause

1- The parallel cutting fence
is badly positioned (this must
be parallel with the blade with a
slight opening exit of 0.10 mm).

What to do
1 - Contact our technical service

(see telephone number on
Page 3).
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HENCMNMPABHOCTb

HAPYLLIEHO MOJIO>KEHUE 90°
MOMNEPEYHON JIMHEUKW.

MpuynHa

1-Ynopbl Ha
OTperynupoBaHsbI.

Cnocobbl ycmpaHeHust

1-CHaTb napy 3arnywek A un
OTperynupoBarthb yrnopbl BUHTaMM
B (puc. 3-4).

HeucnpaBHOCTb

0N NOOAYM NAUTLI NPU
PACIMWIE TPEBYETCSH
CNULLKOM BONBbLLUOE YCUINUE
(NJIUTA 3AKUMAETCS
MEXXOY NUHENKON U
MUNON) UNU HAPYLLEHA
MAPANNENbHOCTb PACKPOS
HA NMPOTUBONEXALLIMX
CTOPOHAX.

MpuynHa

1- HapyweHa HacTpoKkKka
napannenbHOn NUHEenKn (oHa
OOJDKHA uMeTb Hebonbwoe
pacxoxaeHue 3a nunon - 0,10
MM).

Cnocobbl ycmpaHeHust

1 - O6paTnTLCA B CEPBUCHbBIN LLEHTP
N3roToBUTENS (CM. TENEOHHbIE
Homepa Ha cTp. 3).

pamMe He

GUIA PARA BUSCAR LAS AVERIAS
FRANCAIS

Defaut

LA LAME DE L’INCISEUR SE
DEPLACE.

Cause

1- Lagoupille de blocage A (fig.3-4)
est desserrée.

Remedes

1- Régler le ciseleur comme décrit
au chap. 5, puis serrer la vis A
(fig.3 - 4).

Defaut

LE PANNEAU COULISSE DIF-
FICILEMENT PENDANT LA
COUPE (IL EST SERRE ENTRE
LA GLISSIERE ET LA LAME)
OU LA COUPE DE SES COTES
N’EST PAS PARALLELE.

Cause

1- Laglissiére, pour les coupes pa-
ralleles, s’est déréglée (elle doit
étre paralléle a lalame avec une
Iégére ouverture de sortie de 0,10
mm).

Remedes
1- Contacter notre service aprés-

vente (voir coordonnées télépho-
nigues page 3).
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Inconveniente

LA HOJA ENTALLADOR PIERDE
SU POSICION.

Causa

1- La espiga de bloqueo A (fig.
3-4) esta floja.

Remedio

1- Ajustar el tallador como se
describe en el cap. 5y apretar la
tuerca A (fig.4).

Inconveniente

EL PANEL SE DESPLAZA
CON DIFICULTAD DURANTE
EL CORTE (ESTA SITUADO
ENTRE GUIA Y HOJA) O NO ES
CORTADO CON LOS LADOS
PARALELOS.

Causa

1- La guia para cortes parale-
los se ha desregulado (debe estar
paralela a la hoja, con una ligera
apertura de salida de 0,10 mm).

Remedio
1- Contacte con nuestro ser-

vicio técnico (ver numero de
teléfono en la Pagina 3).



