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Achtung

Um von unserer Herstellergarantie Gebrauch
machen zu kénnen, muR der Garantieschein |
dieser Maschine ordnungsgeman ausgefillt und
mit dem Stempel des Verkiufers sowie dem
Kaufdatum versehen sein und unbedingt an
geschickt werden.

E
ATENCION

PARA BENEFICIAR DE NUESTRA GARANTIA

~|DE  CONSTRUCTORES UD. DEBE

OBLIGATORIAMENTE ENVIAR EL BOLETIN
DE GARANTIA DE ESTA MAQUINA, LLENADO
CORRECTAMENTE, CON EL SELLO DEL
REVENDEDOR Y LA FECHA DE COMPRA.
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-AVANT UTILISATION, NOUS VOUS CONSEILLONS DE
LIRE ATTENTIVEMENT LE CONTENU DE CE-MANUEL
TECHNIQUE ET DE RESPECTERTOUTES LES CONSI-
GNES QU'IL CONTIENT AFIN DE TIRER LE MEILLEUR
PARTI DE VOTRE MACHINE ET DE TRAVAILLER EN
TOUTESECURITE.

-TOUTE MODIFICATION DE LAMACHINE PARL’UTILISA-
TEUR EST PROHIBEE POUR NE PAS REMETTRE EN
CAUSE LES PRINCIPES DE SECURITEPRISEN COMPTE
LORSDE LACONCEPTIONDUPRODUIT.

-CETTEMACHINE ARECUUNEATTESTATION D'EXAMEN

DE TYPE CE N° 0070 050C 5033 03 95, DE LA PART DE
L'INRS, QUI GARANTIE SA CONFORMITE AUX EXIGEN-
CES ESSENTIELLES DE SECURITE ET DE SANTE DE.—~
L'ANNEXE 1 DE LA DIRECTIVE 89/392/CEE MODIFIEE ET)
DES NORMES QUI EN DECOULENT.

-’UTILISATION DESPROTECTEURS EST OBLIGATOIRE.

RISQUESRESIDUELS:

Comme sur toutes les machines a travailler le bois, avec
amenage manuel, bienque les les protecteurs soienten place
et correctement réglés il y a toujours un risgue d'acces aux
outils surlahauteur utite correspondant a I'épaisseur dubois.
I convient donc impérativement d'éloigner les mains de la
zone dangereuse et d'utiliser le poussoir de fin de passe.

-LE RACCORDEMENT A UN ASPIRATEUR DE SCIURES
OU COPEAUX EST OBLIGATOIRE POUR SATISFAIRE
AUX CONDITIONS D'HYGIENE-SECURITE ET AU BON
FONCTIONNEMENT DECETTE MACHINE.

-LE PORT DE LUNETTES DE PROTECTION EST VIVE '\)
MENT CONSEILLE LORS DE L'UTILISATION DE LA MA=—
‘| CHINE (voir notre catalogue accessoires).

-Pour garantir une bonne géométrie des différents plans de
travail , prévoir et préparer 'emplacement de lamachine sur
un sol plan et stable en béton .

- Débrancher impérativement la prise de courant fai-
sant office de sectionneur avant chaque intervention
d’entretien, de réglage et de changement d’outil .
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- BEFORE USE WE RECOMMEND THAT

. YOUCAREFULLY READTHROUGHTHIS

MANUAL AND THAT YOU RESPECT ALL

" INSTRUCTIONS CONTAINED IN IT IN

ORDER 'TO ACHIEVE THE BEST
RESULTS FROM YOUR MACHINE AND
TOWORKINCOMPLEETE SAFETY.

- IN ORDER TO ENSURE THAT ALL

SAFETY MEASURES TAKEN INTO CON-
SIDERATION DURING THE DESIGN OF
THIS MACHINEARE METANY MODIFICA-
TION OF THE MACHINE BY THE USER IS
FORBIDDEN. ‘

-THIS MACHINE HAS BEEN GIVENA CE
N° 0070 050C 5033 0385 TYPE
EXAMINATIONCERTIFICATE BY THEINRS
GUARANTEEING THAT ITCONFORMS TO
THE MAIN HEALTH AND SAFETY

;. REQUIREMENTS OF APPENDIX 1OF THE
89/392/EEC MODIFIED DIRECTIVE AND

OF THE STANDARDS WHICH FOLLOW
FROMIT.

-THEUSEOF GUARDSIS COMPULSORY
RESIDUAL RISKS :

As with all wood-working machines with
manual adjusting, there is always a risk,
even when guards are in place and
correctly adjusted, of getting close to tools
at a working height which corresponds to
the thickness of the wood.

It is essential, therefore, that hands are
kept well away from the dangerous areas
and that the end of pass thrustor is used.

- CONNECTION TO A SAWDUST OR
CHIPPING SUCTION ASPIRATOR IS
OBLIGATORY TO SATISFY ALL THE HY-
GIENE/SAFETY CONDITIONS AND TO
ENSURETHE CORRECT OPERATION OF
THIS MACHINE.

-YOUARE STRONGLY RECOMMENDED
TOWEARPROTECTIVEGLASSESWHILE
USING THIS MACHINE (Refer to our
accessory catalogue).

- To guarantee the correct geometry of the
different working surfaces, the machine
should be placed on a flat and stable
concrete floor.

- Before undertaking any setting or tool
changing maintenance you must
disconnect the socket which serves as
an isolating switch.

- Wirempfehlen, das technische Handbuch
var Inbetriebnahme aufmerksam zu lesen
und alle darin enthaltenen Anweisungen
genau zu befolgen, um lhre Maschine
bestmdéglich zu nutzen und in aller
Sicherheit zu arbeiten.

- Jede Veranderung an der Maschine durch
den Benutzer ist untersagt, um die bei der
Produktentwicklung berlcksichtigten
Sicherheitsvorkehrungen gewahrleisten
zu kénnen.

- Diese Maschine hat die EG-
Uberprifungsbescheinigungs-

Typnummer 0070 050C 5033 0395 vom |

INRS erhalten, die die Konformitat
hinsichtlich der wesentlichen Sicherheits-
und Gesundheitsbestimmungen der
gednderten EG-Richtlinie 89/92/EWG
Anhang 1 und den daraus folgenden
Normen garantiert.

- Die Benutzung der
Sicherheitsvorkehrungen ist uneri&glich.
RESTRISIKEN

Wie bei allen Holzbearbeitungsmaschinen
mit manueller Zufihrung besteht trotz
vorhandener und richtig eingesteliter
Schutzvorrichtungen stets ein Risiko beim
Zugang zu den Werkzeugen im
Nutzbereich, die der Holzstarke entspricht.
Aus diesem Grund missen die Hénde
unbedingt von dem gefahlichen Bereich
ferngehalten und der Stdéssel zur
Beendigung des Schnitts verwendet
werden.

- Der Anschlu® an einen Sigemehl- oder
Spanabsauger ist uneridlich, um den
Hygiene- und Sicherheitsbedingungen zu
entsprechen und ein gutes Funktionieren
der Maschine zu gewéhrleisten.

- Das Tragen von Schutzbrilien wahrend
der Verwendung der Maschine wird
empfohlen (siehe unseren
Zubehdrkatalog).

- Zur Gewdhrieistung einer guten
Raumauslegung der- verschiedenen
Arbeitsflaichen empfehlen wir eine
Aufstellung der Maschine aufeiner ebenen,
stabilen betonierten Flache.

-Vorjedem Eingriff hinsichtlich Wartung,
Einstellung oder Werkzeugwechsel muf
der Stecker unbedingt herausgezogen
werden, was der Benutzung eines
Trennschalters gleichkommt.

-ANTESDE UTILIZAR, LE ACONSEJAMOS
LEER CON SUMA ATENCION EL
CONTENIDODE ESTEMANUAL TECNICO
Y RESPETAR TODAS LAS CONSIGNAS
QUE CONTIENE PARASACAREL MAYOR
PROVECHO DESUMAQUINAY TRABAJAR
CON MUCHA SEGURIDAD.

- S8E PROHIBE CUALQUIER
MODIFICACION DE LAMAQUINA POREL
USUARIO PARA NO CUESTIONAR LOS
PRINCIPIOS DE SEGURIDAD TOMADOS
ENCUENTA DURANTE LA CONCEPCION
DEL PRODUCTO.

- ESTA MAQUINA HA RECIBIDO UN
CERTIFICADO DE EXAMEN DE TIPO CE
N° 0070 050C 5033 0395, POR PARTE
DEL INRS, QUE GARANTIZA SU
CONFORMIDAD A LAS EXIGENCIAS
ESENCIALES DE.SEGURIDAD Y DE
SALUD DEL ANEXO 1 DE LA DIRECTIVA
89/392/CEE MODIFICADA Y DE LAS
NORMAS QUE DERIVAN DE AQUELLAS.

-ES OBLIGATORIA LA UTILIZACION DE
LOS PROTECTORES.

RIESGOS RESIDUALES:

Como en todas las maquinas que trabajan
la madera, con alimentacidn manual,
aunque los protectores estén en su lugar
y correctamente ajustados, siempre existe
un riesgo de acceso a las herramientas a
la altura atil correspondiente al espesor
de la madera.

Conviene, por consiguiente,
obligatoriamente alejar las manos de la
zona peligrosa y utilizar el pulsador de final
de pase.

- ES OBLIGATORIA LA CONEXION CON
UN ASPIRADOR DE SERRIN O DE
VIRUTAS PARA SATISFACER LAS
CONDICIONES DE HIGIENE-
SEGURIDAD Y PARA EL BUEN
FUNCIONAMIENTO DE ESTAMAQUINA.

- SE ACONSEJA ENERGICAMENTE
LLEVAR ANTEOJOS DE PROTECCION
DURANTE LA UTILIZACION DE LA
MAQUINA (véase nuestro catalogo de
accesorios).

- Para garantizar una buena geometria de
los diversos planos de trabajo, prever y
preparar la localizacién de la maquina en
un suelo de hormigdn, plano y estable.

- Desconectar obligatoriamente la toma
de corriente que desempeiia el papel de
interruptor antes de cada intervencién
de mantenimiento, de ajuste y de cambio
de herramienta.



RECOMMANDATIONS

- Dégager le plan de travail de la machine de tout objet ou
outils inutiles afin d’éviter les risques d'incidents.

- Prévoir un bon éclairage au poste de travail .
- Nettoyer lamachine aprés chadue période d'utilisation.

- Vérifier de temps entemps I'état mécanique de la machine
(piéces tournantes au.en frottement, protecteur, axes ....).
- Personne ne doit travailler sur une machine a bois avant,
d'avoir subi une formation suffisante concernant le type de '
travail et d'avoir été informé des risques, des précautions &
observer, des méthodes d'utilisation des protecteurs etdispo-
sitifs de sécurité.
- Se reporter aux pictogrammes coliés sur la machine prés
des éléments de manoeuvres et des parties démontables;
ceux-ci précisent graphiquement les sens de rotation, de".
déplacement ou de démontage des différents organes de
commandes de la machine.

S
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RECOMIMENDATIONS

cmpfehiungen

- Clear all unnecessary objects or tools
from the machine’s work surface in order
to avoid the risk of accidents.

- Ensure that the work place is well lit.

- Clean the machine after each period of
use.

- Check the mechanical condition of the

machine from time to time ( revolving or

friction parts, guard, pins...).

- All persons working on wood working

machines must have received sufficient
training relating to the type of work they
undertake and must have been advised of
the risks, precautions which need to be
taken, methods of use for the guards and
safety systems.

- Refer to the pictograms on the machine
close to the operating elements and the

- parts which can be dismantled. These

pictograms graphically show the direc-
tions of rotation, feeding and dismantling
for the machine’s various control systems.

-Die Arbeitsflache der Maschine muB frei
von jeglichen unniitzen Gegenstidnden
oder unniitzem Werkzeug sein, um
Zwischenfélle auszuschlief3en.

- Fur den Arbeitsplatz ist eine gute
Beleuchtung vorzusehen.

- Die Maschine muB nach jeder Benutzung
gereinigt werden.

- Der mechanische Zustand der Maschine
(Teile, die sich drehen oder die der
Reibung ausgesetzt sind,
Schutzvorrichtung, Achsen...) mufd von Zeit
zu Zeit uberpriift werden.

- Holzbearbeitungsmaschinen dirfen nur
von Personen bedient werden, die
beziiglich der auszufuhrenden Arbeit
ausreichend geschult und Uber die
Gefahren, die einzuhaltenden
VorsichtsmaRnahmen, die
Anwendungsmethoden der Schutz- und
Sicherheitsvorrichtungen informiert
wurden.

- Bezugnahme auf die Piktogramme, die
auf der Maschine neben den
Betatigungsteilen und den abnehmbaren
Teilen aufgeklebt sind; hier werden die
Dreh-, Verschiebungs- und
Demontierrichtungen der verschiedenen
Bedienungsorgane graphisch dargestellt.

- Liberar el plano de trabajo de la maquina
de cualquier objeto o de herramientas
inltiles para evitar el riesgo de accidente.

- Prever una buenailuminacién en ei puesto
de trabagjo.

- Limpiar la maquina después de cada
periodo de utilizacion.

- Verificar de vez en cuando el estado
mecanico de la maquina (piezas giratorias
o en frotamiento, protector, ejes...).

- Nadie debe utilizar una maquina para
trabajar Ja madera antes de haber recibido
una capacitacion suficiente enlo que atafie
al tipo de trabajo y de haber sido informado
de los riesgos, las precauciones que
deben observarse, los métodos de
utilizacion de los protectores y los
dispositivos de seguridad.

- Remitirse a los pictogramas pegados
sobre la maquina cerca de los elementos
de maniobras y de las partes
desmontables; éstos precisan
graficamente los sentidos de rotacion, de
desplazamiento o de desmontaje de los
diversos ¢rganos de los mandos de la
magquina.



OPTION: JUNIORFANT

OPTION: JUNIORFANT
ZUSATZAUSSTATTUNG: JUNIORFANT
OPCIONE: JUNIORFANT
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RECEPTIOM
MANIJTENTION

Contrdler I'état de la machine lors du déballage ainsi que la
présence des accessoires suivant listejointe al'emballage.

ATTENTION: lesréserves éventuelles doivent étre effectuées
immédiatement, auprés du vendeur, faute de quoi elles ne
pourraient pas étre prises en considération.

HAUT

MISE EN PLACE : pour garantir une bonne géométrie des
différents plans de travail, prévoir 'emplacement de la ma-
chine sur un sol plan et stable en béton.

PROCEDE DEMANUTENTION:

. —_— Fﬁ@a ?5 BAS | Alalivraison, lamachine estlivrée dans un cartonfixé surune
@ L ~, 5453 palette enbois. Cette palette est destinée arecevoir les bras

d'unchariotélévateur.
A lintérieur du carton sont disposés les 4 pieds de soutien,” >

le ptateau, fe sachet de visserie et les différents accessoires -
de lamachine.

Ne jamais déplacer la machine en la prenant par les
tables: utiliser la poignée:périphérique & la base du bati.

ATTENTION : lors de lamanutention, éviter toutchoc ou effort
important pouvantentrainer des déréglages oudétériorations

Poids net; 80 KG

RECEPTION:

Couper le cerclage ducarton.

Quvrir les rabats puis retirer tous les colis.
OterPentourage carton en le soulevantverticalement.

)

ASSEMBLAGE DES PIEDS ET DU PLATEAU:

Assembler les 4 pieds F a chaque quart du plateau G (rebord
F duplateau vers le bas) al'aide des 8 vis atéte bombée C, des
8 écrous A etdes 16 rondelles B suivant le croquis ci-contre.
Chaque pied est fixé au plateau par les trous situés a mi
hauteur.

A la base de chaque pied, mettre en place une vis E et un
écrou D servant de vérin de réglage pour la stabilité de la
machine.

O w

w)

L
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Check the state of the machine during
unpacking and that all the accessories
on the list which comes with the
packaging are present.

CAUTION: Any possible reservations
concerning the delivery should be
immediately made known to the seller.
If this is not done, they will not be
considered at a later time.

INSTALLATION: To guaranteethe cor-
rect geometry of the different working
surfaces, the machine shouldbe installed
on a fiat and stable concrete floor.

¢ ") HANDLINGPROCEDURE:

Themachineis deliveredinacardboard
box fixed onto a wooden pallet. This
pailetis designedto fitonto the arms of
a lifting truck.

Inside the box there are 4 stands the
base, the bag of screws and bolts and
the various spare parts of the machine.

Never move the machine by taking
hold ofthe tables: use the surrounding
handle at the bottom of the main frame.

CAUTION: during handling, any impact
or stress that may cause loss of
adjustment or damage is to be avoided.

Net weight: 80 KG

RECEPTION:

Cut the box straps.

Open the flaps and take out the pac-
kage.

Take offthe cardboard covering by lifting
itvertically.

ASSEMBLY OF LEGS AND SHELF:
Assembile the 4 legs (F) at each corner
of the shelf (G) (the side of the shelf
turned towards the bottom) with 8 round-
head screws (C), 8 nuts (A) and the 16
washers (B) as shown inthe illustration
to the left. Each leg is attached to the
shelfby the holes located at mid-height.
At the base of each leg, insert a screw
(E) and a nut (D), using the adjustment
jack to ensure the stability of the ma-
chine.

Uberprifen Sie beim Auspacken den
Zustand der Maschine sowie die
Ubereinstimmung der gelieferten
Zubehdrteile mitder beitiegenden Liste.
Achtung: Etwaige Rekiamationen
missen dem Verkaufer sofort mitgeteilt
werden, andernfalls kénnen sie nicht
beriicksichtigt werden.

Aufstellung: Zur Gewahrleistung einer
guten Raumauslegung der
verschiedenen Arbeitsflachen mufd die
Maschine auf einer ebenen, stabilen,
betonierten Flache aufgestelitwerden.

Handhabung:

Die Maschine wird in einem auf einer
Holzpalette befestigten Kartongeliefert.
Die Palette ist gabelstaplergerecht
gestaltet.

im Karton befinden sich die 4 Stitzftle,
der Boden, das Schraubenséckchenund
die verschiedenen
Maschinenzubehbrteile.

Zum Verschieben darf die Maschine
niemals an den Tischen angefafit
werden: Verwenden Sie dazuden Griff
am Rand des unteren Gestellteils.
Achtung: Wahrend der Handhabung soll
jegliche  Erschitterung  bzw.
Beanspruchung vermiedenwerden, die
falsche Einstellungen oder Schéden
verursachenkdnnten.

Nettogewicht: 80 kg

Ubernahme:

Schneiden Sie die Spannbénder des
Kartons durch.

Offnen Sie die Klappenund nehmen Sie
alle Packchenheraus.

Entfernen Sie die Kartoneinfassung,
indem Sie sie hochziehen.
ZUSAMMENBAUDERPLATTE :

Die 4 Fusse F an jedem Viertel der
Platte G (umgeschlagener Rand der
Platte nach unten)

anbringen, mit Hilfe der 8
Rundkopfschrauben C, der 8 Muttern A
und der 16 Ringscheiben B, gemass
nebenstehender Skizze. Jeder Fusswird
an der Platte mit den auf halber Héhe
befindlichen Lochern befestigt.
UntenanjedemFusswirdeine Schraube
E und eine Mutter D angebracht, das
Ganze dient als Stellvorrichtung zur
Stabilitat der Maschine.
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Controlar el estadode lamaquinadurante
el desembalaje asi como la presencia
de los accesorios segln la lista
adjuntada al embalaje.

ATENCION: Las eventuales
observaciones deben presentarse
inmediatamente al vendedor, afaltade
ello éstas no podran ser tomadas en
consideracion.

INSTALACION : Para garantizar una
buenageometriadelosdiversos planos
detrabajo, prever ei sitiode laméquina
enunsuelode hormigon, planoy estable.
PROCEDIMIENTODE
MANUTENCION:

En la entrega, la maguina esta
acondicionada en una caja de cartén
fijada sobre unaplataforma de madera.
Estaplataformaestéa destinada a recibir
los brazos de un carro elevador.
Enelinterior deiacajadecarténsehan
dispuesto4 piesde sostén, la plataforma
metalica, el saquito con la tornilleria y
los diversos accesorios de lamaquina.
Nuncadespiazar lamaquinatomandola
porlas mesas: utilizar paraelloelmango
periférico en la base de labancada.
ATENCION: durante la manutencion,
evitar cualguier choqueoungranesfuerzo
que puede acarrear desajustes o
deterioros.

Peso neto: 80 Kg

RECEPCION

Cortar el enzunchamiento de la cajade
carton.

Abririacaja completamente pararetirar
todos los paquetes.

Quitar el conjuntode lacaja levantandolo
verticalmente.

ENSAMBLADO DE LOS PIES Y DE LA
PLATAFORMA

Ensamblar los 4 pies F en cada cuarto
de la plataforma G (reborde de la
plataformahacia abajo) conlos 8tomillos
decabezabombeadaC, las 8 tuercas A
ylas 16 arandelas B seg-nelcroquisde
al lado. Cada pie esta fijado en la
plataforma por los orificios situados a
mediaaltura.

En la base de cada pie, instalar un
tornillo E vy una tuerca D que sirve de
gato de ajuste para estabilizar la
maguina.




RECEPTION
MANUTENTION

FIXATION DE LAMACHINE SURLES PIEDS:

Si vous &tes seul nous vous conseillons de coucher la
machine sur le coté possédant les 4 patins caoutchouc.
Présenter'ensemble pieds/plateau surlamachine: attention
labase étantrectangulaire, bienrepérer l'orientation correcte
avantl'assemblage.

Chaque pied F est assemblé a la ceinture H du bati par 1 vis
atétebombée C, 1 écrouA et 2rondelles B suivant le croquis
ci-contre.

Cotérabot/dégau les 2 zones defixation"1" sontdégagés du
bati, par contre coté scie et défonceuse procéder comme suit:
- cbté scie (zone "2"), incliner lalame & 45° afin de dégager
le point de fixation. Bloquer en position.

-coté défonceuse (zone"3"), mettre cetensemble enposition
maximum haute. Bioquer en position. En passant la main

fixation situé vers l'intérieur du carter de défonceuse.

BOUTONDEBLOCAGE D'INCLINAISONDE SCIE
Lamachine estlivrée avecunécrouH M8 alaplace dubouton
de blocage A. Oter cet écrou et le remplacer par ce bouton
livré dans le sachet de visserie.

-14 -

sous la ceinture H il est alors possible d'atteindre le pointde

N



Ubernahme
randnhabung

RECEPCION
MANUTENCIORN

T

ATTACHING THE MACHINE ONTHE LEGS:

BEFESTIGUNG DERMASCHINE AUFDENFUSSEN

lfyou are alone, we recommend thatyou lay
the machine on the side with four rubber
pads.

Place the legs-shelf unit on the machine.
Note thatthe base, being rectangular, must
be properly oriented before assembling.
Eachleg (F) is attached to the belt (H) of the
frame by one round-headed screw (C),
one nut {A) and 2 washers (B) as shown in
the illustration below. .

On the planing-straightening side, the 2
attachment areas («1») are freed from the
frame. On the ather hand, for the saw and
shaping side, proceed as follows:

- on the saw side (area «2»), tilt the blade
at a 45° angle in order to free the fastening
point. Block in position.

- on the shaping side (area «3»), put this
unit in its highest position. Block in posi-
tion. Passing the hand beneath the belt
(H), itis now possible to reach the fastening
point located towards the interior of the
shaping machine’s housing.

SAWINCLINATIONLOCKINGBUTTON
The machine is delivered with an HM8
nut where locking button A is situated.
Remove this nut and replace it with the
button in the bag of nuts and boits.

FIJACION DE LAMAQUINA SOBRELOS PIES:

Wenn Sie diese Arbeit allein vornehmen,
wird empfohlen, die Maschine mit der mit
4 Gummiblocken versehenen Seite auf
den Boden zu legen.

Die Gruppe Filsse/ Platte an der Maschine
anseizen : Da das Unterteil rechteckig ist,
muss vor dem Zusammenbau auf die
richtige Ausrichtung geachtet werden.
Jeder Fuss F wird mit der Umrandung H
des Gestells mit einer Rundkopfschraube
C, einer Mutter A und 2 Ringscheiben B
gemass nebenstehender Skizze befestigt.
Auf der Hobel / Abrichiseite liegen die
beiden Befestigungszonen «1» des
Gestelis frei.

Auf der Sage- und Unterfrésseite dagegen
verfahre man wir folgt :

- Sdgeseite (Zone «2»), das Biatt um 45°
neigen, um den Befestigungspunkt frei zu
bekommen. In der passenden Position
blockieren.

- Unterfrasseite (Zone «3») , diese ganze
Gruppe in maximale Hochstellung bringen.
In der passenden Position blockieren.
Wenn man mit der Hand unter die
Umrandung H greift, kann man dann den
nach der Innenseite der Unterfrishaube
gelegenen Befestigungspunkt erreichen.

DRUCKTASTE ZUM BLOCKIEREN
DERSCHRAGSTELLVORRICHTUNG

Si se encuentra solo, le aconsejamos
voltear la mquina sobre uno de sus lados
que tiene los 4 patines de caucho.
Colocar el conjunto pies/plataforma en la
mBquina: atencion, como la base es
rectangular, localizar correctamente la
orientacion antes del ensamblado.
Cada pie F esta ensamblado a la cintura
H de la bancada mediante 1 tuerca de
cabeza bombeada C, 1 tuerca A y 2
arandelas B segun el croquis de al lado.
En el lado de la sierra y del tupi proceder
de la manera siguiente:

- lado sierra (zona «2»), inclinar la cuchilia
a 45° para liberar el punto de fijacion.
Bloquear en esta posicion.

- lado tupi (zona «3»), poner este conjunto
lo mas alto posible. Bloquear en esta
posicion. Al pasar la mano debajo de la
cintura H sera entonces posible alcanzar
el punto de fijacion situado hacia el interior
del cBrter de tupi.

BOTON DE _BLOQUEO DE
INCLINACIONDE LASIERRA

DER KREISSAGE

Die Maschinewird mit einer HMS-Mutter
an der Blockierdrucktaste A geliefert.
Entfernen Sie diese Mutter und ersetzen
Sie siedurchdieim Schraubenséackchen
mitgelieferten Drucktaste.

-15 -

La maquina esta entregada con una
tuerca H M8 en lugar del botdn de
blogueo A. Quitar la tuerca y
reemplazarla conelboténentregadoen
el saquito conlatornilieria.




MONTAGE DU PROTECTEUR DE DE-
GAUCHISSEUSE

Introduire le plat de serrage, équipé de 2 vis C et solidaire du
protecteur, dans larainure du profilé A. Coulisserl'ensemble
jusqu'a obtenir 1mm de jeu entre 'extrémité du profilé Aetle
bras B afin de permettre le libre mouvement du protecteur.
Serrage des 2 vis C.

£

M | |MONTAGE DU GUIDE SUIVANT L'OPE-

RATION CHOISIE
DEGAUCHISSAGE:
Verrouiller le chariot afin de l'immobiliser.
TN = Orienter le guide a 0° - Boutons A et B. ‘

- Introduire le support guide dans la rainure du chariotjusqu'a
D / : le positionner entre les repéres situés au fond de celle-ci.
Blocage par le bouton A.
Avancer le guide au maxi vers les tables de dégauchisseuse
- Blocage par les 2 boutons C.
Répartir la longueur du guide de chaque cbté du support -
Blocage par les 2 boutons D.

A~

P e At e
| %

>

E MORTAISAGE:
\, Déverrouiller le chariot afin d'obtenir son coulissement.
\ Repousser le support de protecteur de dégau; blocage par le

bouton E.

Orienter le guide & 0° - Boutons Aet B.

ﬂ Introduire le support guide dans larainure du chariotjusqu'a
[Lf¢ la position souhaitée. Blocage par le bouton A.

Régler 'avancement du guide suivant la position delamor-
taise - Blocage par les 2 boutons C.

Régler longitudinalement le guide suivant la position de la
mortaise - Blocage par les 2 boutons D.

-16 -
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SSEMELY

MONTAGE
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MONTAJE

ASSEMBLY OF THE SUR-

FACE PLANING GUARD

Place the tightening plate, equipped

with 2 screws C and fixed to the guard,

" intothe groove of the angie bar A. Slide

this unit until 1 mm play is obtained

between the end of the angle bar Aand

- the arm B in order:to allow the guard to
move freely. Tightenthe 2 screws C.

ASSEMBLY OF THE
GUIDE ACCORDING TO
THE OPERATION

CHOSEN

SURFACE PLANING MACHINE:
Secure the table by locking it.

Angle the guide to 0°. Buttons Aand B.
Place the fence support in the table
groove untilitis positioned betweenthe
markers at the bottom of the groove.
Lock by button A.

Move thefenceforward asfarasitwillgo
towards the surface planing tables

- Lock with the 2 buttons C.

Distribute the length of the fence on
each side of the support

- Lock with the 2 buttons D.

MORTISING:

Unlock the table so that it will slide.
Push back the surface planing guard
support. Lock with button E.

Angle the fence to 0°. Buttons Aand B.
Place the fence support into the table
groove, in the position required. Lock
with button A

Adjust the fence feed dependingonthe
position of the mortise. Lock by the 2
buttons C.

Adjustthe fence lengthways depending
on the position of the mortise. Lock by
the 2 buttons D.

Montleren der
Schutzvorrichtung der

Abrichthobelmaschine
Die Mitnehmerplatte mit Spannschlitzen
ist mit 2 Schrauben C ausgeristet und
ist Teil der Schutzvorrichtung. Sie wird
in die Rille des Profilstahls A
eingeschoben. Die gesamte Vorrichtung
wird so weit geschoben, dass 1 mm
Spiel zwischen dem Ende des
Profilstahls A und dem Arm B Bleibt,
damit die Schutzvorrichtung frei bewegt
werden kann. Die beiden Schrauben C
werdenangezogen.

Montleren der Fiihrung
je nach gewéhitem

Arbeltsgang

Abrichten: Den Wagen durch Blockieren
zum Stillstand bringen.Die Fihrung mit
Hilfe der Knopfe Aund B auf 0° einstellen.
Die Fuhrungsstitze in die Rille des
Wagens so weit einschieben, bis sie
zwischen den Markierungenam Boden
der Rille zu stehen kommt. Blockieren
Siemit Knopf A. Die Fihrung soweit wie
moglich zum  Abrichthobeltisch
vorziehen. Blockieren Sie mitdenbeiden
KndpfenC.

Die Fuihrung soll auf beiden Seiten der
Statze gleich lang sein. Blockieren Sie
mit den beiden Knépfen D.

Stemmen:

Die Wagensperre losen, damit der
Wagengeschoben werdenkann.

Die Stiutze der Abrichthobel-
Schutzvorrichtung zurlickschieben;
blockieren Sie mit Knopf E. Die Fuihrung
mit Hilfe der Knépfe A und B auf 0°
einstellen.

Die Fuhrungsstitze in die Wagenrille
bis zur gewilnschten Position
einschieben. Blockieren Sie mit Knopf
A. Die Vorwartsbewegung der Fuhrung
je nach Position des Stemmlochs
einstellen. Blockieren Sie mitden beiden
KnépfenC.

Die Fuhrung der Lange nach, je nach
Position des Stemmiochs, einstellen.
Blockieren Sie mit den beiden Kndpfen

D.
-17 -

MONTAJE DEL
PROTECTOR DE LA
DESBASTADORA

Introducir el plato de apriete, equipado
con2tornillos Cy solidariodel protector,
enlaranuradel perfilado A. Deslizarel
conjunto hasta obtener 1 mm de juego
entre el extremo del perfilado A y el
brazo B para permitir el libre movimiento
del protector. Apriete de los 2 tornillos
C.

MONTAJE DE LA GUIA
SEGUN LA OPERACION

ESCOGIDA

DESBASTADORA

Bloquear el carropara inmovilizarlo.
Orientar la guia a 0°- Botones Ay B.
Introducir el soporte guiaeniaranuradel
carrohastaposicionarioentrelasmarcas
situadas en el:fondo de ésta. Bloqueo
mediante el botén A.

Avanzar la guia al méximo hacia las
mesas de la desbastadora - Bloqueo
mediante los 2 botones C.

Repartir la longitud de la guia en cada
lado del soporte - Bloqueo mediante los
2 botones D.

MORTAJADO

Desbloquear el carro para obtener su
deslizamiento. Volver a empujar el
soporte del protector deladesbastadora;
blogueo mediante el botédn E.

Orientar la guia a 0° - Botones Ay B.
Introducir el soporte guiaenlaranuradel
carrohastalaposicidndeseada. Bloqueo
mediante el boton A.

Ajustar el avance de la guia segun la
posicion de la mortaja - Bloqueo
mediante los 2 botones C.

Ajustar longitudinalmente laguiasegin
la posicion de la mortaja - Bloqueo
mediante los 2 botones D.



B
C = A
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SCIAGE AU GUIDE:

Verrouiffer le chariot afin de I'immobiliser.

Orienter le guide a2 90° - Boutons A et B.

introduire e support guide danslarainure duprofilé support de
protecteur de dégau jusqu'a la position souhaitee. Blocage
par le bouton A.

Déplacement de ce profilé suivant la dimension & scier,
blocage par le bouton E.

Repousser e guide aumaxi vers son support- Blocage parles
2 boutons C.

Régler longitudinalement le guide afin d'obtenir le meilleur
guidage au niveau de lalame - Blocage par les 2 boutons D.

SCIAGE AU CHARIOT AVANT LAME:

Déverrouillerle chariot afin d'obtenir son coulissement.
Repousser le profilé support de protecteur de dégau; blocage
parle boutonE.*

Orienter le guide a 90° - Boutons A et B.

Introduire fe support guide dans larainure du chariotjusqu'a
laposition extréme avant de celui-ci. Blocage par le bouton A.
Repousser le guide aumaxi vers sonsupport -Blocage paries
2 boutons C.

Régler longitudinalement le guide en approche de lalame -
Blocage par les 2 boutons D.

SCIAGE AU CHARIOT APRES LAME OU TENONNAGE:
Identique au sciage avantlame mais en positionnantle guide
ala position extréme arriére du chariot.

-18 -



AN

ASSEMBLY

GUIDED SAWING:
Secure the table by locking it. _
Angle the fence to 90°. Buttons AandB.

Place the fence support into the groove

of the surface planing guard angle-bar
support until the required position is
reached. Lock with button A.

The anglebaris moved accordingto the
size of wood to be sawn; lock with button
E. '
Push the fence back as far as it will go
towards the support. Lock with the 2
buttons C.

Adjust the fence lengthways i in order to
obtain the best guiding at blade level.
Lock by the 2 buttons D.

TABLE SAWING IN FRONT OF THE
BLADE:

Unlock the table so that it will slide.
Push back the angle-bar support of the

surface planing guard:; lock with button
te

Angle thefenceto 90°. Buttons A andB.
Place the fence support into the table
groove atthe extreme forward end of the
table. Lock with button A.

Push the fence back as far as it will go
towards the support. Lock with the 2
buttons C.

Adjust the guide lengthways in the di-
rection of the blade.

Lock with the 2 buttons D.

TABLE SAWINGBEHIND THE BLADE
ORTENONING:

Identical to in front of the blade sawing
butwiththe guide placed at the extreme
back end of the table.

Sagen mit Fhrung:

Den Wagen sperren, damit er zum
Stillstand kommt. Die Filhrung mit Hilfe
der Kndpfe A und B auf 90° einstellen.

_Die Fuhrungsstutze in die Rille des

Stitzprofilstahls der Abrichthobel-
Schutzvorrichtung bis zur gewtinschten
Position einschieben. Blockieren Sie
mit Knopf A. '

Das Profilstahl wird geméass der Grosse
des zu sagenden Werksticks
verschoben. Blockieren Sie mit Knopf
E. Die Fihrung so weit wie méglisch bis
zu ihrer Stutze zurtckschieben.
Blockieren Sie mit beiden Knépfen C.
Die FGhrungder Lange nach einstellen,
um eine bessere Blattiihrung zu
erreichen.

Blockieren Sie mit beiden Knépfen D.

Arbeiten mit der Schilittensage vor dem
Blatt:

Die Wagensperre l6sen, damit der
Wagengeschobenwerdenkann.

Die Profilstahistitze der Abichthobel-
Schutzvorrichtung zuriickschieben;
blockieren Sie mit Knopf E.

Die FUhrung mit Hilfe der Knépfe Aund
B auf 90° einstellen.

Die Flhrungsstitze in die Wagenrille
bis zur &ussersten Wagenposition
einschieben. Biockieren Sie mit Knopf
A.

DieFuhrung soweit wie moglichzuihrer
Stutze zurtickschieben. Blockieren Sie
mitbeiden Knépfen C.

Die Fuhrung der Lange nach zum Blatt
einstellen. Blockieren Sie mit beiden
KnopfenD.

Arbeiten mit der Schlittensdge nach
dem Blatt oder Zapfenschneiden:

Der seibe Arbeitsablauf wie beim
Arbeiten mit der Schlittenséage vordem
Blatt, wobei aber die FUhrung bis zum
aussersten Ende ander Hinterseite des
Wagens geschoben wird.
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ASERRADO CON GUIA:

Bloquear el carropara inmovilizarlo.
Orientar la guia a 90° - Botones Ay B,
Introducir el soporte de la guia en la
ranura del perfilado soporte de protector
de la desbastadora hasta la posicion
deseada. Bloqueo mediante el boton E.
Volver a empujar la guia al maximo
hacia su soporte -Bloqueo mediante los
2 botones C.

Ajustar longitudinalmente la guia para
obtenerelmejorguiadoalnivel delahoja
- Blogueo mediante los 2 botones D.

ASERRADO CON CARRO ANTES DE
LA HOJA:

Bloquear el carro para obtener su
deslizamiento.

Volveraempujar el perfilado soporte del
protector de la desbastadora; blogueo
mediante el boton E.

Orientar la guia a 90° - Botones Ay B.
Introducir el soporte de la guia en la
ranura del carro hasta la posicion ex-
trema antes de éste. Bloqueo medlante
el botén A.

Volver a empujar la guia al maximo
hacia su soporte - Bloqueo mediante los
2 botones C.

Ajustar longitudinalmente la guia
aproximandose a la hoja - Bloqueo
mediante los 2 botones D.

ASERRADO CON CARRO DESPUES
DE LAHOJA O ESPIGADOQ:

Idéntico al aserrado antes de la hoja
pero posicionandolaguiaenlaposicion
extrema detras del carro.




BRANCHEMENT
ELECTRIQUE

ATTENTION: avantraccordement électrique, vérifier la ten-
sion du réseau et la correspondance avec les caractéristi-
ques de ta machine.

-Tension: 220 volts monophasé.
- Intensité minimum du compteur: 15 Amperes.

Les branchements internes-(moteur, commutateur, bobine
...) sonteffectués a'origine (voir le schéma électrique) .
BRANCHEMENT: utiliser une rallonge de longueur appro-
priée avec prises 2 poles+terre normalisées 16 A. Section
minimum des conducteurs: 1,5 mm?.

e

La mise sous tension de la machine s'effectue par branche-
ment de la prise de courarni faisant office de sectionneur.

-20-




ELECTRIC
CONNECTION

CONEXIOMN
ELECTRICA

CAUTION: Before electric connection,
check the network’s voltage and its
conformity with the characteristics of
the machine.

- Voltage: 220 single phased voits
- Minimum counter intensity: 15 amps

Theinternal connections (motor, starting
switch, coil...) will already be made (see
electrical diagrams).

CONNECTION: use a suitable exten-
sionlead with standard 16A 2 pin +earth
sockets. Minimum section of the
conductors: 1,5 mm2.

Activation of the machine is carried out
by connecting the socket acting as
section switch.

Achtung: Vor dem elektrischen
Anschiul muf die Ubereinstimmung
der Netzspannung mit den
Maschinenkenndaten (berpriiftwerden.
- Spannung: 220 Voit Wechselstrom.

- Nennstromstarke des Zahlers: 15
Ampere.

Dieinneren Anschiiisse (Motor, Schalter,
Spule) wurden im Werk durchgefiihrt
(siehe Schaltplan).

Anschlu’: Verwenden Sie ein
normgerechtes, 16 A -
Verlangerungskabel mit
Erdungssteckdosen entsprechender
Lange. Mindestquerschnitt der Leiter:
1,5 mm2

Die Inbetriebnahme der Maschine erfolgt
durch Einfihren des Steckers in die
Steckdose, der zugleich als
Trennschalter dient.

-21-

ATENCION : antes de la conexion
eléctrica, verificar latension de la red y
la correspondencia con las
caracteristicas de la maquina.

- Tensién: 220 voltios monofasico.
- Intensidad minima del contador: 15
Amperios.

Las conexiones internas (motor,
conmutador, bobina...) han sido
efectuadas en la fabrica (véase el
esquema eléctrico).

CONEXION: utilizar un cable de
prolongacién apropiado con tomas 2
polos + tierra normalizados 16A.
Seccién minima de los conductores:
1,5 mm2.

Lapuestabajotensiéndelamaquinase
efectiamediantelaconexionde latoma
de corriente que cumple el papel de
interruptor.
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THICKNESSER

CIACULAR SAW

MOULDER
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" LISTE DU MATERIEL ELECTRIQUE

MATERIEL ELECTRIQUE - SCHEMA : LISTE
Rep Code Désignation - Description Fournisseur Qté
S 300901100 | -BOITE A BOUTON (EN 60204-1) IEC 947-5-1 1
XAL B115 (1Bouton A/DEPASSANT) TELEMECANIQUE
w2 301200100 | CABLE HO7RN-F 1
2 X 1,5 mm2 CEIN
w1 301202300 | CABLE HOS5 VVF 3
4 X 1,5mtm2 CEIM
Q2 302707200 SELECTEUR DE FONCTION (IEC 408) 1
CA10-C50460 FT1 (TRI/3D) D22+CLE SOLENOID
NR 70778/b (TRI1/3D) D22+CLE BACO
Q1 303206400 | S/E DISJONCTEUR (EN 60204)1EC 947-1/2/4 1
GVZ2 MP02 + GV2 M10 + GV2 AU225 TELEMECANIQUE
M 305055210 | MOTEUR 0,75KW (1CV) (EN 60204) IEC 34-1 3
iph 230v/50HZ 3000tr/mn B14 SOFBIM
iph 230V/50HZ 3000tr/mn B14 SODIMEF
c 305100900 CONDENSATEUR PERMANENT 1
20 mF / 450V LERCY-SOMER
X 305401100 CORDON ALIMENTATION (EN 60320/C7) 1
250V 7 16A MOUL INEX
MATERIAL ELECTRICO N°: LISTE
Ref P/ N Bésignation - Referencis Proveedor Qtad
S 300901100 PULSADQOR (EN 60204) IEC 947-5-1 1
XAL B115 (1 BUTTON) TELEMECANIQUE
w2 301200100 CONDUCTOR HO7RN-F 1
2X 1,5 mm2 CEIM
w1 301202300 CONDUCTOR HOS VVF 3
& X 1,5mm2 CEIM
Q2 302707200 SELECTOR (IEC 408) 1
CA10-C50460 FT1 (TRI/3D) D22+CLE SOLENOID
NR 70778/b (TR1/3D) D22+CLE BACO
Q1 303206400 MAGNETOTERMICO (EN 60204)1EC 947-1/2/4 1
GV2 MP02 + GV2 M10 + GV2 AUZ225 TELEMECANIQUE
M 305055210 | MOTOR 0,75KW (1CV) (EN 60204) 1EC 34-1 3
1ph 230V/50HZ 3000tr/mn 814 SOFBIM
1ph 230v/S0HZ 3000tr/mn 814 SOD IMEF
c 305100900 | CONDENSATOR 1
20 mF / 450V LERQY-SOMER
X 305401200 | CIRCUITO PRIMARIO  (CEE 7 - VII) 1
250V - 10/16A MOUL INEX
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LIST OF ELECTRICAL EQUIPMENT

ELECTRICAL MATERIAL N°*

Ref P /N Designation - Reference Supplier Qty
S 300901100 | OFF PUSH BUTTONCEN 60204) 1EC 947-5-1 1
XAL B115 (1 BUTTON) TELEMECANIQUE
W2 301200100 CONDUCTOR  HO7RN-F : 1
2X 1,5 m2 CEIM
W1 301202300 | CONDUCTOR HOS VVF 3
4 X 1,5mm2 . CEIM
a2 | 302707200 | seLection (1EC 408) 1
CA10-C50460 FT1 (TRI/3D) D22+CLE SOLENCID
NR 70778/b (TRI/3D) D22+CLE BACO
Q1 303206400 | LIMIT-SWITCH (EN 60204) I1EC 947-1/2/4 1
GVZ2 MP0O2 + GV2 M10 + GV2 AU225 TELEMECANIQUE
M 305055210 | MOTOR 0,75KW (1CV) (EN 60204) IEC 34-1 3
1ph 230V/504z 3000tr/m B14 SODIMEF
1ph 230V/50HZ 3000tr/mn B14 SOFBIM
c 305100900 | CONDENSER 1
20 mF / 450v LEROY-SOMER
X 305401100 | POWER SUPPLY (EN 60320/C7) 1
250V / 16A MOUL INEX
ELEKTRISCHE AUSRUESTUNG N°
Zch Kode Bezeichnung Lieferant Mg
S 300901100 SCHWARZEN(CAUS) (EN 60204) IEC 947-5-1 1
XAL B115 TELEMECANIQUE
w2 301200100 | LEITER HO7RN-F 1
2X 1,5 m2 CEIM
W1 301202300 LEITER HOS VVF 3
4 X 1,5m2 CEIM
Q2 302707200 | AUSWAHL (IEC 408) 1
CA10-C50460 FT1 (TR1/3D) D22+CLE SOLENOID
NR 70778/b (TR1/3D) D22+CLE BACO
Q1 303206400 GRENZWERTSCHALTER(4/6A IEC 947-2/947-4-1 1
GV2 MPQ2 + GV2 M10 + GV2 AU225 TELEMECANIQUE
M 305055210 | MOTOR @, 75kwW (1CV) (EN 60204) I1EC 34-1 3
1ph 230v/50HZ 3000tr/mn B14 SCDIMEF
1ph 230v/50HZ 3000tr/mn 814 SOFBIM
C 305100900 CONDENSATOR 1
20 mF / 450v LEROY - SOMER
X 305401100 STROMVERSORGUNG (EN 60320/C7) ‘1
250V / 16A MOUL INEX




SCIECIRCULAIRE:

Vitesse de rotation (tr/mn) 5400

olame 200

Alésage 30
Lameinclinable 0° a45°
Hauteur de coupe a 90° 60

Hauteur de coupe & 45° 298

Cote entre lame et guide ‘ 0&660

Guide profilé aluréversible 540 x 80/15
Dimensions du plande travail 755 x 653

@ embout d’aspiration

(commun avec défonceuse) 100
DEFONCEUSE:

Vitesse de rotation (tr/mn) 17000 .
Dimensions du plan de travail 755x653
@ Maxi de pince 8et12 '
@ Maxi des outils 50

Course verticale maxi 95

@ dupalpeurréglable enhauteur 8et12

CHARIOT DE SCIAGE-TENONNAGE:

Dimensions de la table maobile 755x180
Capacité de coupe avant lame 480
Capacité de coupe apres lame 870
Course totale du chariot 1000
Guide de chariot orientable &4 45° 540 x 80/15
DEGAUCHISSEUSE ;
Vitesse de rotation (tr/mn) 6300
Largeur de coupe Maxi 180
_ @ de l'arbre / nb de fers 62/2

| Longueur du plandetravail 755

i Longueurtable d'attaque 395

‘ Prise de passe Maxi fixe 1 J)
Guide profilé noninclinable 540 x 80
@ embout d'aspiration
(communavecraboteuse) 100
RABQTEUSE:
Vitesse de rotation {(tr/mn) 6300
Dimensions de la table table 445x 180
Hauteur de rabotage: Maxi/mini 435180
Passe Maxi 2
Avance automatique des bois (m/mn) 3,6 m/mn

Largeur de coupe Maxi180

MOTORISATION:

3 moteurs Mono 220V 50 Hz 0,75KW(1c¢cv)
POIDS NET : (Kg) 80
ENCOMBREMENT: 850x750x450

OPTIONS: Socle JUNIOR FANT avec aspirateur intégre,
rallonge de table et aspiration sur la cape de scie
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Technische
Merkmale
(Angaben in mm)

CARACTERIS
THCA TECNICAS
(en mim)

CIRCULAR SAW:

Rotation speed (rpm) 5400

@ Blade 200
Cylinder bore 30
Tilted blade 0° to 45°
Cutting height at 90° 60
Cutting height at 45° 29

Dimensions between blade and fence
.0 to 660
Reversible shaped alummlum fence
540 x 80/15
Work surface dimensions 755 x 653
@ Suction nozzle

(with routing machine) 100
ROUTING MACHINE:

Rotation speed (rpm) 17,000
Work surface dimensions 755 x 653
@ Max. pliers 8 and 12
2 Max. tools 50

Max. vertical run 95

@ of adjustable height

tracer 8 and 12
SAW-TENONING CARRIAGE:

Moving table dimensions 755 x 180
Cuiting capacity before blade 480
Cutting capacity after blade 870
Total table run 1000
Table guide adjustable

to 45° 540 x 80/15
SURFACE PLANING MACHINE:
Rotation speed (rpm) 6300

Max. cutting width 180

o of shaft/no. of blades 62/2

Work surface length 755

Infeed table length 395

Max. fixed passage uptake 1
Non-adjustable shaped

fence 540 x 80

@ suction nozzle

(with planing machine) 100
THICKNESSING MACHINE:

Rotation speed (rpm) 6300
Table table dimensions 445 x 180
Planing height: Max./min. 4 to 180
Max. passage 2
Automatic wood

advance-feed (m/min.) 3.6 m/min.

Max. cutting width 180

MOTORISATION:
3 Mono 220V 50 Hz motors0.75KW (1 hp)

NET. WEIGHT: (Kg) 80

SPACE REQUIREMENT:850x750x450
OPTIONS: JUNIOR FANT basewith integral
dust extraction unit, table extension and
extraction from saw cover.

Kreissage:

Drehzahl (U / min) 5400
Durchmesser des Sageblattes 200
Bohrung 30
Schrégstellung des Sageblattes  0° bis 45°
Schneidhohe bei 90° 60
Schneidhéhe bei 45° 29
MaR zwischen Sageblatt und

Fihrung 0 bis 660

Umkehrbare Aluprofil-Fihrung 540 x 80/15
GroRe der Arbeitsfliche 755 x 653
Durchmesser des Saugansatzes
(wird zugleich fur die Unterfraismaschine

verwendet) 100
Unterfrasmaschine:

Drehzahl (U / min) 17 000
Grdfle der Arbeitsfidche 755 x 653
Maximaler Durchmesser

der Klemme 8 und 12

Maximaler Durchmesser der Werkzeuge 50
Maximale Fréstiefe 95
Durchmesser des héhenverstellbaren

Fahlers 8 und 12
Séage-Zapfenschneidwagen:
GroRe des mobilen Tisches 755 x 180

Schnittieistung vor dem Sageblatt 480

Schnitdeistung hinter dem Sageblatt 870
Gesamtweg des Wagens 1000
Bis zu 45° schwenkbare

Wagenfihrung 540 x 80/15
Abrichthobelmaschine

Drehzahl (U / min) 6300
Maximale Schnittbreite 180

Wellendurchmesser / Anzahl der Eisen62 / 2
Lange des Arbeitstisches 755
Lange des Aufgabetisches 395
Maximale feststehende Spandicke1
Nicht schrigstellbares Fohrungsprofii  540x80

Durchmesser des Saugansatzes
(wird zugleich fir die Hobelmaschine
verwendet) 100
Hobelmaschine:

Drehzaht (U / min) 6300
Gréle des Tisches 445 x 180

Maximale und minimale Hobeltiefe 4 bis 180

Maximale Spandicke 2

Automatischer Holzvorschub (m / min)
3,6 m/ min

Maximale Schnittbreite 180

Motorisierung:

3 Wechselstrommotoren 220 V 50 Hz

0,75 KW (1 cv)
Nettogewicht: (kg) 80
Hauptabmessungen: 850 x 750 x 450

-29.

SIERRA CIRCULAR:

Velocidad de rotacion (r.p.m.) 5400

o Cuchilla 200
Horado 30
Cuchilla inclinable 0°a 45°
Altura de corte a 90° 60
Altura de corte a 45° 29
Cota entre la hoja y la guia 0 a 660

Guia de aluminio. perfilado reversible

540 x 80/15
Dimensiones del plano de trabajo755x653
2 boca de aspiracion

(comun con tupi para madera) 100
TUPIPARAMADERA:

Velocidad de rotacion (r.p.m.) 17 000
Dimensiones del plano de trabajo ~ 755x653
# Maximo de alicate 8y12

# Maximo de las herramientas 50
Recorrido vertical maximo 95
@ del palpador ajustable en altura8y 12

CARRO DE ASERRADO-ESPIGADO:
Dimensiones de la mesa mévil  755x180
Capacidad de corte antes de la hoja 480
Capacidad de corte después de la hoja 870
Recorrido total del carro 1000
Guia de carro orientable a 45° 540x80/15

DESBASTADORA:
Velocidad de rotacién (r.p.m.) 6300
Longitud de corte maximo 180

@ del arbol / nimero de hierros 62/2
Longitud del plano de trabajo 755
Longitud de la mesa de ataque 395
Guia de paso Méximo fijo 1

Guia perfilada no inclinable 540 x 80
® boca de aspiracion
(comin con la cepilladora) 100
CEPILLADORA
Veiocidad de rotacién (r.p.m.) 6300
Dimensiones de la mesa 445x180
Altura de cepillado: Maximo/minimoe 4 a 180
Pasada Maxima 2
Avance automético de la madera (m/min)
3,6 m/min
Longitud de corte Maximo 180
MOTORIZACION:
3 motores Monofasicos 220V 50 Hz
0,75KW (1¢cv)
PESO NETO: (Kg) 80

ESPACIO REQUERIDO: 850x750x450

OPCIONES: Zécalo JUNIOR FANT con-
aspirador integrado, prolongacion de
mesa y aspiracién en la capa de sierra.




NIVEAU DE BRI

La Directive Europénne 86/188, complétée par le décret 88405 du 21/04/88, et Parrété du 25/04/88 fait obligation, & compter du 1/
01/90, au fabricant d’informer Vutilisateur sur:
- le niveau continu équivalent de pression acoustique pondéré A, LAeq, lorsque celui-ci dépasse 70 dB(A) au poste de travail
- le niveau de puissance acoustique, LWA, lorsque LAeq dépasse 85 dB(A) au poste de travail
- le niveau de pression de créte, Lpc, lorsque celui-ci dépasse 135 dB(A) au poste de travail
- les méthodes de mesures utilisées
NORMES DE REFERENCE: iSO 7960

- Conditions de fonctionnement pour le mesurage du bruit
Annexe A scies circulaires monolame & table
Annexe B machines & dégauchir sur une face
Annexe C machines a raboter sur une face
Convention particuliére: mortaiseuse, défonceuse et tenonneuse

- NF S31-084 méthodes de mesurage des niveaux sonores en milieu de travail en vue de Pévaluation du niveau d'exposition sonore
quotidienne des travailleurs

- NF $31-069 code d'essais pour le mesurage du bruit émis par les machines-outils )
DEFINITIONS 8
- Niveau continu équivalent de pression acoustique LAeqg en dB(A): (le plus couramment indiqué)

- caractérise le récepteur, donne la valeur regue en fonction de Penvironnement, de la distance par rapport a la source et/ou
suivant un code d'essais pour une exposition quotidienne de 8 heures.
- Niveau de puissance acoustique LWA en dB{A):

- caractérise la source de bruit, donne une valeur intrinséque définissant le bruit émis par cette source indépendamment de
Fenvironnement.

Le tableau ci-aprés indique pour chaque poste de travail:
- e niveau continu équivalent de pression acoustique suivant les codes d’essais normalisés
- le niveau de puissance acoustique

- 4 vide avec aspiration

- en charge avec aspiration sans prise en compte du bruit de Paspirateur lui-méme.

La nature du local, femplacement de la machine alintérieur etla présence d’un aspirateur a proximité peuvent influer fortement
sur le niveau de bruit. Par exemple pour une vitesse de coupe de 20 m/s du PO raboteur et une vitesse d’air de' I'aspirateur de 10
m/s au lieu de 20 m/s le niveau de bruit sera diminué d’environ 9 dB(A).

Le niveau continu équivalent de pression acoustique de 85 dB(A) est considéré par ie législateur comme cote d'alerte pour
une exposition quotidienne continue de 8 heures. On peut en déduire que pour 4 heures il sera de 88 dB(A), pour 2 heures de 91
dB(A), pour 1 heure de 94 dB(A), pour 1/2 heure de 97 dB(A) et pour 1/4 d’heure de 100 dB(A).La durée d’exposition réduite de moitié
permet donc une augmentation de 3 dB(A) du niveau de la cote d'alerte.Le port d’'un casque antibruit d'une atténuation de 15 dB(A)
permet dans tous les cas de rester largement en dessous de la cote d’alerte sans limitation de durée.

'f\\ )

Tableau des niveaux de bruit - Type de machine:Combinée STAR 3000

pression acoustique puissance

au poste de travail acoustique

LAeq en dB(A) LwA en dB(A)/mW
Poste de travail avide en charge avide " en charge
SCIECIRCULAIRE 82 89 88/0,63 98/6,3
DEGAUCHISSEUSE 84 91 87/0,5 99/7,94
RABOTEUSE 92 94 97/5,01 99/7,94
DEFONCEUSE 80 83 85/0,31 91/1,25
TENONNEUSE 83 86 84/0,251 90/1
MORTAISEUSE 82 85 84/0,251 89/0,79

Le niveau de pression de créte est dans tous les cas inférieur a 135 dB(A).
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In accordance with the European Guideline 86/1 88, in conjunction with decree 88405 of 21/04/88 and the order of 25/04/88, as of
January 1st, 1990, all manufacturers must inform the user concerning:
- the weighted equivalent continuous level of acoustic pressure A, Laeq, when this level exceeds 70 dB (A) at the work post,
- the level of acoustic power, LWA, when Laeq exceeds 85 dB(A) at the work post,

- the level of peak pressure Lpc, when this level exceeds 135 dB(A) at the work post,
- the measuring methods used.

REFERENCE STANDARDS: ISO 7960
- Operating conditions for noise measurement
~ Annex A table mounted single-blade circular saws
Annex B surface planing machines
Annex C thickness planing machines
Particular agreement:  mortising, shaping machine, tenoning

- NF 831-084 methods for measuring noise levels during operation for evaiuating the workers’ daily exposure to noise levels.
- NF 831-069 testing code for measuring the noise emitted by machine tools.

DEFINITIONS:

Equivalent continuous level of acoustic pressure Laeq in dB(A): (most commonly indicated)

- characterises noise reception, provides the recorded value according to the environment, the distance in relation to the noise
source and/or following a testing code for 8 hours daily exposure.
Level of acoustic power LWA in dB (A):

- characterises the noise source, provides an intrinsic value defining the noise emitted by the source, independent of the
environment. .

The table below indicates for each work post:

- the equivalent continued level of acoustic pressure following standard testing codes.

- the level of acoustic power

-off-load with suction
-on-load with suction, without taking account of the noise emitted by the suction aspirator.

The nature of the room, the location of the machine inside and the presence of an aspirator nearby, may have an important
influence on the noise level. For example, for the thicknessing machine’s tool-holder with a cutting speed of 20 m/s, and the aspirator
with an air speed of 10 m/s instead of 20 m/s, the noise level will be reduced by approximately 9 dB(A).

The equivalent continuous level of acoustic pressure of 85 dB(A) is considered by the legislator as a danger level for a daily
exposure of 8 hours. Thus we can deduce that for 2 hours the level would be 88 dB(A), for 2 hours 91 dB(A), for 1 hour 94 dB(A), for
1/2 hour 97 dB(A) and for 1/4 hour 100 dB(A. The length of exposure reduced by half thus allows the danger level to be increased by
3dB(A).

In all cases, wearing a noise-proof helmet with a noise attenuation of 15 dB(A) permits the wearer to remain much below the
danger level, with no duration limitation.

Tabie of noise levels - Type of machine: Combined STAR 3000
acoustic pressure acoustic power
at the work post LwA in dB(AYmW
Work post no-load on-load no-load on-load
Circular saw 82 89 88/0,63 98/6,3
Surface planing machine 84 91 87/0,5 99/7,94
Thicknessing machine 92 94 97/5,01 99/7,94
Shaping machine 80 83 85/0,31 91/1,25
Tenoning machine 83 86 84/0,251 90/1
Mortising machine 82 85 84/0,251 89/0,79

In all cases, the peak pressure level is less than 135 dB(A)




Die Europaische Richtlinie 86/188, die durch das Dekret 88405 vom 21. 04. 88 und die Verordnung vom 25. 04. 88 ergénzt
wurde, verpflichtet den Hersteller per 01. 01. 90, den Benutzer Gber Nachstehendes zu informieren:

-wennder entsprechende kontinuierliche Mittelwert des Schalldruckpegels A, Laeq 70dB(A) am Arbeitsplatz Uberschreitet;
-wenn die Schalleistung LWA, LAeq 85 dB(A) am Arbeitsplatz Uberschreitet;

-wenn der Spitzendruck Lpc 135 dB(A) am Arbeitsplatz Uberschreitet.

- Uiber die angewendeten Memethoden.

Referenznormen: 1ISO 7960

- Betriebsbedingungen fur die L&rmmessung:

Anlage A Tischkreissagen mit einem Sageblatt

Anlage B Abrichthobelmaschinenfur einseitige Bearbeitung

Anlage C Hobelmaschinenfur einseitige Bearbeitung : .

Spezifischer Vertrag: Stemmaschine, unterfrasmaschine und zapfenschneidemaschine

-NF $31-084 Larmpegel-MeRmethoden am Arbeitsplatz zur Einschatzung der taglichen Larmbelastung der Arbeiter
-NF S$31-069 Versuchsvorschrift zur Messung des von den Maschinen verursachtenLarms
Definitionen
- Derentsprechende kontinuierliche Mittelwert des Schalldruckpegels A, LAeq70dB(A) (Ublicherweise angegeben):
-kennzeichnet den Empfanger, gibtden empfangenen Wertinbezug auf das Umfeld, den Abstand zur Larmquelleund
/ oder gemaR einer Versuchsvorschrift bei einer taglichen Larmbelastung von 8 Stunden an. 3
- die Schalleistung LWA, LAeq 85 dB(A):
-kennzeichnetdie Larmquelle, gibt einen echten Wertan, der denvon dieser Quelle verursachten Larm unabhangig
vom Umfeld definiert.
-Die nachstehende Tabelle gibt fur jeden Arbeitsplatz foigendes an:
-den entsprechendenkontinuierlichen Mittelwert des Schalldruckpegels gemal genormter Versuchsvorschriften
-die Schalleistung
bei Leerlauf mit Absaugevorgang

bei Belastung mit Absaugevorgang ohne Berlcksichtigung des von der Absaugevorrichtung verursachten Larms.

Der Raumtyp, derMaschinenstandortunddie unmittelbare Naheeiner Absaugevorrichtungkénnenden Larmpegel wesentlich
beeinflussen. Beispielsweise kann bei einer Schneidgeschwindigkeit der PO-Hobeimaschine von 20 m / s und einer
Sauggeschwindigkeit der Absaugevorrichtung von 10 m/ s statt 20 m / s der Larmpegel um 9 dB(A) gesenkt werden.

Der entsprechende kontinuierliche Mittelwert des Schalldruckpegels A, LAeqvon85 dB(A)wirdbei einertaglichen, standigen
Belastung von 8 Stundenvom Gesetzgeber als alarmierender Grenzwert betrachtet. Daraus kannman schlieRen, da3 er bei
4 Stunden 88 db(A), bei 2 Stunden 91 dB(A), bei einer Stunde 94 dB(A), bei einer halben Stunde 97 dB(A) und bei einer
Viertelstunde 100 dB(A) betragt. Wird die Belastungsdauer auf die Halfte reduziert, ist laut Grenzwert eine Erhdhungum 3
dB(A) erlaubt. Das Tragen eines Larmschutzhelms, mitdem eine Larmreduzierung von 15db(A) erreicht wird, ermoglicht, auf
jeden Fall weit unter dem alarmierenden Grenzniveauohne Zeitbegrenzung zu bleiben.

Larmpegeltabelle — Maschinentyp: Kombinierte STAR 3000 )

Schalldruckpege! am SchalleistungLWAIndB(A)
Arbeitsplatz Laeq indB(A) I mW

Arbeitsplatz Leerlauf Arbeit Leerlauf Arbeit

Kreissédge 82 89 88/0,63 98/6,3

Abrichthobelmaschine 84 91 87/0,5 99/7,94

Hobelmaschine 92 94 97/5,01 99/7,94

Unterfraismaschine 80 83 85/0,31 91/1,25

Zapfenschneidemaschine 83 86 84/0,251 90/1

Stemmaschine 82 85 84/0,251 89/0,79

Das Spitzendruck ist Uberall geringer als 135dB(A).
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Ladirectiva Europea 86/188, completada por el decreto 88405 del 21/04/88, y la orden del 25/04/88 obliga al fabricante a partir
del 1/01/90, ainformar al usuario sobre :

. el nivel continuo equivalente de presién acustica equilibrada A LAeq, cuando ésterebasa 70dB (A) enel puesto detrabajo
. el nivel de potencia acustica, LWA, cuando LAeq rebasa 85 (A) en el puesto de trabajo

. el nivel de presién de cresta, Lpc, cuando éste rebasa 135 dB (A) en el puesto de trabajo
. los métodos de medidas utilizados

NORMAS DE REFERENCIA: ISO 7960

- Condiciones de funcionamiento para la medicion del ruido
Adjunto A sierras circulares monocuchillas con mesa
Adjunto B méaquinas para desbastar en una cara

Adjunto C maquinas para cepillarenunacara
Convencionespecial: mortajadora, tupiy espigadora

- NF S31-084 métodos de medicion de los niveles sonoros en ambiente de trabajo con vistas a la evaluacion del nivel de
exposicién sonoro cotidiano de los trabajadores.

- NF S31-069 cadigo de ensayos para la medicion del ruido emitido por las maquinas-herramientas

DEFINICIONES

- Nivel continuo equivalente de presién acustica LAeqg en dB (A): (lo més frecuentemente indicado)

.caracteriza el receptor, da el valor recibido enfuncién del medio ambiente, de ladistanciaenrelacion conlafuentey/o segun
el codigo de ensayos para una exposicion cotidiana de 8 horas.

- Nivel de potencia acustica LWA en dB (A):

_caracteriza la fuente de ruido, da un valor intrinseco que define el ruido emitido por ésta independientemente del medio
ambiente.

El cuadro dado a continuacion indica para cada puesto de trabajo:

- el nivel continuo equivalente de presion segtin los codigos de ensayos normalizados

- el nivel de potencia acustica

. en vacio con aspiracion

. en carga con aspiracion sin tener en cuenta el ruido del mismo aspirador.

La naturaleza del local, la ubicacion de la maquina en el interior y la presencia cercana de un aspirador puede influir
grandemente en el nivel del ruido. Por ejemplo, para una velocidad de corte de 20 m/s del PO Cepilladoray una velocidad del
aire del aspirador de 10 m/s en lugar de 20 m/s se disminuira el nivel de ruido aproximadamente de 9 dB (A).

Se consideranivel continuo equivalente de presién actsticade 85 dB (A) como una cota de alarma para unaexposicion diaria
continua de 8 horas. Se puede deducir de ello que para 4 horas seré de 88 dB (A), para 2 horas de 91 -dB (A), para 1 hora
de 94 dB (A); para1/2 horade 97 dB (A)y paraun 1/4 de horade 100 dB (A). La duracién de exposicion reducida a la mitad
permite pues un aumento de 3 dB (A) del nivel de la cota de alarma. Lievar el casco antiruido con una atenuacion de 15dB
(A) permite en todos los casos situarse muy por debajo de la cota de alarma sin limite de duracion.

Cuadro de los niveles de ruido — Tipo de maquina : Combinada STAR 3000
presion acﬁst?ca en el potencia acusticaLwAen
puesto de trabajo LAegen dB (A)YmW
dB (A) :

Puesto de trabajo envacio encarga envacio encarga
SIERRACIRCULAR 82 89 88/0,63 98/6,3
DESBASTADORA 84 91 87/0,5 99/7,94
CEPILLADORA 92 94 97/5,01 99/7,94
TUPI 80 83 85/0,31 91/1,25

El nivel de presion de cresta es inferior a 135dB (A)
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EXIGENCES ESSENTIELLES DE SE-
CURITE ET DE SANTE

-Ne jamais travailler sans le couteaudiviseur et sansla
cape de protection.

-Ne jamais travailler avec une lame détériorée (dents
manquantes , casseées...)

-L'afflitage des lames avec dents rapportées en carbure doit
&tre confié & des ateliers spécialisés.

La machine est équipée:

-d'une cape de protection réglable limitant'acces ala
partie travaillante de lalame.

-d'un carter inférieur interdisant accés & lapartienc™
travaillante de lalame et assurantl'évacuation des copeaun-

-d'un couteau diviseur réglable , comportant le mar-
quage de son épaisseur et le diametre de la lame adaptee.

-d'un guide profilé réversible permettant ie sciage de
faibles sections et lame inclinée sans démontage dela cape.

- d'un chariot permettant les opérations de trongon-
nage et de calibrage.

- Utilisation de baton poussoir et de bloc poussoir :

Le baton poussoir, livré avec la machine, doit étre
utilisé pour éviter de travailler avec les mains & proximité de
la lame de scie.Les blocs poussoirs, confectionnés par
{'utilisateur, doivent avoir entre 300 et 400 mm de long, de 80
a100mmde large et 15420 mmd'épaisseur. lls doivent étre
utilisés pour la coupe de petites piéces travaillées et dans le
cas ol il estnécessaire de pousser la piéce travaillée contre
le guide.

-L'utilisation de la scie circulaire pour feuviliurer, tenonner” )
rainurer est interdite.Ces travaux sont réalisables avec
défonceuse: voirle chapitre défonceuse.

-Quandles dimensions des sciages effectués dépassentles
dimensions du plandetable et qu'ily arisque de basculement
des piéces de bois, il faut utiliser des traiteaux de soutien des
débits ou réaliser des allonges de tables en panneau de
particules prenant appui sur les bords de tables et au sol.

- Choisir uniqguement des lames de scie d'undiamétre de 200
mm, d'une épaisseur du trait de scie de 2,5 4 3 mm etd'une
épaisseur de I'ame de ia lame de 2 mm maximum.

Avant la mise en route :

-Vérifier le positionnement de la lame en correspondance
avec la fléche indicatrice du sens de rotation. .

-Vérifier manuellement la libre rotation de la lame (enlever
latige de blocage).

-S'assurer d avoir effectué les différents réglages et blocages

- Utiliser des lames en parfait état de coupe et nettoyer
périodiquement leurs flancs des dépots de résine.
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ESSENTIAL HEALTH
AND SAFETY _
REQUIREMENTS

- Never work without the riving knife and
without the protective cover.

- Never work with a damaged blade
(missing or broken teeth...)

- Grinding of carbide-teeth blades must be
carried out by a specialised workshop.
The machine is equipped with:

- an adjustable protective cover
limiting access to the working part of the
blade.

- a lower casing preventing access
to the non-working part of the biade and
ensuring removal of chips.

- an adjustable riving knife, bearing
the marking of its thickness and the
diameter of the appropriate blade.

- reversible shaped fence to enable
small sections to be sawn and inclined
blade without dismantling the cover.

- a table ensuring. crosscutting and
sorting operations. '

- Use of the pushing rod and pushing
block:

The pushing rod, supplied with the
machine, must be used to avoid working
with the hands close to the saw blade. The
pushing blocks, made by the user, must be
between 300 and 400 mm long, 80 to 100
mm wide and 15 to 20 mm thick; they must
be used for cutting small worked parts and
when it is necessary to push the part being
worked against the fence.

It is forbidden to use the circular saw for
rabating, tenoning, or grooving. These can
be carried out by the shaping machine: see
the shaping machine chapter.

- When the dimensions of the sawing
carried out exceed the dimensions of the
table surface and there is a risk that the
wood pieces will tip over, support trestles
for the outlets must be used or the tables
should be lengthened by pieces of
chipboard supported by the table edge and
from the ground.

- Only choose sawing blades with a
diameter of 200 mm, a saw stroke
thickness of 2.5 1o 3 mm and for the blade
core a thickness of 2 mm maximum.
Before start up:

- Check the blade’s position with the arrow
indicating the correct rotation direction.

- Manually check the free rotation of the
blade (remove locking rod)

- Check that all adjustments and locking
have been carried out.

- Only use blades that are in a perfect
cutting condition, periodically clean their
sides of all resinous residue.

Wesentliche
Sicherheits- und
Gesundheitsbestimmungen

- Arbeiten Sie niemals ohne Spaltkeil und ohne
Schutzabdeckung.

- Benutzen Sie keinesfalls ein beschadigtes
Ségeblatt (fehlende oder abgebrochene
Zzhne...)

- Uberiassen Sie das Schieifen von Sageblattern
mit aufgesetzten Karbidzahnen spezialisierten
Werkstatten.

Die Maschine ist wie folgt ausgestattet:

-eine einstellbare Schutzabdeckung, die
das BerlOhrungsrisike mit dem laufenden
Ségeblatt einschrankt.

- eine inwendige Verkleidung verhindert
die Berithrung mit dem unteren Sageblatteil und
sorgt gleichzeitig fur die Spaneabfuhr.

- ein einstellbarer Spaltkeil mit Angabe
der Stdrke und des entsprechenden
Sé&geblattdurchmessers.

- ein umkehrbares Fihrungsprofil zum
S&dgen kleiner Querschnitte und ein
schrégstellbares S&geblatt (ohne Abmontieren
der Schutzabdeckung).

- ein Wagen zur Durchfihrung von

Ablange- und Kalibrierarbeiten.
- Anwendung des StéRels und des Vordriickers:
Der StéBel wird mit der Maschine mitgeliefert und
muBl verwendet werden, um mit den Hainden
beim Arbeiten nicht zu nahe an das Sageblatt zu
geraten. Die Vordriicker missen vom Benutzer
angefertigt werden und zwischen 300 und 400
mm Lénge, 80 bis 100 mm Breite und 15 bis 20
mm Stdrke aufweisen. Sie werden zum
Schneiden kleiner, bearbeiteter Teile verwendet
sowie in Fallen, wo das bearbeitete Stiick an die
Fuhrung gedriickt werden muB.

- Die Kreissége darf weder zum Falzen, noch
zum Zapfen, noch zum Nuten verwendet
werden. Diese Arbeiten werden mit der
Unterfrdsmaschine ausgefiihrt. (sieche Kapitel
Unterfrasmaschine).

- Falls das S&gegut groBer als der Arbeitstisch
istund somit die Gefahr besteht, daB die Holzteile
abkippen, miissen entweder Stutzbbcke filr die
tiberstehenden Teile verwendet oder eine
Verlangerung der Arbeitsplatte mit Hilfe von
Hartfaserplatten angefertigt werden, die an den
Tischrandern und am Boden abzustitzen sind.
-Wihlen Sie ausschlieBlich Sageblatter mit einem
Durchmesser von 200 mm, einer
Séageschnittstarke zwischen 2,5 und 3 mm und
einer Ségeblattstirke von maximal 2 mm.

Vor Inbetriebnahme:

- Uberprofen Sie die Positionierung des
Ségeblattes gem4f dem Drehrichtungspfeif.

- Uberpriifen Sie manuell die freie Rotation des
Ségeblattes (entfernen Sie dazu den
Blockierstift).

- Vergewissern Sie sich, ob die verschiedenen
Einstellungen und Blockierungen vorgenommen
wurden.

- Verwenden Sie einwandfreie Sigeblatter und
befreien Sie sie von Zeit zu Zeit von den
Harzablagerungen.
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EXIGENCIAS
ESENCIALES DE
SEGURIDAD Y DE
SALUD

- Nunca trabajar sin el cuchillo divisor y sin la
capa de proteccion.

-Nunca trabajar conuna hoja deteriorada (dientes
que faltan, rotos...)

- El afilado de las hojas con dientes agregados
de carburo debe ser confiado a los talleres
especializados.

La méquina esta equipada con:

- una capa de proteccién ajustable que limita el
acceso a la parte que trabaja de la hoja.

- un carter inferior que prohibe el acceso a la
parte que no trabaja de la hoja y asegura la
evacuaciéon de las virutas.

- un cuchillo divisor ajustable, que incluye el
marcado de su espesor y el diametro de la hoja
adaptada.

- una gula perfilada reversible que permite el
aserrado de pequefias secciones y la hoja
inclinada sin desmontaje. de la capa.

- un carro que permite las operaciones de
tronzado y de calibrado.

Utilizacién de baston empujador y de bloque
empujador:

El bastén empujador, entregado con la maquina,
debe ser utilizado para evitar trabajar con las
manos en las cercanias de la hoja de sierra.
Los bloques empujadores, confeccionados por
el usuario, deben tener entre 300 a 400 mm de
longitud, de 80 a 100 mm de anchuray 15 a 20
mm de espesor. Seran utilizados para e} corte de
pequeftas piezas labradas y en caso de que sea
necesario se empujara la pieza labrada contra
la gufa.

- Se prohibe utilizar la sierra circular para entallar,
espigar o ranurar. Estos trabajos seran hechos
con el tupi: véase el capftulo tupf.

- Cuando las dimensiones de los aserrados
efectuados rebasan las dimensiones del plano
de mesa y que puede haber riesgo de
basculamiento de las piezas de madera, se
utilizaran caballetes de sostén de los volimenes
de paso o se haran prolongaciones de las mesas
con tablas de particulas que se apoyan en los
bordes de las mesas y en el suelo.

- Escoger unicamente hojas de sierra de un
didmetro de 200 mm, con un espesor de frazo de
sierra de 2,5 a 3 mm y con un espesor del alma
de la hoja de maximo 2 mm.

Antes de la puesta en ruta:

- Verificar el posicionamiento de la hoja en
correspondencia con la flecha indicadora del
sentido de rotacién.

- Verificar manualmente la fibre rotacion de la
hoja (quitar la varilla de bloqueo).

- Asegurarse de haber efectuado los diversos
ajustes y bloqueos.

- Utilizar las hojas en perfecto estado de corte
y limpiar periodicamente sus flancos para evitar
depésitos de resina.
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PRESENTATION - DESCRIPTION
CHANGEMENT DE LAME:

Opération a effectuer aprés avoir débranchélaprise de
courant.

- Démonter la plaque E de passage de lame dans la table.
- Positionner la lame en saillie maximale .

- Immobiliser I'arbre aVaide de labroche Aintroduite dans
le trou du flasque arriere.

-Desserrer Ja vis & téte hexagonale alaide de lacléde
17/plats B (attention vis & gauche).

- Profiter d'un démontage pour nettoyer méticuleusementles
flasques :condition de bon fonctionnement .

-Régler le couteau diviseur selon lesindications du chapitre
"protecteur scie circulaire”. >

ESCAMOTAGE DE LA LAME CIRCULAIRE:

-Dégager la plaque de sciage E en latirant vers Vavant.
- Abaisser le protecteur F en position basse.
- Escamoter 'ensemble et remettre la plaque E.
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PRESENTATION - DES-

CRIPTION

CHANGING THE BLADE:

The machine must be unplugged
fromthe currentbefore this operation
is carried out.

- Remove the plate E from the blade
passage in the table.

-Position the blade to maximum height.
- Immobilise the shaft using spindle A
introduced into the hole of the back
shield.

-Unscrewthe hexagon head cap screw
with the 17mm open-ended spanner B
{cautionleft handthread).

“ -Whenthe saw is dismantled, take the

opportunity to clean the sideplate
carefully: this is necessary for the ma-
chine to work properly.

- Adjust the riving knife following the
instructions inthe chapter “circular saw
guard”

FOLDING DOWN OF CIRCULAR
BLADE:

-Release the sawing plate E by lifting it
up.

- Lower the guard F into low position.

- Fold down the unit and reposition the
plate E.

Hinweise / Beschreibung
Séageblattwechsel

Vor dem Ségeblattwechsel muB der
Stecker aus der Steckdose
herausgezogen werden.

- Die Schiitzplatte E vom Tisch
abmontieren.

- Das Sé&geblatt in die héchste Position
bringen.

- Die Welle mit Hilfe der Spindel A
feststellen, indem diese in das Lochim
hinteren Flansch gesteckt wird.

- Die Sechskantschraube mit Hilfe des
Flachschliissels 17 (B) Iésen (Achtung,
linksgangige Schraube).

- Die Demontage zur. grindlichen
Reinigungder Flansche niatzen, umein
gutes Funktionieren zu gewahrleisten.
-Den Spaltkeil gemafk den Angabenim
Kapitel “Schutzvorrichtung der
Kreissdge” einstelien.

Versenken des Kreissageblattes:

-Die Schlitzplatte Eherausziehen, indem
sie nach vorn gezogen wird.

-Die Schutzvorrichtung F tiefstellen.

- Alle Bestandteile versenken und die
Platte E wieder an ihren Piatz geben.
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PRESENTACION -

DESCRIPCION

CAMBIO DE CUCHILLA

Operacion que debe efectuarse
después de haber desconectado la
toma de corriente.

- Desmontar la placa E de paso de la
hoja enla mesa.

-Posicionar lahoja consaliente maxima.
- Inmovilizar el arbol con ayuda de la
espiga A introducida en el orificio del
discotrasero.

- Aflojareltornillo con cabezahexagonal
con ayuda de ia llave de 17 planos B
(atencidntornillo alaizquierda).

- Aprovechar de un desmontaje para
limpiar meticulosamente los discos:
condicidén de buenfuncionamiento.

- Ajustar el cuchillo divisor segun las
indicaciones del capitulo “protector de
sierracircular”.

ESCAMOTEO DE LA CUCHILLA
CIRCULAR:

-Liberarla placade aserrado E tirandola
haciaadelante.

- Bajar el protector F en posicion baja.
- Escamotear el conjunto y volver a
colocar la placa E.
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PROTECTEUR

|utilisation de la cape de protection est obligatoire. Le
couteau diviseur correspond a la lame livrée avec la
machine. Il est l'organe déterminant pour la sécurité
d’emploi de la scie. Il évite le contact avecladenture arriere,
les risques de rejet et de coincement des bois.

Il doit étre réglé & 3 mm environ de la circonférence
de lalame. ‘

Le raccordement & un systéme d'aspiration des sciures est
possible (nous consulter).

DESCRIPTION:

A Cape protectrice
B Lisses en bois vissées

Le protecteur estcomposé d'une coiffe articulee aveclisses
interdisant le contact des mains avec la lame ainsi que la
projection des sciures. Il estpourvud'uneencocheal'avant,
matérialisant le plan de lame, pour le sciage au tracé.Le
relevage de la cape est limité a la saillie utile de la lame.

)

Régler lasaillie de lalame enfonctiondel'épaisseur dubois
ascier puisabaisser le protecteur aenviron2mm au-dessus
dela piéce. Leslisses latérales sontinterchangeables. Elles
doivent &tre échangées lorsqu’elies présentent un degré
d'usure important .

NOTA : Iimportance du serrage de la vis de fixation du
protecteur permet d’ajuster 'articulation en vue duréglage.

Lavis C sertauréglage en position du couteau diviseur, veillez
toujours & son bon serrage.

PAS DE SECURITE SANS UN BON AFFUTAGE:

-Utiliser des lames en parfait état de coupe et procéder au
nettoyage périodique des flans de la lame .

- Respecter les angles d'aff(tage d'origine.

- Diamétre minimum de la lame aprés affGtage: 194 mm.
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GUARD

The use of a guard is compulsory. The
riving knife corresponds to the blade
supplied with the machine. It is the
determining elementfor the safe usage
of the saw. It prevents contact with the
rear toothing, the risk of rejects and
woodjamming.

It should be set at approximately 3 mm
from the circumference of the blade.
Connection with a sawdust suction
system is possible (contact us).

DESCRIPTION:
AProtective cover
B Screwed wood surfacing ends

The articulated guard is composedofan
end cap with surfacing ends to prevent
contact between hands andthe blade or
sawdust projections. ltis equipped with
anfrontindentationfor sawing alongthe
tracings. The elevation of the cover is
limited to the useful overhang of the
blade.

Setthe blade overhangaccordingtothe
thickness of the wood to be sawn, then
lower the guard to approximately 2 mm
above the piece of wood. The lateral
surfacingends areinterchangeable. They
must be replaced once they show a
serious degree of wear.

NOTE: the degree of tightening applied
tothe guard attachment screw enables
the hinge to be adjusted accordingto the
setting.

Screw C is used for setting in the riving
knife position, make sure it is always
properly tightened.

GOOD GRINDING MEANS PROPER
SAFETY:

Only use blades in a perfect cutting
condition, periodically clean the sides of
the blades. Respectthe original grinding
angles.

Schutzvorrichtung

Die Schutzabdeckung ist unbedingt
anzuwenden. Der Spaltkeil entspricht dem
mit der Maschine mitgelieferten Sagebiatt
und ist der ausschiaggebende Bestandteil
fur ein sicheres Arbeiten mit der Sage.
Dadurch werden der Kontakt mit der
hinteren Zahnung, das Absplittern und
Verkeilen des- Holzes vollig
ausgeschlossen.

Er mul3 so eingestellt werden, daf} ein
Abstand von etwa 3 mm zum
Sageblattumfang besteht.

Der AnschluR an ein System zum
Absaugen des Sagemehls ist mdglich
(auf Anfrage).

Hinweise/Beschreibung:
A Schutzabdeckung
B angeschraubte Holzriegel

Die Schutzvorrichtung besteht aus einer
Gelenkkappe mit Riegeln, die den Kontakt
der Hande mit dem Sageblatt sowie das
Wegschleudern des Sagemehls vdéllig
ausschlieBt. Sie ist vorne mit einer
Einkerbung versehen, wodurch der
Sageblattplan zum Sagen nach Markierung
gekennzeichnet wird. Die
Schutzabdeckung kann nur bis zur
Nutzhéhe des Séageblattes angehoben
werden. :

Stellen Sie die Hohe des Sageblattes
gemal der Starke des zu sdgenden
Holzes ein, dann senken Sie die
Schutzabdeckung, sodaR sie sich etwa
2 mm Ober dem Holz befindet. Die
seitlichen Riegel sind austauschbar.
Sobald sie eine betrachtiiche Abnutzung
aufweisen, missen sie ausgetauscht
werden.

Anmerkung: Je nachdem, wie stark Sie
die Befestigungsschraube der
Schutzabdeckung anziehen, kann das
Gelenk hinsichtlich der Einstellung
angepaftwerden.

Die Schraube C dient der Einstellung
der Spaltkeilposition, achten Sie stets
darauf, daf sie fest angezogen ist.
Keine Sicherheit ohne guten Anschliff:
- Verwenden Sie einwandfreie
Sageblatterundreinigen Sie sie von Zeit
zu Zeit.

- Beachten Sie die ursprunglichen
Schleifwinkel.

PROTECTOR

Es obligatoria la utilizacion de la capa
de proteccién. Elcuchillo divisor corres-
ponde a la hoja entregada con la
maquina. Es el rgano importante para
laseguridaddelusodelasierra. Evitael
contacto con el dentado trasero, los
riesgos de rechazo y de atascamiento
de la madera.

Sera ajustado aproximadamente a 3
mm de la circunferencia de la hoja.

Es posible la conexiéon con un sistema
de aspiracién del serrin (consultarnos
paraeso).

DESCRIPCION:
A Capa protectora
B Lizos de madera atornillados

Ei protector esta compuesto de una
cofia articulada conlizos que impidenel
contacto de las manos con fa hoja asi
como la proyeccion del serrin. Esta
provisto de una muesca en la parte
delantera, que materializael pianodela
hoja, para el aserrado con trazado. Se
limita el levantamiento de la capa al
relieve util de la hoja.

Ajustar el relieve de la hoja en funcion
del espesor de la madera que debe
aserrarse, luego bajar el protector
aproximadamente a 2 mm por encima
de la pieza. Los lizos laterales son
intercambiables. Deben ser cambiados
cuando presentanungradode desgaste
notorio. ‘

NOTA: la importancia del apriete del
tornillo defijacion del protector permite
ajustar laarticulacién conmiras al ajuste.
El tornillo C sirve al ajuste en posicion
del cuchillo divisor, siempre tenga
cuidado en poner el apriete correcto.

NO HAY SEGURIDAD SIN UN BUEN
AFILADO:

- Utilizar las hojas en perfecto estadode
corte y proceder a lalimpieza pericdica
de los flancos de la hoja.

- Respetar los angulos de afilado de
origen.




UTILISATION

Dégagerle plandetravail:
- Si la défonceuse est en place:

-Démonter le protecteur de défonceuse.

- Escamoter complétement la pince porte-outils et
mettre en place de la rondelle d'obturation.
- Escamoter le protecteur de dégauchissage (voir chapitre
"Dégauchisseuse”). '
- Dégager la plague de table enla soulevant et enia tirant
vers lavant de la lame par la fente; éiever 'ensemble de
sciage avec sa protection au dessus de la table parle levier
B; remettre la plague de table en place.

D

-Bloquerenposition par la poignée aprésréglage de la saillie
de lame désirée (levier B).

-Régler le protecteur selon 'épaisseur des piéces & scier.

SCIAGE AU GUIDE :
- Pourl'usinage de piéces larges, positionner le guide profilé -
avec sa face la plus haute vers la lame de scie.

Deux positions sont possibles suivant la capacité de coupe.
1) Capacité de coupe de 0 4 290 mm:

Fixer le guide en alignement avec l'extrémité du profit4

support protecteur A. Coulisser I'ensemble, apres dess'n\)

rage du bouton B, jusqu'a la cote souhaitée; la lecture se

faisant sur le réglet situé sur le profilé C au niveau de

'extrémité du profilé A.

2) Capacité de coupe de 290 a 660 mm:
Bioquer le profilé A en position 290 mm (bouton B) puis
coulisser le guide le long de celui-cijusqu'a la cote désirée.
Lecture sur le réglet D du profilé A.

Emmi{!ﬁwm»m fittelh
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USE

Clear the work surface: -
If the shaping machine is in place:

- Remove the shaping machine
guard

- Completely retract the tool-
holder chuck and install the sealing
washer. .
- Retract the surface planing machine
guard.
- Release the table plate by lifting and
pulling ittowards the front of the blade by
the slot; lift the sawing unit and guard
above the table by lever B; put the table
plate back in place.

- Lock in position by the handle after
adjusting the blade height as required
(leverB).

- Adjust the guard according to the
thickness of the pieces to be sawn.

GUIDE SAWING:

-Forthe use of wide pieces, position the
guide with its highest surface towards
the sawing blade.

Two positions are possible depending
on the size of the workpiece.

1) cutting capacity from 0-290mm:
Line the fence up with the left hand end
of the guard support A, and fix.
slidetheassembly tothe desired setting,
by slackening and retightening button
B. read distance off scale C.

2) cutting capacity from 290-660mm:
fixthe guard support A at 290mm (button
B), then slide the fence along the sup-
port, to the desired setting, before
blocking. Read distance off scale D.

Anwendung
Ziehen Sie die Arbeitsplatte heraus:

UTILIZACION

Liberar el plano de trabajo:

- Wenn die Unterfraismaschine montiert
ist:

-Nehmen Sie die Schutzabdeckung
der Unterfrasmaschine ab.

-Nun -wird die

Werkzeugtragerklemme véllig versenkt
und die VerschluRscheibe eingerichtet.
- Die Abdeckung der
Abrichthobelmaschine versenken.
- Ziehen Sie die Tischplatte heraus, indem
Sie sie hochheben und dann hinter das
Sageblatt durch den Schilitz ziehen; heben
Sie die gesamte S&gevorrichtung samt
Schutzabdeckung mit Hilfe des Hebels B
Uber den Tisch; bringen Sie die Tischplatte
wieder in ihre urspriingliche Steliung.

- Sobald die Einsteliung des Sageblattes
der gewiinschten Hohe entspricht, wird
diese mit Hilfe des Handgriffs blockiert.

- Stellen Sie die Schutzabdeckung geman
der Starke der zu sagenden Arbeitsstiicke
ein.

Sé&gen mit Sagefuhrung:

-Zur Bearbeitung breiter Teile wird das
Fuhrungsprofil so positioniert, daf sie
mit der héchsten Seite zum Séageblatt
gerichtet ist.
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- Si el tupf esta instalado:

. Desmontar el protector del tupi. -

. Escamotear completamente el alicate
porta-herramientas e instalariaarandela
deabturacion.

- Escamotear el protector de la
desbastadora.

- Liberar laplaca de mesalevantandola
ytirdndolahaciala parte delanteradela
hoja porlaranura; elevar el conjunto de
aserrado con su proteccion por encima
delamesamediante la palanca B; volver
a instalar la placa de mesa.

- Bloguear en posicién mediante el
mango después de haber ajustado el
relieve de hojadeseado.

- Ajustar el protector segtin el espesor
de las piezas que deben aserrarse.

ASERRADQ CONGUIA:

- Parala elaboracion depiezas anchas,
colocar la guia perfilada con su cara
mas alta hacia la hoja de sierra.




SCIAGE AU GUIDE :

g™

Lol ki

Pour l'usinage de piéces étroites ou pour le sciage incliné
positionner le guide profilé avec saface étroite verslalame de
scie.

SCIAGE INCLINE :

Debloguer le bouton A et basculer 'ensemble de scie a -
Yangle désiré.

Un index B parcourant un secteur gradué indique la position
exacte de coupe. Bloquer enfin de réglage parle bouton A.
Finir par le réglage de hauteur de coupe désirée.

Des butées 0°et 45° réglées en usine assurent les positions
d’extrémités de I'ensemble de scie.

SCIAGE AU CHARIOT :

Oter le blocage situé a 'extrémité du chariot.

Monter et régler le guide de sciage.

Afind'éviter les éclats enfin de sciage réaliser vousmémeun
pare éclats etfixer le sur le guide (voir chapitre "OPTIONS" en
fin de notice).

COQUPED'ANGLE :

Desserrer le bouton C et orienter larégle qui pivote autour de
son axe. Bloquer enfinde manoeuvre. Unréglet angulaire F
visualise l'inclinaison de larégle. Troisempreintesd'aide ala
position assurent 0°, 45° et 90°. :
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GUIDED SAWING:

When working narrow pieces or for
inclined sawing place the narrow sur-
face ofthe fence towards the sawblade.

INCLINED SAWING:

Slacken button A and move the sawing
unitto the angle required.

Scale B with a scaled sector shows the
exact cutting position. Once adjustment
is made, lock with button A. Finish by
setting the cutting height as required.
Stop limits at 0° and 45° set in the
factory ensure the end positions of the
saw unit.

TABLE SAWING:

Remove the lock situated at the end of
the table.

Assemble and set the rip fence.

In order to avoid splinters at the end of
sawing, make a screen andfixitontothe
fence (refertothe chapter"OPTIONS" at
the end of the handbook).

ANGLE CUTTING:

Unscrew peg C and angle the scale
which pivots around its pin. Lock at the
end ofthemanoeuvre. An angledrule F
shows the slant of the scale. Three
positioning aids show 0°, 45° and 90°.

Sé&gen mit Sagefihrung:

- Zur Bearbeitung schmaler Teile oder
zum Sé&gen in Schragsteliung wird das
FUhrungsprofil mitder Schmalseite zum
Sé&geblatt ausgerichtet.

S&gen in Schragsteliung:
Lésen Sie die Drucktaste A und

schwenken Sie die S&gevoirichtungin
dengewiinschten Winkel.

Der auf einem graduierten Lineal
angebrachte Zeiger B gibt die genaue
Schnittposition an. Sobald die
Einstellung stimmt, wird mit Hilfe von
Drucktaste A biockiert. Abschiiefiend
wird die gewinschte Schnitthéhe
eingestelit.

Mit den im Werk eingestellten
Axiallagern (0° und 45°) wird die Posi-
tion der &uReren Enden der
Sagevorrichtungfestgelegt.

Sagen mit Schiittens
Entfernen Sie die Sperren an den

aufleren Enden des Schlittens. Nun
wird die Sagefihrung montiert und
eingestellt.

Zur Vermeidung von Holzsplittern am
Ende des Sagevorgangs fertigen Sie
selbst eine Schutzblende an, und
befestigen Sie sieaufder Fihrung (siehe
Kapitel "ZUSATZAUSSTATTUNG" am
Ende der Beschreibung).

Winkelschnitt:

Die Drucktaste C I6senund das Lineal,
das sich um die eigene Achse dreht,
einrichten und blockieren. Eine
Winkellehre F zeigt den Neigungsgrad
des Lineals an. Drei
Positionsmarkierungen geben 0°, 45°
und 90° an.
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ASERRADQ CON GUIA:
-Paralaelaboracion depiezasestrechas
o para el aserrado inclinado, colocar la
guiaperfilada con sucaramas estrecha
hacia ia hoja de sierra.

ASERRADO NCLINADO:
Desbloquear el botén A y bascular el
conjunto de sierra al angulo deseado.
Un indice B gque recorre un sector
graduado indica la posicidén exacta de
corte. Bloquear al final del ajuste
mediante el botén A. Terminar con el
ajuste de altura de corte deseado.

Los topes 0° y 45° ajustados en la
fabrica aseguran las posiciones de los
extremos del conjunto de sierra.

ASERRADQ CONCARRO:

Quitar elbloqueo situado enel extremo
del carro.

Montary ajustar la guia de aserrado.
Para evitar las astillas al final del
aserrado, fabrique Ud. mismo un
protector de astillas y fijarlo en la guia
(veasecapitulo"OPCIONES” alfinal del
fasciculo).

CORTE DEANGULO:

Aflojarelbotén Cy orientar lareglaque
giraalrededor de sueje. Bloquear alfinal
de maniobra. Una regleta angular F
visualiza lainclinacionde laregla. Tres
marcas de ayuda a la posicion indican
0°, 45°y 90°.




TABLEAUD'UTILISATIONRATIONNELLE

DE LASCIE CIRCULAIRE
Hauteur de v Travail de bois moyens secs
coupe (mm) {avance enm/mn)
27 5
34 4
50 3
60 2

SCIAGE DE PANNEAUX :

- Escamoter le protecteur de dégauchissage (voir chapitre
"Dégauchisseuse”).

- Positionner le guide et son support a l'arriere du charioten
luifaisant faire 180°.

»

Le travail de sciage exige une forte puissance,
variant rapidement suivant lanature du bois, I'état de coupe
delalameet lavitesse d’'avance . Le passagede laplanche
en coupe longitudinale requiert plus de puissance, lebois
étant de fil et le frottement plus important sur la lame.

Sivous ne tenez pas compte de ces parametres pour
appliquer la vitesse d’avance sur le bois, vous risquez de
surcharger le moteur (un moteur électrique utilisé au-dela
de sa puissance nominale, chauffe et grille & bréve
échéance)

Les valeurs d’'avance maximum du tableauci-contre
sont a réduire de 15% pour bois durs et de 25% pour les
lames présentant undésaffitage correspondant a 2heures
de service continu.

v

MISE EN ROUTE

- S'assurer de la bonne position du commutateur D sur
l'opération scie circulaire.

- Appuyer sur le bouton du disjoncteur pour lamise enroute.
-L'arrét est obtenu par lebouton d'arrét d'urgence C auposte
detravail.
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SAWING PANELS:

Positionthe fence andits support atthe
back of the table turning by it through
180°.

Sawing work requires a lot of power,
varying rapidly depending on the type of
wood used, the state of the cutting blade
and the advance-feed speed. The pas-
sage of boards cut lengthways requires
more power as the wood is against the
grain and the friction greater on the
blade.

Ifyou do nothavethe above parameters
toapply the advance feed speed onthe
wood, youruntherisk of overloadingthe
motor (an electric motor used above its
nominal power will overheat and scorch
very quickly).

The maximum advance feed values
shown on the table opposite must be
reduced by 15% for hard wood and by
25% for blades which have groundfor a
time period equivalent to 2 hours of
continuous service.

START UP

-Make sure that the starting switch Dis
inthe correct position for circular sawing
operation.

- Press the circuit breaker to start up.
- The machine is stopped by the
emergency switch C on the work post.

TABLEFORCORRECT USE OF
CIRCULAR SAW

Cutting height
wood

Working medium dry

{rmmy} {advance feed i m/mn})

r4d

37

o0

N W3 N g

60

Sagenvon Platten:

Setzen Sie die SagefGhrung und die
dazugehdrige Stitze auf den hinteren
Schlittenteil auf, indem Sie sie um 180°
drehen.

Das Sagenerforderteine starke Leistung,
die je nach Holztyp, Zustand des
Sé&geblattes und der
Vorschubgeschwindigkeit schnell
variiert. Der Langsschnitt eines Bretts
erfordert mehr Leistung, da der Schnitt
in Faserrichtung verlauftund daher eine
grolere Reibung auf das Sageblatt
ausibt.

Wenn Sie diese Parameter bei der
Vorschubgeschwindigkeit nicht
beachten, laufen Sie Gefahr, denMotor
zu stark zu beanspruchen (ein tber
seine Nominalleistung beanspruchter
Elektromotor wird zu stark erhitzt und
brennt auf kurze Sicht durch).

Die Maximalwerte auf nebenstehender
Tabelle mUssen bei Hartholz um 15 %
und bei abgestumpften Sageblattern
(nach etwa 2 Stunden ununterbrochener
Anwendung) um 25 % herabgesetzt
werden.

Inbetriebnahme

- Uberpriifen Sie, ob der Schalter D auf
“Kreissége” eingestelltist.

-Dricken Sie auf den
Schutzschalterknopf, um die Maschine
in Betrieb zu setzen.

-Die Maschine kannmitHilfe des Notaus- .

Schalters C am Arbeitsplatz
ausgeschaltet werden,

Tabelle zur sinnvollen Anwe'ndun4
der Kreissidge

Schnitthhe (mm) Brbeitan mit mittlerem, trockenen
Holz (Vorschub in m/min)

(inmm) (advance feed in m/mn)
27 5 27 5
34 4 34 4
50 3 50 3
60 2 60 2

ASERRADO DE TABLEROS:
Colocar la guiay su soporte en laparte
traseradel carro haciéndolos girar 180°.

Eltrabgjo de aserrado exige unapotencia
elevada, que variarapidamente segunia
naturaleza de la madera, el estado de
cortede lahojay lavelocidad de avance.
Elpasode la plancha en corte longitudi-
nal requiere mas potencia,
encontrandose en el sentido de lafibra
delamaderay el frotamiento mas grande
enlahoja.

Si Ud. no toma en cuenta estos
parametros para aplicarla velocidad de
avance enlamadera, corre el riesgode
sobrecargar el motor (unmotor eléctrico,
utilizado por encima de su potencia
nominal, calienta y se quema en breve
plazo).

Se reduciran los valores de avance
méximo del cuadro de al fado del 15 %
paralas maderas durasy del 25 % para
las hojas que presentan un desafilado
que corresponde a 2 horas de servicio
continuo.

PUESTA EN MARCHA

-Asegurarse de la buena posicion del
conmutador D enlaoperacion de sierra
circular.

- Apoyar en el botén del disyuntor para
lapuesta en marcha.

- Se consigue parar mediante el boton
deparadadeurgenciaC enelpuestode
trabajo.

TABLE FOR CORRECT USE OF
CIRCULAR SAW

Cutting height

Working medium dry wood} |
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EXIGENCES ESSENTIELLES DE SE-
CURITE ET DE SANTE

- Débrancher la prise de courant avant d'effectuer tout
réglage.

- Le dégauchissage est & l'origine des causes fréquentes
d'accidents dans le travail du bois. Presque chaque accident
setraduit par des blessures auxmains de 'utilisateur, lamain
gauche plus souvent que la main droite pour les utilisateurs
droitiers.Dans la plupart des cas la main rentre en contact
avec|'outil tournant lors de I'alimentation ou lorsque la piéce
avance brusquement ou estrejetée.

- Cependant , I'observation par l'utilisateur de recom-

mandations d'utilisation permet de limiter au minimur{vw

lesrisquesd'accidents.

- Il faut utiliser le protecteur pour tous ies travaux:

-ildoit étre réglable sans effort particulier de lapartde
I'utilisateur: un nettoyage et un graissage régulier doiventle
permettre; mais si le protecteur est déformé par suite d'une
mauvaise utilisation , il doit étre remplacé.

-La saillie des couteaux est égale @ 1 mm et pré-régiée en
usine

-llest conseillé avant chague changement des couteauxde
nettoyer leur logement .

- Le réglage des tables d'entrée et de sortie est effectué en
usine et ne doit pas étre modifié.

- La mise en place du guide et sa fixation interdisent son
déplacement par inadvertance et l'accés au porte-outils.

- Lorsque des mécanismes , par exemple le mécanisme de
rappel automatique du protecteur, sontusés ils doivent étre
remplacés avec des piéces détachées conformes aux spéci-
fications du constructeur.

Piéce a usiner

-'usinage des piéces de bois d’une longueur inférieure &
150mm doit étre exclu.

- Lapiéce a usiner doit étre examinée avec soin pour détecter
des défauts tels que : inclusion de corps étrangers, noeuds
, ondulations/criques , creux/crevasses , courbure.

-Des bois Iégérement courbés peuvent étre dégauchis pour
autantque detix points de contact soient maintenus, mais les
bois trés courbés doivent étre rejetés.

-Les piéces plus longues que les tables d'entrée et de sortie
doiventétre supportées parexemple par des servantes oudes
supports arouleaux.
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ESSENTIAL HEALTH
AND SAFETY
REQUIREMENTS

-Disconnectthe plug before carrying out
any adjustments.

- Surface planing is often the cause of
accidents in wood-cutting work. Nearly all
the accidents involve injuries to the user’s
hand, the left hand more often than the right
for right-handed users. In the majority of
cases the hand comes into contact with the
turning tool when the wood is fed into the
machine or when the piece moves forward
quickly or is rejected.

- However, if the user follows the
recommendations the risk of accidents is
reduced to a minimum.

- The guard must be used for all work:

- it must be able to be adjusted with
no particular effort on the part of the user:
regular cleaning and lubrication will help
this; but if the guard is misshaped following
bad use, it must be replaced.

- The blade overhang is 1mm and is pre-
set in the factory.

- You are advised to clean the blade housing
every time the blades are changed.

- The infeed and outfeed tables are set
during in the factory and should not be
modified.

- Instalment of the fence and its fixing
device stops this from moving accidentally
and protects the tool-holder.

- When the mechanisms, for example the
mechanism of the guard automatic recall,
are worn out they must be replaced by parts
which conform to the manufacturer's
specifications.

Piece to be machined

- Pieces less than 150mm in length must
not be machined.

-The piece to be machined mustbe carefully
examined for defects such as: any foreign
bodies, knots, waves/cracks, holes/fissu-
res, bends.

- Slightly bent wood can be planed as long
as two points of contact are maintained,
but very bent wood must be rejected.

- Pieces which are longer than the infeed
and outfeed tables must be supported by
base supports or roller supports.

Safety devices

- The manufacturers guidelines concerning
the use of various templates and devices
must be followed.

- Pushing rods must be used when planing
short pieces, the width of the pushing rods
must be in relation to the piece.

Wesentliche
Sicherheits- und
Gesundheitsbestimmungen

- Vor jeglicher Einstellung muB der Stecker
aus der Steckdose herausgezogen
werden.

- Beim Arbeiten mit der Abrichthobelmaschine
kommt es hiufig zu Unféllen. Bei fast allen
Unféllen werden die Hande des Benutzers
verletzt, wobel die linke Hand bei Rechtshindem
noch gefahrdeter ist. In den meisten Féllen gerét
die Hand beim Anschieben des Werkstiicks,
oder wenn das Werkstiick piétzlich vorriickt
oder zurfickgestolen wird, mit dem drehenden
Werkzeug in BerOhrung.

- Dennoch kann das Unfallrisiko bei Beachtung
der Verwendungsempfehlungen durch den
Benutzer auf ein Minimum reduziert werden.

- Die Schutzvorrichtung mul® bei allen Arbeiten
verwendet werden:

- sie mu ohne besondere Anstrengung
seitens des Benutzers eingestelit werden
konnen, was durch eine regelméfige Reinigung
und Schmierung moglich ist. Wenn aber die
Schutzvorrichtung infolge einer unsachgemaen
Anwendung verbogen ist, mu sie ersetzt
werden.

- Die vorstehende Hohe der Messer betragt 1 mm
und wurde im Werk eingestelit.

- Es wird empfohlen, den Messersitz vor jedem
Messeraustausch zu reinigen.

- Die Einstellung des Aufgabe- und
Abnahmetischs erfolgt im Werk und darf nicht
gedndert werden.

- Die Aufstellung der Filhrung und der Befestigung

verhindert eine Verschiebung durch
Unachtsamkeit und den Zugang zum
Werkzeugtrager.

- Bei Abnlitzung mussen die Mechanismen, zum
Beispiel der Mechanismus der automatischen
Ruckfihrung der Schutzvorrichtung, durch Teile
ersefzt werden, die den Angaben des Herstellers
entsprechen.

Das zu bearbeitende Werkstlick

- Die Bearbeitung von Werkstiicken, die ktirzer
als 150 mm sind, ist auszuschlieRen.

- Das zu bearbeitende Werkstiick muf} sorgféltig
begutachtet werden, um Fehler wie
Fremdkorper, Aste, Wellungen / Ausbuchfungen,
Woilbungen, Verwerfungen festzustellen.

- Leicht gewdlbtes Holz kann abgerichtet
werden, sofern zwei Auflagepunkte beibehalten
werden, aber stark gewdibtes Holz darf nicht
verwendet wenden.

- Werkstiicke, die langer als der Aufgabe- und
Abnahmetisch sind, missen beispielsweise mit
Hilfe von Stitzbdcken oder Stitzen mit Radern
gestitzt werden.
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EXIGENCIAS
ESENCIALES DE
SEGURIDAD Y DE
SALUD

- Desconectar la toma de corriente antes
de efectuar cualquier ajuste.

- El desbastado da origen a las causas de
accidentes frecuentes en el labrado de lamadera.
Casi cada accidente se traduce por heridas en
las manos del usuario, la mano izquierda mas
frecuentemente que la derecha para los usuarios
diestros. En la mayoria de los casos, la mano
entre en contacto con la herramienta giratoria
durante la alimentacién o cuando la pieza avanza
bruscamente o es rechazada.

- Sin embargo, el respeto por parte del usuario
de las recomendaciones de utilizacién permite
reducir al minimo los riesgos de accidentes.

- Hay que utilizar el protector para todos los
trabajos:

- Debe ser ajustable sin esfuerzo especial de la
parte del usuario: una limpieza y un engrase
periddico deben permitirio; pero si el protector
estd deformado como consecuencia de una
mala utilizacién, sera reemplazado.

- Elrelieve de las hojas es iguala 1 mm y ha sido
pre-ajustado en la fabrica.

- Se aconseja, antes de cada cambio de las
hojas, limpiar su alojamiento.

- Se efectia el ajuste de las mesas de entrada
y de salida enla fabrica y ho debe ser modificado.
- La instalacioén de la gufa y su fijacién impiden su
desplazamiento por inadvertencia y el acceso al
porta-herramientas.

- Cuando los mecanismos, por ejemplo el
mecanismo de llamada automatica del protector,
se han usado, seran reempiazados con piezas
sueltas conforme a las especificaciones del
constructor.

Pieza en elaboracion

- Se excluira la elaboracion de las piezas de
madera de una longitud inferior a 150 mm.

- La pieza que debe elaborarse sera4 examinada
con mucho cuidado para detectar defectos tales
como: inclusion de cuerpos extrafios, nudos,
ondulaciones/grietas, huecos/
resquebrajaduras, curvatura.

- Maderas ligeramente curvadas pueden ser
desbastadas en la medida en que dos puntos de
contacto sean mantenidos, pero las maderas
muy curvadas deben ser rechazadas.

- Las piezas mas largas que las mesas de
entrada y de salida deben ser sostenidas por
ejemplo por pies de soporte o por soportes de
rodillos.



EXIGENCES ESSENTIELLES DE SE-
CURITE ET DE SANTE

Dispositifs de securité

- Lesrecommandations du constructeur concernant ' utilisa-
tion des gabarits et dispositifs semblables doivent étre sui-
vies.

- Des poussoirs doiventétre utilisés lors du dégauchissage de
piéces defaibles longueur, lalargeur du poussoir doit étre en
rapportaveclapiéce.

Méthodes de travail

- Lors dudégauchissage le protecteur type pont doit étre régié
aussi prés que possible de la surface supérieure de lapiece.
L'écart ne doit pas dépasser 10mm. -
- L'extrémité du protecteur doit étre en contact avecle guiof }
La piéce doit étre présentée prudement au porte-outils.De. -
qu'elle est passée audessous du protecteur, lamaingauche
doitlamaintenir a platsuriatable de sortie tandis que lamain
droite continue a alimenter doucement .

- Pour les bois larges les risques derejet peuvent étre réduits
encommengant'alimentation par unangle avantderedresser
et de poursuivre l'alimentation du reste du bois.

- Laplupartdes accidents surviennentlors du travail sur chant:
si le bois avance par secousses ou est rejeté la main peut
entrer encontact avec l'outil découvert.

-lebois doit &tre alimenté avec prudence en gardantla
main gauche bien en arriére du porte-outils.

- présenter le bois au porte-outil ; si les lames sont
affutées il n'est pas nécessaire de presser fortement le bois
avecune main oul'autre.

-enleverlamain gauche dubois et la placer derriére le
porte-outils et maintenir le bois contre le guide.

-lorsque I'extrémité des bois est a environ 300 mm A
porte-outil enlever la main droite et continuer a tirer ave:
maingauche pour alimenter. b

Chanfreinage

-Une coupe d'angle ou un chanfrein peuvent étre usinés en
utilisant un gabarit pour supporter la piéce etréaliser I'angle
voulu. Une Iévre de callage importante doit empécher le
mouvement latéral de la piéce. Le support de gabarit doit étre
équipé de lévres situées de chaque cdté de la table de la
machine pour réduire I'effort durantl'alimentation.
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ESSENTIAL HEALTH
AND SAFETY
REQUIREMENTS

Work methods

- When planing the bridge guard must be
set as close as possible to the upper
surface of the piece. The distance must not
exceed 10mm.

- The end of the guard must be in contact
with the fence. The piece must be carefully
introduced to the tool-holder. Once it has
passed below the guard, the left hand
must hold it flat on the outfeed table while
the right hand continues to feed it carefully.
- For wide wood the reject risks can be
reduced by starting the feed at an angle
and then straightening the wood for the
rest of the feed.

- Most accidents happen during edge plan-
ning: if the wood moves forward in jumps
or is rejected the hand can come into
contact with the unprotected tool.

- the wood must be fed carefully
keeping the left hand well behind the tool-
holder.

- introduce the wood to the tool-
holder; if the blades are sharp there is no
need to press the wood with either hand.

-lift the left hand from the wood and
place it behind the tool-holder and keep the
wood against the fence.

- when the end of the wood is about
300 mm from the tool-holder lift the right
hand and continue to pull with the left hand
to feed.

Chamfering

- An angled cut or a chamfer can be
machined by using a template to support
the piece and achieve the required angle.
Alarge wedge must prevent the piece from
moving sideways. The template support
must be equipped with lips situated on
both sides of the machine table to reduce
stress during feed.

Wesentliche
Sicherheits- und
Gesundheitsbestimmungen

Sicherheitsvorrichtungen

- Die Empfehlungen des Herstellers hinsichtlich
der Verwendung der Schablonen und &hnlichen
Vorichtungen missen befolgt werden.

- Beim Abrichten von Werkstiicken geringer |

Lange imilssen Vorschieber verwendet werden,
wobei die _Vorschieberbreite der
WerkstiickgréBe entsprechen muf.

Arbeitsmethoden

- Beim Abrichten mufl die Schutzvorrichtung so
eingestellt werden, daB sie so nahe wie méglich
an der Oberfldiche des Werksticks liegt. Der
Abstand darf nicht mehr als 10 mm betragen.
- Das auflere Ende der Schutzvorrichtung mu
mit der Fihrung in Berthrung stehen. Das
Werkstiick muR vorsichtig zum Werkzeugtrager
gefithrt werden. Sobald es unter der
Schutzvorrichtung durchgelaufen ist, muR es
mit der linken Hand flach auf dem Abnahmetisch
festgehalten werden, wihrend es mit der rechten
Hand langsam vorgeschoben wird,

- Bei breitem Holz kann die Absprunggefahr
verringert werden, wenn mit dem Vorschub bei
einem Winkel begonnen wird, bevor man es
geraderichtet und mit dem Vorschub des
restlichen Holzes fortsetzt.

- Die meisten Unfélie treten bei der Bearbeitung
von Winkein auf: Erfolgt der Vorschub des
Holzes ruckartig oder springt das Holz ab, kann
die Hand mit dem abgedeckten Werkzeug in
Berithrung kommen.

- das Holz muf} vorsichtig vorgeschoben
werden, wobei die linke Hand stets hinter dem
Werkzeugtrdger gehalten werden muR.

- das Holz zum Werkzeugtrager fiihren;
sind die Messer geschiliffen, ist es nicht
notwendig, das Holz mit der einen oder anderen
Hand kraftig vorzuschieben.

- die linke Hand vom Holz wegnehmen
und hinter den Werkzeugtréger legen, das Holz
an die Fihrung driicken.

-wenn das Holzende etwa 300 mm vom
Werkzeugtriger entfernt ist, wird die rechte
Hand weggenommen und mit der linken Hand
weiter geschoben.

Abfasen

Ein Winkelschnitt oder eine Fase kénnen
ausgefihrt werden, indem eine Schablone zur
Aufnahme des Werkstlicks verwendet wird,
auf der der gewiinschte Winkel eingestellt wird.
Eine groe Fihrungsfase verhindert eine seitliche
Verschiebung des Werkstlicks. Die
Schablonenstitze mu auf beiden Seiten des
Maschinentisches mit Lippen ausgestattet sein,
um den Kraftaufwand wéahrend des Vorschubs
zu verringern.
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EXIGENCIAS
ESENCIALES DE
SEGURIDAD Y DE
SALUD

Dispositivos de seguridad

- Las recomendaciones del constructor que
atafien a la utilizacién de las plantillas y a los
dispositivos parecidos seran respetados.

- Topes de mando seran utilizados durante el
desbastado de las piezas de corta longitud, la
anchura del tope estara en relacion con la pieza.

Métodos de trabajo

- Durante el desbastado, el protector tipo puente
estard ajustado tan cerca como sea posible de
la superficie superior de la pieza. La distancia no
rebasard 10 mm.

- El extremo del protector estara en contacto con
la gula. Se presentara la pieza prudentemente al
porta-herramientas. Tan pronto como aquélla
haya pasado por encima del protector, fa mano
izquierda la mantendra a todo lo largo sobre la
mesa de salida, mientras que la derecha
continuara el desbastado de una manera suave.
- Para las maderas anchas, los riesgos de
rechazo pueden ser reducidos al comenzar la
alimentacién por un angulo antes de enderezar
y de continuar la alimentacién del resto de la
madera.

- La mayorla de los accidentes acaecen durante
el trabajo sobre el lado estrecho: si la madera
avanza por sacudidas o es rechazada, la mano
puede entrar en contacto con la herramienta al
descubierto.

- La madera serd alimentada con prudencia
conservando la mano izquierda detras del porta-
herramientas.

- Presentar la madera al porta-herramientas; si
las hojas estan afiladas, no es necesario apretar
con fuerza la madera con una mano u otra.

- Quitar la mano izquierda de la madera y colocarla
detras del porta-herramientas y mantener la
madera contra la guia.

- Cuando el extremo de las maderas esta
aproximadamente a 300 mm del porta-
herramientas, sacar la mano derecha y continuar
a tirar con la izquierda para alimentar.

Achaflanado

- Un corte de angulo o un chaflan pueden ser
elaborados utilizando una plantilla para soportar
la pieza y realizar el angulo deseado. Un filo de
calado importante impedird el movimiento lateral
dela pieza. Elsoporte de plantilla estara equipado
con filos situados en cada lado de la mesa de fa
méquina para reducir el esfuerzo durante la
alimentacion.




PRESENTATION - DESCRIPTION

Attention : les paliers sont équipés de roulements
étanches ne nécessitant aucungraissage ; la présence
des joints d'étanchéité détermine une température de
fonctionnement de ordre de 60° 4 70° . Cette élévation de
température n'aura aucune incidence sur le bon
fonctionnement de votre machine.

S'assurer que les organes de la dégauchisseuse n‘ont pas
été déréglées lors du transport :équerrage du guide |
alignementde latable de sortie en position d'affleurement des
lames (saillie de 1 mm Maxi en rapport de 'arbre) .

-Mettre en place le protecteur de dégauchisseuse etrégler
celui-cienpositionderecouvrement delapartienontravailiante

delarbre. /}

INSTALLATION DU GUIDE DE DEGAUCHISSEUSE:
Introduire le té de blocage du support guide B dans larainure
duchariot coulissant et glisser 'ensemble jusqu'a le position-
ner entre les deux repéres situés au fond de cette rainure.
Bloquer par le bouton A.
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PRESENTATION - DES-
CRIPTION

Caution: The end shields are equipped
with sealed bearings whichdonotrequire
any lubrication ; the presence of the
seals determines aworking temperature
of about 60° to 70°. This rise in
temperature will have no effect on the
running of your machine.

Make sure that the surface planing
components have notbeenupset during
transport: squareness of the fence,
alignment of the outfeed table so that it
is flush with the blades (overhang of
max; 1 mm in relation o the shaft).

- Set the surface planing fence.
-Positionthe surface planing guard and
setthis sothatitcovers the non-working
part of the shaft.

INSTALLING THE SURFACE PLANING
MACHINEFENCE

Piace the locking tee-piece of support
fence Binthe groove of the rolling table
and slideitinto position between the two
markers at the bottom of the groove.
Lock with button A.

Hinweise / Beschreibung
Achtung: Die Lager sind mit
dauergeschmierten Walzlagern
ausgestattet und bendétigen daher
keinerlei Schmierung, die Dichtungen
bedingen eine Betriebstemperatur von
ca. 60° - 70°. Diese
Temperatursteigerung beeintrachtigtin
keiner Weise die Funktionstiichtigkeit
derMaschine.

Vergewissern Sie sich, daR die
Einstellungen der
Abrichthobelmaschinen-Bestandteile
wéahrend des Transports nicht verstelit
wurden: Rechtwinkligkeit der Fihrung,
Axialitdt des Abnahmetisches mit
Bundigkeitsstellung der Messer
(vorstehende Hohe von maximal 1 mm
gegeniiberder Welle).

- Stellen Sie die Abrichtefiihrung ein.

- Stellen Sie die Schutzvorrichtung der
Abrichthobelmaschine auf und stellen
Sie diese so ein, dal sie den nicht
arbeitenden Wellenteil abdeckt.

MONTAGE DER
ABRICHTHOBELMASCHINENFUHRUNG
Fihren Sie das Blockierungs-T-Eisen
der unterstitzenden Fihrung B in die
Rille des gleitenden Wagens ein und
lassen Sie es gleiten, bises zwischchen
denMarkierungeninder Rillezustehen
kommt.

Blockieren Sie mit Drucktaste A.
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PRESENTACION -
DESCRIPCION

Atencion: los cojinetes estan equipados
con rodamientos estancos que no
necesitan ningiin engrase; lapresencia
de sellos de estanqueidad determina
una temperaturade funcionamiento del
ordende60°Ca70°C. Estaelevacionde
temperaturanotendraningunaincidencia
en el buen funcionamiento de su
magquina.

Asegurarse de que los érganos de la
desbastadora no hayan sido
desajustados durante el transporte:
escuadradodelaguia, alineacidénde la
mesa de salida en posicion de nivelado
de las cuchillas (relieve maximo de 1
mm con relacién al arbol).

-Instalar el protector de ladesbastadora
y ajustar éste en posicién de
recubrimiento de laparte que notrabaja
delarbol.

INSTALACION DE LA GUIA DE LA
DESBASTADORA:
Introduciriacorrederaenformade T de
blogueo del soporte guia B enlaranura
delcarrodeslizante y deslizar el conjunto
hasta colocarlo entre las dos sefiales
situadas al fondo de esta ranura.
Bloquear mediante el boton A.



PROTECTEUR DE DEGAUCHISSEUSE
PRESENTATION:

L’utilisation du protecteur est obligatoire

Il coulisse sur la régle profilée fixée surle chantde la table
de sortie de dégauchisseuse.

DESCRIPTION: ;
A Bouton de blocage latéral 2
B Régle coulissante support de guide ’
C Bouton de réglage en hauteur du pont

D Pont de protecteur

E Bras de protecteur

Le pont D, robuste, se souléve au-dessus du porte
outils. Pour le dégauchissage & plat, la mise en hauteur
du pont s'effectue avec le bouton C . Cette position reste
constante grace & un dispositif a ressort qui permet le
retour des piéces usinées au-dessus du pont ;celui-Ci
s'abaisse alahauteur destables pour retrouver sa position
initiale . La forme du pont, aplatie et lisse , permet le
glissement aisé de la main gauche sur la partie supérieure
bombée . On évite ainsilestraces dereprise sur le parement

Dressage deschants : déplacerlatéralementl'ensembie du
protecteur en coulissant la régle profilée B; bloquer par le
bouton A.

)
J

ESCAMOTAGE DUPROTECTEUR:

Afinde dégager complétementle plande travail lors du sciage
de panneaus, il faut escamoter le protecteur sous le niveaude
la table. Pour ce faire, débloquer le bouton A, coulissserau-
maximum le protecteur vers I'extérieur de lamachine, puisen
vissant le bouton C, abaisser celui-ci.
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SURFACE PLANING MA-

CHINE GUARD
PRESENTATION:

Use of a guard is obligatory.

It slides along the scale fixed on to the

edge cant of the surface planing ma-
chine outfeedtable.

DESCRIPTION:

A Lateral locking button

B Fence support sliding scale

C Height of the bridge adjusting button
D Guardbridge

E Guard arm

Adjust bridge height for flat surface
planing by means of knob C. This posi-
tionremains constant thanksto a spring
device, aliowing the planed wood to
return over the bridge, which returns to
its original table-height position. The
guard bridge’sflattenned, smooth shape
allows yourlefthandto slide easily over
the convextop, and protects the returning
workpiece from the cutterblock blades.
Edge trimming- Back off the bridge by
sliding support B. Lock by tightening
button A. The workpiece should slide
neatly between fence and bridge .

FOLDING AWAY THE GUARD

In order to completely clear the table
before the sawing of boards, the guard
must be retracted to underneath table
fevel. To achieve this, slacken knob A,
then slide the guard away fromthe table
as far as it will go. Lower the bridge by
tightening button C.

Schutzvorrichtung der

Abrichthobelmaschine
Hinweis

Die Verwendung der Schutzvorrichtung
istunerlaBlich.

Sie gleitet auf dem Profillineal, das auf
der Kante des Abnahmetisches der
Abrichthobelmaschine befestigtist.

Beschreibung:

A Seitliche Blockierdrucktaste

B Gleitendes Lineal, FUhrungsstitze

C Einstellungsknopf auf Briickenhéhe
D Schutzbriicke

E Schutzvorrichtungsarm

DieBriicke Distrobust, sie kannparatlel
zuden Tischen UberdenWerkzeugtrager
gehoben  werden. Bei der
Flachabrichtung erfolgt die Anhebung
der Brucke mit Drucktaste C. Diese
Stellung wird mit Hilfe eines Federzugs
konstantgehalten, was eine Rickfihrung
der bearbeiteten Werkstticke Gber die
Briicke erméglicht. Diese senkt sich auf
Tischhéhe, umihre urspringliche Posi-
tion wiedereinzunehmen. Die flache,
glatte Bruckenform erméglicht ein
muheloses Gleiten mit der linken Hand
uber den gewolbten oberen Teil. Auf
diese Weise werden Griffspuren aufder
Vorderseite des Werkstlicks vermieden.
Richten der Kanten: Die gesamte
Schutzvorrichtung durch Gleiten des
Profillineals seitlich verschieben; mit
Drucktaste A blockieren.
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PROTECTOR DE

DESBASTADORA
PRESENTACION:

Es obligatoria la utilizacion del protector.
Sedeslizasobrelareglaperfiladafijada
enelladoestrechode lamesadesalida
deladesbastadora.

DESCRIPCION:

A Botén de bloqueo lateral

B Regla deslizante del soporte de guia
C Botdn de ajuste en altura del puente
D Puente de protector

E Brazo de protector

El puente D, macizo, se levanta
paralelamente a las mesas por encima
del porta-herramientas. Para el
desbastadoatodololargo, lapuestaen
alturadel puente se efectiaconel botén
C. Esta posicién sigue constante gra-
ciasundispositivoderesorte que permite
elregreso de las piezas elaboradaspor
encima del puente; éste se baja a la
alturadelas mesasparavolveraencontrar
suposicidninicial. Laformadelpuente,
aplanaday lisa, permite el deslizamiento
facil de la mano izquierda en la parte
superior bombeada, Se evita asi las
huellas dereparacion enel paramento.
Enderezado de los lados estrechos:
desplazar lateralmente el conjunto del
protectordeslizando lareglaperfiladaB;
bloquear mediante el botdn A.



DEGAUCHISSAGE APLAT :

@

Régler le ponten appuicontre le guide. Régler labase du pont
aune hauteur légérement supérieure a la piéce de bois.
En exercant une pression des mains, faire glisser sous le
pont la piece de bois .

En fin de passe, ramener la piéce au-dessus dupont qui
s'abaissera sur latable, puis reprendra sa position pré-
régiée pour une nouvelle passe .

"y

DEGAUCHISSAGE DES CHANTS :

La base du pontreposant sur la table de lamachine (bouton
C), régler celui-ci latéralement (bouton A}, pour ne découvrir
que la largeur de coupe égale a V'épaisseur de la piéce a
usiner .

En exercantune pression des mains contre le guide etvers
le plan des tables , faire glisser la piéce entre le pont et le
guide.

NOTA: pour des bois de faibles sections il est recommandé
d'utiliser le poussoir de fin de passe.

ENTRETIENDUPROTECTEUR:

Une fois par mois :

- évacuer les sciures ou copeaux du pont et du bras

- huiler les articulations et glissiéres

-vérifier de temps entemps le blocage des vis et des écrous

SECURITE : AVANT TOUTENOUVELLEUTILISATION DE
LA DEGAUCHISSEUSE, METTRE L’ENSEMBLE PRO-
TECTEUR EN POSITION DE PROTECTION ET BLOQUER
CELUI-CIAPRES REGLAGE.

-54 -



R

N \/“

U

FLAT PLANING:

Setthebridge againstthe fence. Setthe
base of the bridge at a slightly greater
height than the piece of wood.

By pressing with the hands, slide the
piece of wood under the bridge.

Atthe end of the pass, return the piece
over the bridge whichwill lower ontothe
table, then reassume its pre-set posi-
tion for a new pass.

EDGEPLANING:
With the base of the bridge resting on
the machine table (button C), set the

latter laterally (button A), inordertohave.

a cutting width equal to the thickness of
the piece to be machined.

By pressing against the fence and
towards the table surface, slidethe piece
between the bridge and the fence.

NOTE: Forthinwood, itisrecommended
that you use the end of pass thrustor.

GUARD MAINTENANCE:

Once a month:

-clear the sawdust or shavings fromthe
bridge and the arm

- il the joints and sliding rails
-fromtimetotime check thatthe screws
and nuts are locked

SAFETY: BEFORE USING THE SUR-
FACE PLANING MACHINE ALWAYS
PUT THE GUARDASSEMBLY IN THE
GUARD POSITION AND LOCK IT
AFTERADJUSTMENT.

Flachabrichtung:

Die Brucke so einstellen, dal3 sie andie
Fuhrung stoft. Die Brickenbasis so
einstellen, daf} sie etwas héher als das
Holzstlck liegt.

Das Holzstiuck wird durch Austibung
von Druck mit den Handen unter die
Brucke geschoben.

Am Ende des Durchlaufs wird das
Werkstlick (ber die Brucke
zurGickgeholt, die auf den Tisch sinkt
und danachwieder ihre voreingestellte
Position fur den nachsten Durchlauf
einnimmt.

Abrichtung der Kanten:

Wenn die Brlckenbasis auf dem
Maschinentisch liegt (Drucktaste C),
wird sie seitlich eingestellt (Drucktaste
A), um nur die Hobelbreite, die mit der
Werkstluckbreite identisch ist,
freizugeben.

Lassen Sie das Werkstlck zwischen
Bricke und Fhrung gleiten, indem Sie
mitdenHanden Druck aufdie FUhrungin
Richtung Tischflache ausiben.
Anmerkung: Bei Holz mit geringer
Querschnitifiache wird die Verwendung
des Stossels zur Beendigung des
Schnitts empfohlen.

Waritung der Schutzvorrichtung:

Einmal pro Monat:

- mufl das Sagemehl bzw. die Spane
von der Bricke und vom Arm entfernt
werden;

-mussendie Gelenkverbindungenund
Gleitschienen gedltwerden;

- von Zeit zu Zeit mufd die Blockierung
der Schrauben und der Muttern tberprift
werden.

Sicherheit: Vor jeder neuen
Verwendung der
Abrichthobelmaschine muR die
gesamte Schutzvorrichtung in
Schutzstellung gebracht und nach
Gebrauch blockiert werden.
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DESBASTADO EN PLANO:

Ajustar el puente en apoyo contra la
guia. Ajustar la base del puente enuna
altura ligeramente superior alapiezade
madera.

Ejerciendo una presiéon manual, hacer
deslizar bajo el puente la pieza de
madera.

"Alfinal de la pasada, volver a llevar ia

piezaporencimadel puente que bajara
sobre lamesa, luegoretomar suposicion
pre-ajustada para una nuevapasada.

DESBASTADO DE LOS LADOS
ESTRECHOQS:

Labasedel puente se apoyaenlamesa
de la maguina (boidn C), ajustar éste
jateralmente (botéon A), para sdlo
descubrir la anchura de corte igual al
espesorde la pieza que debe elaborarse.
Ejerciendounapresidn manualcontrala
guia y hacia el plano de las mesas,
hacer deslizarla piezaentre el puentey
laguia.

NOTA: para las maderas de bajas
secciones, se recomienda utilizar el
tope definal de pasada.

MANTENIMIENTO DELPROTECTOR:
Una vez por mes:

- evacuar el serrin o las virutas del
puente y del brazo

- aceitar las articulaciones y las
correderas

-verificarde vezencuando elbloqueode
los tornillos y de las tuercas.

SEGURIDAD: ANTES DE CUALQUIER
NUEVA UTILIZACION DE LA
DESBASTADORA,

PONEREL CONJUNTOPROTECTOR
EN POSICION DE PROTECCION Y
BLOQUEAR ESTE DESPUES DEL
AJUSTE.



REGLAGES

Opération a effectuer aprés avoir débranché laprisede
courant.

La qualité du travail dépend:

-du bon aff(tage et réglage des lames

-de 'alignement correct des tables

-de 'avance des bois appliquée qui doit étre de 'ordre de 6
a8 m/mn.

-du sens de passage du bois en tenant compte de
I'orientation desfibres.

ATTENTION : les lames doivent étre en acier rapide de
bonne qualité d'une dureté suffisante (60 Rockwell HRc
minimum) . les contre fers et les rainures sont repérés 1,2.
Les lames , aff(tables , ne doivent pius étre utilisées
lorsque leur largeur est inférieure & 12 mm.

VEILLEZ TOUJOURS A POSITIONNER CES ELEMENTS
ENCORRESPONDANCE AVEC LES REPERES POUREVI-
TERUNE DEGRADATION DEL’EQUILIBRAGE D’ORIGINE

-
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ADJUSTMENTS

The plug must be disconnected
before this operation is carried out.
The quality of work depends on:

- good grinding and adjustment of the
blades

- correct alignment of the tables
-anapplied advance feed of the wood of
between 6 to 8 m/mn.

- a direction of the pass of the wood
which takes into consideration the di-
rection of the grain.

CAUTION: the blades must be of good
quality high-speed metal which have a
sufficient life-span (60 Rockwell Hrc
minimum). The backing plates and the
grooves are marked 1,2. The blades,
which can be sharpened, must not be
used when their width is less than 12
mm.

ALWAYS POSITION THESE PARTS
INLINEWITH THE BENCH MARKS IN
ORDER TOAVOID DAMAGE TO THE
ORIGINAL BALANCING.

Einstellungen

Vor dem Sdgeblattwechsel muR der
Stecker aus der Steckdose
herausgezogen werden.

Die Qualitat der Arbeit ist abhangig von:
- einem guten Anschliff und einer guten
Einstellungder Messer

-einer einwandfreien Axialitat der Tische
-einem sorgfaltigem Holzvorschub, der
zwischen6und8 m/minbetragen mup.
- der Durchgangsrichtung des Holzes,
wobei auf die Faserrichtung geachtet
werden mul3.

Achtung: Die Messer missen aus
hochwertigem Schnellschnittstahl und
langlebig sein (60 Rockwell Hrc Mini-
mum). Die Gegeneisen und Rillen sind
mit 1 und 2 gekennzeichnet. Die
schleifbaren Messer durfen nicht mehr
benutzt werden, sobald ihre Breite
weniger als 12 mm betragt.

Achten Sie stets darauf, diese Teile
den Markierungen entsprechend
anzubringen, um eine
Verschlechterung der
urspriinglichen Auswuchtung zu
verhindern.
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AJUSTES

Operacién que debe efectuarse
después de haber desconectado la
toma de corriente.

Lacalidad deltrabajo depende:
-detbuen afiladoy ajuste de las cuchillas
-delaalineacion correctade las mesas

. - del avance de las maderas que debe

ser del orden de 6 a 8 m/min.

- del sentido del paso de la madera
teniendo encuentalaorientacidondelas
fibras.

ATENCION: las cuchillas deben serde
acero rapido de buena calidad de una
duracion suficiente (minimo 60 Rocwell
HRc). Los contrahierros y las ranuras
estanindicadoscomo 1, 2. Las cuchillas,
afilables, no seranutilizadas cuando su
anchura es inferior a 12 mm.

TRATE SIEMPRE DE COLOCAR
ESTOS ELEMENTOS EN
CORRESPONDENCIA CON LAS
INDICACIONES PARA EVITAR UNA
DEGRADACION DEL EQUILIBRIO DE
ORIGEN.



UTILISATION:

La table d'entrée permet une épaisseur de passe fixe de
1mm;

Les fers doivent étre réglés au niveau de la table de sortie.

Régler ceux-ci aprés chaque affatage.

Mise en place et réglage du guide; blocage en position par
des boutons situés sur le support.

a

!

La buse d'aspiration A doit étre positionnée sous la table
d'entrée etne nécessite aucun outillage; de partsaformeelle
se positionne d'elle méme entre la table de dégau etla table
deraboteuse montée afond par l'intermédiaire de lamanivelle
B.

N

DEGAUCHISSAGE:
Avant usinage , examiner la planche de bois brute pour
déterminer le passage sur lamachine. Procéder par petites
T R T passes en tenantdu voile et du sens des fibres de la piéce
SO IS SN . z
Lzl de bois. En dressant un chant d'équerre ,exercer une
double pression : latérale ,contre le guide et a la hauteur
de laface de la table de sortie.
L'opération de dégauchissage est réalisée dansie but
d’obtenir une surface plane deréférence , il est donc
conseillé deretirerle minimum de matiére , tout en usinant
[ s complétement la surface . Une face voilée doit étre usinée
P e o o A Aot ) N .

= A R A progressivement en répartissant le gauche sur la table
d’entrée . Une face creuse ou bombée doit étre dressée
suivant croquis cicontre. Nous conseillons 'usinage de la
face creuse dirigée vers les tables .
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USE:

The infeed table allows a fixed pass
thickness of 1 mm,

The irons must be set at the level of the
outfeedtable.

Set theirons after each grinding.

Installing and adjusting the fence; lock
in position by buttons located on the
support.

The dust extraction hood should be
placed under the infeed table- this can
be done without tools: handle B posi-
tions the hood between the planer table
andthe thicknessertable underneath.

SURFACE PLANING MACHINE:
Before machining, examine the plank of
raw wood to determine its pass on the
machine. Start with small passes taking
into consideration any warping and the
direction of the grain of the piece of
wood. To square an edge, exert double
pressure: sideways, against the fence
and at the level of the outfeed table.
The operation of surface planingis carried
out to obtain a flat surface reference;
therefore you are advised toremove the
minimum of material, while completely
machining the surface. A warped sur-
face mustbe machined progressively by
distributing the warp onthe infeedtable.
A hollow or rounded surface must be
trimmed following the diagram opposite.
We advise machining the hollow surface
facing the tables.

Bedienung:

Der Aufgabetisch ermdglicht eine
feststehende Durchlaufdicke von 1 mm;
Die Eisen miussen auf der Hohe des
Abnahmetisches eingesteiltwerden.
Auf- und Einstellung der Fuhrung;
Blockierung in der Position mit den auf
der Stitze befindlichen Drucktasten.

Der Absaugstutzen A muf} unter dem
Aufgabetisch angebrachtwerden, woflr
keinerlei Werkzeug benétigt wird; auf
Grund seiner Form fugt er sich von
selbst zwischen
Abrichthobelmaschinentisch und
Hobelmaschinentisch ein, der mit Hilfe
der Kurbel B bis zum Anschlag
eingeschobenwird.

Abrichthobelmaschine:

Untersuchen Sie das rohe Holzbrett, bevor
Sie mit der Bearbeitung beginnen, um
Uiber die Durchgangsrichtung auf der
Maschine zu entscheiden. Gehen Sie
Jangsam vor (mit geringer Spandicke),
wobei Sie die Verwerfung und die
Faserrichtung des Holzstlickes
beriicksichtigen mussen. Beim Richten
einer Winkelkante muf ein doppeiter Druck
ausgeiibt werden: seitlich gegen die
Fahrung und auf Hbéhe der
Abnahmetischseite.

Der Abrichtvorgang dient dem Ziel, eine
ebene Bezugsfliche zu erhalten, es ist
also ratsam, so wenig Holz wie mdglich
abzuhobeln und gleichzeitig fur eine
vollstandige Bearbeitung der Flache zu
sorgen. Eine hohle Flache muR nach und
nach bearbeitet werden, indem der
verzogene Teil auf dem Aufgabetisch in
mehreren Arbeitsgangen abgehobelt wird.
Eine hohle oder gewdéibte Seite mull der
nebenstehenden Abbildung gemafl
ausgerichtet werden. Wir empfehlen die
Bearbeitung mit der auf die Tische
gerichteten Hohlseite.
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UTILIZACION:

Lamesa de entrada permite un espesor
de paso fijo de 1 mm.

Los hierros estaran ajustados alnivelde
ja mesa de salida.

Ajustar éstos después de cada afilado.
Instalaciony ajuste de la guia; bloqueo
enposicion porlos botones situadosen
el soporte.

La boca de aspiracion A debe estar
colocadadebajode lamesadeentrada
y no necesitaningin utillaje; a causade
su forma se coloca ella misma entre la
mesa de desbastadora y la mesa de
cepilladora montada en el fondo por
medio de la manivela B.

DESBASTADO:

Antes de la elaboracién, examinar la
tabla de maderabruta paradeterminarel
paso enlamagquina. Proceder mediante
pequefas pasadas tomando encuenta
el veladoy el sentidode las fibras de la
piezade madera. Enderezandounlado
estrecho de escuadra, ejercerunadoble
presion: lateral, contra la guia y a la
altura de la cara de la mesa de salida.

Serealiza la operacion de desbastado
conlafinalidad de obtener una superfi-
cie plana de referencia, se aconsejapor
consiguiente retirarel minimodemateria,
siempre elaborando completamente la
superficie. Una cara velada debe ser
elaborada progresivamente repartiendo
la superficie desigual en la mesa de
entrada. Una cara hueca o bombeada
debe ser enderezada segun el croquis
delapaginade allado. Aconsejamos la
elaboracidén de la carahueca orientada
hacia las mesas.



MISE EN ROUTE

- S'assurer de la bonne position du commutateur D sur
l'opération dégauchisseuse.

)

- La mise en route et I'arrét sont obtenus par les boutons du
disjoncteur A.

-Parmesure de sécurité, vérifier qu'ilne reste pas d'outil dans
la pince de la défonceuse.

—"
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START UP

- Make sure that the key selector D is
in the correct position for the surface
planing operation.

Stop / start functions obtained by the
circuit breaker buttons A.

- For safety reasons, make sure thatno
tools are left in the chuck of the routing
machine.

Inbetriebnahme

- Uberprufen Sie, ob der Schalter D auf
Abrichten eingestelltist.

- Die Inbetriebnahme und das
Ausschalten erfoigen durch Betétigung
der Kndpfe des Schutzschalters A.

-Uberpriifen Sie aus Sicherheitsgrinden,
dass kein Werkzeuginder Klemme der
Unterfrasmaschine verbliebenist.
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PUESTA EN MARCHA

-Asegurarse de la posicion correcta del
conmutador D en la operacion
desbastadora.

- Se obtienen la puesta en marchay la
parada mediante los botones del
disyuntor A

- Como medida de seguridad, verificar
quenoquedeningunaherramientaenel
alicate del tupi.



EXIGENCES ESSENTIELLES DE SE-
CURITE ET DE SANTE

-L'observation par l'utilisateur de recommandations d'utilisa-
tion permet de limiter au minimum les risques d'accidents.

- Ne jamais approcher le visage face a I'ouverture de la
raboteuse.

-Ne jamais passer le bras dans ce tunnelavant ‘arrét complet
delarbre.

- Ne jamais manoeuvrer le carter chasse-copeaux avant
Yarrét complet du porte outils.

//‘
-Unlimitateur interdit une prise de passe supérieure a2 mm. }

-La saillie des couteaux est égale a8 1 mm et pré-réglée en
usine .

-l est conseillé avant chaque changement des couteaux de
nettoyer leur logement..

-Débrancher laprise de courant avant d'effectuer tout réglage.

- Le dispositif anti-rejet doit é&tre maintenu enbon fonctionne-
ment pour étre efficace; celui-ci doit étre inspecté a chaque
période d'utilisation.

- La machine ne doit &tre utilisée que si tous les linguets du
dispositif anti-rejet sont présents et exempts de détérioration.

Piéces a usiner:

-L'usinage des piéces de bois d'une longueur inférieure )
I'entraxe des rouleaux d'amenage d'entrée et sortie doit étre—
exclu (soit des piéces inférieures & 135 mm).

-Lapiéce ausiner doitétre examinée avec soin pour détecter
des défauts tels que : inclusion de corps étrangers, noeuds,
ondulations/criques , creux/crevasses , courbure.

- Les pigces plus longues que 2 fois la longueur de latable
doivent &tre supportées par exemple pardes servantesou des
supports a rouleaux.
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ESSENTIAL HEALTH
AND SAFETY
REQUIREMENTS

- Risk of accident is reduced to the
minimum if the user follows the
guidelinesforuse.

- Never move your face towards the
thicknesser opening.

- Never put your arm in this opening
before the shaft has cometoacomplete
stop.

%- Never move the chip driver casing
" before the tool holder has come to a
complete stop.-

- A limiter stops any passage uptake
greater than 2 mm.

- The blade overhang is equal to 1 mm
and is pre-set in the factory.

- You are advised to clean the blade
housing every time the blades are
changed.

- Disconnect the socket before any
adjustments are carried out.

- The anti-reject device must be kept in

"'Bgood working order to be effective; it
f J must be inspected every time the ma-

chine is used.

- The machine must only be used if all

- thefingers of the anti-reject device are

present and show no damage.

Pieces to be machined:

- Pieces of wood shorter than the centre
distance of the axes of the infeed and
outfeedrollers cannotbemachined(i.e.
pieces shorter than 135 mm).

- The piece to be machined must be
carefully examined for defects suchas:
presence offoreignbodies, knots, waves/
cracks, holes/fissures, bends.

- Pieces which are twice as long as the
table must be supported by base sup-
ports or roller supports.

Wesentliche
Sicherheits- und

Gesundheitsbestimmungen
- Durch Einhaltung der
Bedienungsanleitung kann das
Unfallrisiko auf ein Minimum reduziert
werden. _

- Nahern Sie sich niemals mit dem
Gesichtder Hobelmaschinendéffnung.

- Fuhren Sie niemals den Arm in den
Tunnel, bevor die Welle véllig zum
Stillstand gekommen ist.

- Hantieren Sie niemals mit dem
Spanabzuggehause, bevor der
Werkzeugtrager vollig zum Stillstand
gekommen ist.

-Einebegrenzende Vorrichtung chiief3t
eine Bearbeitungsstarke vonmehrals 2
mm aus.

- Die vorstehende Hoéhe der Messer
betrdgt 1 mm und wurde im Werk
voreingestelit.

- Eswird empfohlen, den Messersitz vor
jedem Messertausch zu reinigen.

- Ziehen Sie den Stecker aus der
Steckdose, bevor Sie jegliche
Einstellungvornehmen.
-Dieriickschlaghemmende Vorrichtung
muf} in funktionstichtigem Zustand
erhalten bleiben, um leistungsféhig zu
sein. Sie muR nach jeder
Verwendungspericde untersuchtwerden.
-DieMaschinedarfnurverwendetwerden,
wenn alle Ruckschlagsicherungen der
rackschlaghemmenden Vorrichtung
vorhanden undin gutem Zustand sind.
Zu bearbeitende Werkstiicke:

Die Bearbeitung von Holzstlicken, die
kUrzer als der Abstand zwischen den
Ausrustungswalzen von Aufgabe und
Abnahme sind, istauszuschliefen(das
heifdt, Werkstlcke, die kurzer als 135
mm sind).

- Das zu bearbeitende Werkstick muf
sorgfaltigbegutachtetwerden, umFehler
wie Fremdkérper, Aste, Wellungen /
Ausbuchtungen, Wélbungen,
Verwerfungenfestzustelien.
-Werkstiicke, die langer als die doppelte
Tischlange sind, mUssen beispielsweise
mit Hilfe von Bécken oder Trager mit
Réadern gestutzt werden.
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EXIGENCIAS
ESENCIALES DE
SEGURIDAD Y DE
SALUD

- El respeto por el usuario de las
recomendaciones de utilizacién permite
limitar- al minimo los riesgos de
accidentes.

-Nunca aproximar la cara a la abertura
delacepilladora.

- Nunca pasar el brazo en este tunei
antes de |la parada completa del arbol.
- Nunca maniobrar el carter botador de
virutas antes de la parada completa del
porta-herramientas.

-Unlimitador impide unatoma de pasada
superior a 2 mm.

- El relieve de los cuchillos es igual a 1
mmy hasido pre-agjustado en lafabrica.

-Se aconseja antes de cada cambio de
los cuchillos de limpiar su alojamiento.

-Desconectar latomade corriente antes
de efectuar cualquier ajuste.

- El dispositivo antirechazo sera
mantenido enbuenfuncionamiento para
ser eficaz; éste sera inspeccionado en
cada periodode utilizacién.

- Lamaguina solo debe ser utilizada si
todas las lenglietas del dispositivo
antirechazo estanpresentes y no estan
deterioradas.

Piezas en elaboracion:

- Se debe excluir la elaboracion de las
piezasde maderade unalongitud inferior
a la distancia entre ejes de los rodillos
de alimentacion de entrada y de salida
(es decir piezas inferiores a 135 mm).
- La pieza que debe elaborarse sera
examinada con mucho cuidado para
detectar defectos tales como: inclusion
de cuerpos extrafios, nudos,
ondulaciones/grietas, huecos/
resquebrajaduras, curvatura.

- Las piezas mas largas que tengan 2
veces la longitud de la mesa seran
sostenidos por ejemplo mediante pies
soportes o soportes de rodillos.



PRESENTATION - DESCRIPTION

-Entrainement de I'arbre porte-outils identique a ladégauchis-
seuse.

- Passage de bois : réglage de 4 8 180 mm.

- Pousser le guide de dégau/scie coté toupie.

- Escamoter le protecteur de dégauchisseuse.

-Mettre en place I'éjecteur de copeaux solidaire de lamachine
par sa barre d'articulation.

S
Y
—

UTILISATICN:

Instaliation du systéme d'aspiration:
Solidariser la buse pour l'aspiration et!'éjecteur copeaux.

Basculer 'ensemble au-dessus des tables et venirle position-
nerentre leslévres de ces 2tables. Il est maintenu de chaque
cOté par deux pattes ressort.

Approcher latable deraboteuse al'épaisseurlaplus forte du
bois & usiner par la manivelle (1 tour =2 mm) . La sélection
dePépaisseurdésirée estvisualisée par unréglet millimétrique.
En cas de passe trop forte si la machine a tendance a caler
baisser la table de raboteuse et prendre une passe moins
importante.
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PRESENTATION - DES-
CRIPTION

- Drive of the tool-holder shaft identical
to the surface planing machine.

- Wood passage: adjustment from 4 to
180 mm.

- Pushthe surface planing/sawfence to
the moulding machine side.

- Retract the surface planing machine
guard.

- Position the chip extractor attached o |

the machine by using its hinged bar.

USE:

Installation of the extractor system:
Make surethat the hood forthe extractor
and the chip extractor is firmly fixed.

Move the assembly above the tables
and position it between the lips of the 2
tables. it is kept in place on both sides
by two spring hooks.

Move the thicknessing machine table to
the greatest thickness ofthe woodto be
machined by the wheel (1turn=2mm).
Selection of the thickness required is
shown by amillimetric scale. If the wood
is too thick and the machine starts to

stall, lower the thicknesser table start
again.

- Installieren

Hinweise - Beschreibung
-DerWellenantriebdes Werkzeughalters
ist identisch mit dem der
Abrichthobelmaschine.

-Holzdurchlauf: einstellbarvon4 bis 180
mm.

- Schieben Sie die Fuhrung der
Abrichtehobel-/Sagevorrichtung aufdie
Seiteder Unterfrasmaschine.
-Versenken Sie die Schutzvorrichtung
der Abrichthobelmaschine.

Sie die
Spanauszugseinrichtung, die mit der
Maschine durch die Gelenkstange
verbundenist.

Bedienung:

Installieren Sie das Absaugsystem:
Verbinden Sie den Absaugstutzen mit
der Spanauszugseinrichtung.

Kippen Sie die gesamte Vorrichtung
Uber die Tische und bringen Sie sie
zwischen den beiden Tischkanten an.
Die Befestigung wird auf beiden Seiten
durch zwei gefederte Spannpratzen
gewahrleistet.

Schieben Sie den Hobeltisch mit dem
Handrad (1 Umdrehung=2mm)bisan
die breiteste Stelle des Werksticks.
Die gewiinschte Starke wird auf einem
Millimeterlineal angegeben.

Tendiert die Maschine bei zu starkem
Durchlauf zu blockieren, mufld der
Hobeltisch gesenkt und eine geringere
Durchlaufstarke gewahltwerden.
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PRESENTACION -
DESCRIPCION

- Accionamiento del arbol porta-
herramientasidénticoaladesbastadora.
- Pasode la madera : ajuste de 42180
mm.
-Empujarlaguiadedesbastadora/sierra
delladodeltupi. - - :

- Escamotear el protector de la
desbastadora.

-Instalar el eyector de virutas solidarioa
lamaquinapor subarrade articulacion.

UTILIZACION :

Instalacién del sistema de aspiracion:
Solidarizar la boca parala aspiraciony
el eyector de virutas.

Bascular e} conjunto por encima de las
mesas y llegar a colocar entre los filos
de estas dos mesas. Se mantiene en
cadaladomediante dos patasderesorte.

Aproximar la mesa de la cepilladora al
espesor mas elevado de lamadera que
debe elaborarse por el volante (1
revolucién = 2 mm). Se visualiza la
seleccion del espesor deseadoporuna
regleta milimétrica.

En caso de pasada muy grande, si la
maquina tiene una tendencia a calar,
bajar la mesa de la cepilladora y hacer
una pasada mas pequefia.



Vérifier que la planche de bois ne comporte pas de noeuds
risquant d’occasionner des incidents. Engager franchement
la piéce en tenant compte du sens des fibres du bois.
Laisser la piéce avancer automatiquementtoutenlasoute- .
nant en entrée puis en sortie dans le cas de longueurs
supérieures & 1,50 m. Pour obtenir la cote désirée, il est
conseillé de prévoir une passe de finition de 0,5a1mm,
garantissant une bonne qualité de surface.

Mouchage des bois : une marque peut apparaitre en début
ouen fin de passe sur la piéce usinée; pour y remédier se
reporter au chapitre "Incidents de fonctionnement”.

(}
.

Respecter les valeurs du tableau suivant pour éviter les
surcharges. La valeur de la passe est proportionnelle a: la
largeur et 'essence des bois; au degré d'usure des lames .

TABLEAU D'UTILISATION RATIONNELLE DE LA RABOTEUSE

h

Formation de copeau

A =3,6 m/mn| Epaisseur de passe maxien fonction.de
3 la largeur et de ’essence des bois BOIS

LAMES EN BON ETAT DE COUPE MI-DUR

Unité : mm

LARGEUR DES BOIS

80 100 180 180 ggataigxg:r Fréne
T T S e Hetre, Noyer, Chéne
242 [ 2L [0S Niangon, Sapell
A 3600 mm /mn RESINEUX
a : avance par coupe = - =

12600 coupes / mn 0,28 mm | pjn maritime
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Check that the plank of wood has no knots that could cause accidents. Put the wood in firmly taking into consideration the
direction of the grain. Let the piece move forward automatically while supporting it as it goes in and comes out in the case

of pieces fonger than 1.50 m. To obtain the dimension required, afinishing pass of 0.5to 1 mmis recommended, guaranteeing
good surface quality.

Wood staining: marks can appear on the machined piece at the beginning or at the end of the pass; to stop this see chapter

00perating problemsas.

Respectthe values in the following table in order to avoid overcharging. The vaiue of the pass is in proportion to: the width and
type of wood; the extent of wear of the blades.

b}
’ THICKNESSER RATIONAL USE CHART
A=3,6 m/mn | Max.depth per pass related to wood
a width and species MEDIUM
SOFTWOOD h WELL-SHARPENED BLADES HARDWOOD
- . Unit: mm
Shaving formation
WOOD WIDTHS
DECIDUOUS DECIDUQUS
Poplar, Alder Chestnut, Ash,
Mahogany, Beech, Walnut,
Sipooi\gdah){)gany 15 hd 180 —1  Qak, Niangon,
1|1 (0,8 Sapele Mahogany
RESINOUS : —
White Deal, Fir, A 3600 mm/ mn RESINOUS
N = 2 ——————————— ne
Larch,Redwood a: advance per cut N = T3000 0,28mm Cluster P
\
S
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Vergewissern Sie sich, dal das Holzbrett keine Aste aufweist, die unter Umstanden Zwischenfélle verursachen kénnten.
Fuhren Sie das Werkstiick unter Bericksichtigung der Faserrichtung mit Nachdricken ein. Lassen Sie das Werkstlck
automatisch vorriicken, wobei es bei der Aufgabe und Abnahme im Fall von Langen Gber 1,50 m unterstitzt werden mul3. Um

das gewlinschte MaR zu erhalten, istes empfehlenswert, einen Endfertigungsschnittvon 0,5 bis 1 mm einzuberechnen, der
eine gute Oberflachenqualitat gewahrleistet.

Markieren des Holzes: Am Anfang oder Ende des Schnutts kann das Werkstck eine Marklerung aufweisen. Um das zu
vermeiden, siehe Kapitel “Betriebsstérungen®. :

Halten Sie die nachstehenden Werte ein, um Uberbelastungen zu vermeiden. Der Schnittwert verhait sich proportional zur
Holzbreite und -art und zum Abnutzungsgrad der Messer.

)

TABELLE FOR EINE GEZIELTE BENUTZUNG DER HOBELMASCHINE

W=3 6 m/min | Max. Durchlaufdicke in Abh#ngigkeit von
v Breite und Art der Hblzer MITTELHARTES

MESSER IN GUTEM SCHNEIDEZUSTAND HOLZ

MaBeinheit : mm

WEICHES
HOLZ

Spanbildung

HOLZBREITE

| LAUBHOLZER 8o | 100 180 | 180 ity
Buche, Nubaum,
Niangon-Eiche, Sapelli
v : Vorschub pro “Schnitt =W = __60_0mmme__ 0,28 mm NADELHOLZER

M 12600 Schnitte/min Seekiefer

]

Fichte, Tanne,
Larche, Sequoia
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Verificar que latabla de maderano contenga nudos que corren el riesgo de provocar incidentes. Introducirfrancamente lapieza
tomando en cuenta el sentido de las fibras de lamadera. Dejar que la pieza avance automaticamente siempre sosteniéndola

enlaentrada, luego en la salida en caso de longitudes superiores a 1,50 m. Para obtener la cota deseada, se aconsejaprever
una pasada de acabado entre 0,5 a 1 mm, que garantiza una buena calidad de superficie.

Manchado de las maderas: una marca puede aparecer al comienzo o al final de la pasada en la pieza elaborada; para
remediarlo remitirse al capitulo “Incidentes de funcionamiento”.

Respetar losvalores del cuadro siguiente para evitar las sobrecargas. El valor de la pasadaes proporcional a: la anchuray
la esencia de las maderas; al grado de deterioro de las cuchillas.

CUADRO DE UTILIZACION RACIONAL DE LACEPILLADORA

A = 3,6 m/min | Espesor de pasada max. en funcién de la
Y anchura y de la naturaleza de la madera. MADERA
CUCHILLAS EN BUEN ESTADO DE CORTE | - SEMIDURA
Formacion de la viruta] Unidad: mm
.............. ANCHURADELASMADERAS

ARBOLES FRONDOSOS
FRONDOSOS Castaiio, Fresno, Haya,
Alamo, Aliso, Nogal, Roble, Niangon,
: Caoba, Sipo. 2 Sapelii.
i RESINOSOS a: avance por corte = A = = 0,28 mm RESINOSOS
i Abeto del norte, N 12600 cortes/mn Pino maritimo.
% Abeto, Alerce,
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MISE EN ROUTE:

(\dentique aladégauchisseuse)
- S'assurer de la bonne position du commutateur D sur
I'opération dégauchisseuse.

- La mise en route et I'arrét sont obtenus par les boutons du
disjoncteur A.
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START UP:

(Identical to the surface planing ma-
chine)

-Make sure that the start-up switch D is

inthe correct position for surface planing
operation.

' -Themachineisturned onand offby the
circuit breaker switch A.

Inbetriebnahme:

(wie bei der Abrichthobelmaschine)

- Uberpriifen Sie, ob der Schalter D auf
Abrichten eingestellt ist.

- Die Inbetriebnahme und das
Ausschalten erfolgen durch Betatigung
der Drucktasten des Schutzschalters
A.
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PUESTA EN MARCHA:

(Idénticaaladesbastadora)
-Asegurarse de laposicion correcta del
conmutador D en la operacion
desbastadora.

- Se obtienen la puesta en marcha y la
parada mediante los botones del
disyuntor A.



EXIGENCES ESSENTIELLES DE SE-
CURITE ET DE SANTE

L'utilisation d'une meule oud'undisque aponcer montés dans
la pince est interdite.

Lapiéce doit &tre bridée pendant le mortaisage, le rainurage
etletenonnage.

Avant la mise en route :

Vérifier manuellement la libre rotation de labroche (enlever
la clé de blocage) .

S’assurer d’avoir effectué les différents réglages et blocager '?

Utiliser des outils en parfait état de coupe; enlever périodique-
ment les dépots de résine .

- Positionner 'outil le moins en porte a faux possible.

- Ne pas utiliser d'outil d'un diamétre supérieur a celui
préconiseé.

-Nejamaistravailler en"avalant" (voir chapitre "PRINCIPES
GENERAUXD'UTILISATION").

- Ne jamais travailler a la volée : utiliser le guide (travaux
rectiligne), le palpeur de guidage ou des gabarits selon les
travaux effectués.

- Régler toujours correctement le protecteur déflecteur ¢ ' }
copeaux.

-Endéfoncage pleinbois, la piéce doit toujours étre en appui
sur latable et le palpeur en contact avec le gabarit avant la
mise en route. La profondeur de passe sera donnee par la
remontée de I'outil.

-Vitesse de rotation constante en charge.
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ESSENTIAL HEALTH
AND SAFETY
REQUIREMENTS

Using the chuck to house grinders or
sanding discs is forbidden.

Theworkpiece should be clampedduring
mortising, grooving and tenoning.

Before start-up ;

Manually check thatthe spindleisrotating
freely (Remove the locking key).

Make sure that you have carried out the
various adjustments and lockings.

Only use tools which are in perfect

~cutting condition. From time to time,

removetheresindeposits.

-Positionthe tool with as little overhang
as possible.

-Donotuse atool with a larger diameter
than is recommended.

The workpiece should always befedinto
the tool against the sense of rotation,
never with. (refertothe chapter”general
guidelinesforuse”).

-Neverworkinarush: use the fence (for
straight work), the guiding tracer or
templates depending on the work being
carriedout.

- Always adjust the chip deflector guard
correctly.

~ When shaping solid wood, the piece
shouldalways be supported onthe table
and the tracer should be in contact with
the template before start-up. The depth
of cut will be produced by the height of
the tool.

-Ensure that rotation is constant under
load.

Wesentliche
Sicherheits- und
Gesundheitsbestimmungen

Die Verwendung einer auf die Klemme |

montierten Schieif- oder Polierscheibe
ist unzuldssig.

Das Werkstiick mu? wahrend des
Stemmens,der Anfertigung von Rillen
und des Zapfenschneidens geflanscht
werden.

Vor Inbetriebnahme:

- Uberprifen Sie manuell diefreie Rota-
tion der Spindel (entfernen Sie dazuden
Blockierschissel).

- Vergewissern Sie sich, ob die
verschiedenen Einstellungen und
Blockierungen vargenommenwurden.

- Verwenden Sie einwandfreies
Werkzeug und befreien Sie es von Zeit
zu Zeitvonden Harzablagerungen.

- Achten Sie beim Anbringen des
Werkzeugs darauf, dal’ es sowenig wie
moglich vorsteht.

-Verwenden Sie keinWerkzeug,dessen
Durchmesser grésserals vorgeschrieben
ist.

- Arbeiten Sie niemals mit der
Schieberichtungin Drehrichtung (Siehe
Kapitel "ALLGEMEINE
BEDIENUNGSVORSCHRITTEN").

- Arbeiten Sie niemals freihandig:
verwenden Sie je nach den
auszufthrenden Arbeiten die Fihrung
(beigeradlinigen Arbeiten), den Fuhler
oder Schablonen.

- Achten Sie stets auf eine korrekte
Einstellung des Schutz-
Spanablenkbiechs.

- Bei Frasarbeiten im Vollholz mufd das
Werkstick stets auf dem Tisch
abgestutzt seinund der Fhler mufd vor
Inbetriebnahme mit der Schablone in
Berthrungsein.

- Die Drehzahl bleibt unter Belastung
konstant.
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EXIGENCIAS
ESENCIALES DE
SEGURIDAD Y DE
SALUD

Seprohibe la utilizacionde unamuelao
de un disco de lijar montados en el
alicate.

Lapieza debe estar embridadadurante
elmortajado, el ranuradoy el espigado.

Antes de la puesta en marcha:
Verificar manualmente la libre rotacion
del pasador (quitar lallave de bloqueo).

Asegurarse de haber efectuado los
diversos ajustes y bloqueos.

Utilizar las herramientas en perfecto
estado de corte; sacar periédicamente
los depOsitos de resina.

-Colocarlaherramientalomenos posible
envoladizo.

-Noutilizar laherramientade undidmetro
superior al preconizado.

- Nunca trabajar “tragando” (véase
capitulo“PRINCIPIOS GENERALESDE
UTILIZACION™).

- Nunca trabajar a la volada: utilizar la
guia (trabajos rectilineos), el palpador
de guiado o de las plantillas seglin los
trabajos efectuados.

- Ajustar siempre correctamente el
protector deflectorde virutas.

-Endesfondamiento contodalamadera,
lapiezadebe estar siempre apoyadaen
lamesay el palpadorencontactoconla
plantilia antes de la puesta en marcha.
Laprofundidad de pasada seradadapor
lanueva subida de laherramienta.

- Velocidad de rotacidén constante en
carga.



PRESENTATION - DESCRIPTION

Dégager le plan de travail machine

-Escamotage complet de la lame de scie et du couteau
diviseur sans démontage du protecteur. La plaque de scie
fendue accepte une légeére déformation pour se dégager.

Remettre en place celle-ci aprés escamotage. (Attention,
abaisser la cape de scie avant I'escamotage).

Mettre en place la potence de défonceuse, venir en butée
d'alignement de I'axe de la broche. Bloguer.

A) Levier de montée/baisse et blocage en position du porte
outils.

B) Bouton de réglage de profondeur .

C)iIndex avecréglet gradue.

-74 -



e

PRESENTATION - DES-
CRIPTION

Clear the machine work surface

- Retract the saw blade and the riving
knife completely, without dismantling
the guard. The saw plate will give a little
whenremovingit.

Put the saw plate back in place after
removingthe blade. (Caution: lowerthe
saw cover before retraction).

Place the routing machine bracket in

position, its stop limit aligned with the
spindle pin. Lock.

A) Leverfor up/down movement and for
locking the toolholder in position.

B) Depth adjustment button.

C) Index with a scaled rule.

Hinweise - Beschreibung
Den Maschinenarbeitsplatz frei
machen.

-Das Sageblatt und der Spaltkeil werden
volistandig versenkt, ohne die
Schutzvorrichtung abzumontieren. Die
geteilte Sageplatte kannzur Freilegung
leicht verformtwerden.

Nach dem Versenken kommt diese
wieder an ihren Platz zuriick (Achtung,
die Sageabdeckung wird vor dem
Versenken heruntergedriickt).

Den Arm der Unterfrasmaschine

aufstellen, die Spindelachse in
Axialanschlagstellung bringen.

A) Der Hoch- / Nieder- und
Blockierungshebel in
Werkzeugtragerstellung.
B) Tiefeneinstellknopf.

C) Zeiger mitgraduiertem Lineal.
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PRESENTACION -
DESCRIPCION

Liberar el plano de trabajo de la
maquina.

- Escamoteo completo de Ia hoja de
sierray del cuchillodivisor sin desmontaje
deiprotector. Laplacade sierrahendida
acepta una ligera deformacion para
liberarse.

Volver a instalar ésta después del
escamoteo. (Atencion, bajar lacapade
la sierra antes del escamoteo).

Instalar ellevadizo del tupi, llegar altope

de alineacién del eje del pasador.
Bloguear.

A)Palancade subida/bajada et blbqueo
enposiciondel porta-herramientas.
B) Botdn de ajuste de profundidad.

C)Indice conregleta graduada.



PROTECTEUR

il est fixé dans une rainure située a l'arriére de la table.

Son utilisation est obligatoire pour tous les travaux sauf lors
de I'éxécution d'une mortaise.

©@

O

DESCRIPTION:

A) Chapeau de protection et lunette de guidage
B)Palpeur

C) Boisde guidage

D) Boutons de blocage du bois de guidage

E) Colonne de réglage en hauteur du chapeau et lunette
F) Bouton de blocage du bras escamotable

G) Bras escamotable support chapeau et lunette

H) Bouton de blocage latéral de I'ensemble

J) Bras support horizontal

K) Bouton de blocage en hauteur

L) Support vertical

M) Boutons de blocage sur la table

N) Bouton de blocage de la colonne de réglage en hauteur
P) Bouton de blocage du paipeur

e’

Ce protecteur est composé d'un chapeau de protection
transparent A interdisant la projection des sciures tout en
visualisantlazone de travail. ‘

1l est réglable dans toutes les directions pour s'adapter aux
différents outils et aux dimensions des piéces a usiner.

Il posséde une lunette de guidage pour le travail en
chantournage. .
Sapartie avant G, supportantle chapeau AetlepalpeurB, e )
escamotable afin de permettre 'usinage de grandes piecest \)
faciliter le changement d'outil (bras G et bouton F).

_9 ——
-
—

PRINCIPES GENERAUXD'UTILISATION

TRAVAILEN OPPOSITION:

Il faut dans tous les cas travailler en "opposition" et non en
navalant”. C'esta dire que le déplacement de la piéce doit étre
opposé au sens de rotation de I'outil (voir croquis ci-contre) :
1- sens de rotation de I'outil.

2-travail sur le coté droit de I'outil.

3-travail sur le coté gauche de l'outil.

4-travail surle devant de l'outil.
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GUARD

The guard is fixed into a groove at the
back of the table.

it must be usedfor all work except when
mortise work is being carried out.

DESCRIPTION:

A)Protective coverand guiding steady rest.
B) Tracer.

C) Guiding wood.

D) Locking buttons for guiding wood.

E) Adjustment column above the cover and
steady rest.

F) Locking button for the retracting arm.
G) Retracting arm + cover and steady rest.
H) Side locking button for the unit.

J) Horizontal supporting arm.

K) Height locking button.

L) Vertical support.

M) Buttons for locking onto table.

N) Locking button for the upper adjustment
column.

P) Tracer locking button.

The shaping machine is composed of a
transparent protective cover A which
prevents sawdust from flying out yet
enables you to see the working area.

It can be adjusted in all directions in
orderto adaptboth to different tools and
different sizes of piecestobe machined.
It has a guiding steady rest to enable
you to carry out curved cutting.

Its front part G, which houses the cover
Aandthetracer B, is retractable so that
large pieces can be machined and in
order that the changing of tools can be

easily carried out (arm G and button F). |

GENERAL GUIDELINES FORUSE
INDIRECTION OF FEED:

You must always work in "opposition”.
In other words, the movement of the
piece of wood should be in the opposite
direction of the rotation of the tool (see
drawing opposite):

1 - Rotational direction of the tool.

2 - Work on the right-hand side of the
tool.

3-Work onthe left-hand side of the tool.
4 - Work in front of the tool.

Schutzvorrichtung

Die Schutzvorrichtung ist in einer Rille
aufder Rckseite des Tisches befestigt.
thre Verwendung ist bei allen Arbeiten
unerl&Blich, auer bei der Ausfihrung
eines Stemmlochs.

Beschreibung:

A) Abdeckhaube und Gegenhalter

B) Fuhler

C) Fuhrungsholz

D) Drucktasten zum Blockieren des
Fuhrungshoizes

E) Einstellungsstander in Hohe der
Abdeckhaube und des Gegenhalters

F) Drucktaste zum Blockieren des
versenkbaren Arms

G) Versenkbarer Arm - Stitze der
Abdeckhaube und des Gegenhalters

H) Drucktaste zur seitlichen Biockierung
des gesamten Werkzeugs

J) Waagrechter Stutzarm

K) Blockiertaste in Hochstellung

L) Senkrechte Stitze

M) Blockiertaste auf dem Tisch

N) Blockiertaste des Einstellungsstanders
in Hochstellung

P) Blockiertaste des Fuhlers

Diese Schutzvorrichtung besteht aus einer
transparenten Abdeckhaube A, die das
Wegschleudern von Ségemehl verhindert
und gleichzeitig erfaubt, den Arbeitsplatz
im Auge zu behalten.

Sie kann in alle Richtungen eingesteiit
werden, und somit an die verschiedenen
Werkzeugteile und Abmessungen der
Werkstlicke angepalt werden.

Sie ist mit einem Gegenhalter zum
Profilschneiden ausgestattet.

Der Vordenteil G, der der Abdeckhaube A
und dem Fihler B als Stitze dient, ist
versenkbar, um die Bearbeitung grofler
Werksticke zu ermdéglichen und den
Werkzeugwechsel zu erleichtern (Arm G
und Drucktaste F).

Aligemeine Bedienungsgrundsitze
Entgegengesetztes Arbeiten

in allen Féallen mu “entgegengesetzt” und
nicht mit der Schieberichtung in
Drehrichtung gearbeitet werden, das heifdt,
dafR die Schieberichtung des Werkstiicks
entgegen der Drehrichtung erfolgen muf
(siehe nebenstehende Abbiidung):

1- Drehrichtung des Werkzeugs

2- Arbeiten auf der rechien Seite des
Werkzeugs

3- Arbeiten auf der linken Seite des
Werkzeugs

4- Auf der Vorderseite des Werkzeugs
arbeiten
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PROTECTOR

Esta fijado en una ranura situada en la
parte trasera de la mesa. Su utilizacién es
obligatoria para todos los trabajos saivo
durante la ejecucion de una mortaja.

DESCRIPCION:

A) cubierta de protecciény luneta de guiado
B) Palpador

C) Madera de guiado

D) Botones de blogueo de ta madera de
guiado

E) Columna de ajuste en altura de la
cubierta y de la luneta

F) Botén de bloqueo del brazo escamota-
ble

G) Brazo escamotable soporte de la
cubierta y de la luneta

H) Boton de bloqueo lateral del conjunto
J) Brazo de soporte horizontal

K) Boton de bloqueo en altura

L) Soporte vertical

M) Botones de bloqueo en la mesa

N) Botones de bloqueo de la columna de
ajuste en altura

P) Boton de bloqueo del palpador.

Este protector estd compuesto de una
cubierta de proteccion transparente A que
impide fa proyeccion del serrin al mismo
tiempo que permite visualizar la zona de
trabajo.

Es ajustable en todas las direcciones para
adaptarse a las diversas herramientas y a
las dimensiones de las piezas que deben
elaborarse.

Posee una luneta de guiado para el trabajo
en contorneo.

Su parte delantera G, que soporta la
cubierta A y el palpador B, es escamotable
para permitir la elaboracién de piezas gran-
des y facilitar el cambio de herramienta
(brazo G y botén F).

PRINCIPIOS GENERALESDE UTILIZACION

TRABAJO EN OPOSICION:

En todos los casos, hay que trabajar en

“oposicién” y no “tragando”. Es decir que el

desplazamiento de la pieza debe ser-
opuesta al sentido de rotacién de la

herramienta (véase croquis de al lado):

1- sentido de rotacidn de la herramienta.
2- trabajo en el lado derecho de la
herramienta.
3- trabajo en el lado izquierdo de la
herramienta.
4- trabajo en la parte delantera de la
herramienta.



REGLAGE DU PALPEUR : (& effectuer une seule fois au
premier montage)

L'utilisation du palpeur pour guider le bois est recommande
dans tous les cas de travaux.

L'utilisation d'outils avec guide a billes est possible mais
non nécessaire.

Le palpeur réglable en hauteur peut limiter le soulévementdu
bois. .

Aprés avoir desserrer les boutons de potence et du bras
horizontal régler, au plus juste, la coaxialité du palpeur par
rapport a 'axe de 'outil.

Bloquerenfinderéglage.

REGLAGEDUPROTECTEUR: S
Ne JAMAIS travailier sans ce protecteur.

Abaisser le protecteur a venirtangenter le dessus dela piéce

ou du gabarit, ceci évite le soulévement de la piéce.

MONTAGE D'UN QUTIL -

Mettre ['arbre en position maximun haute.

Introduire la clé d'immobilisation R, fournie avecla machine,
dans le tunnel situé sur le coté de la table afin d'immobiliser

la douille P. ( J

Introduire 'outil dans la pince en le positionnant le moins en
porte a faux possible. Serrer la douille P.

ATTENTION: ne pas oublier d'6ter la clé R avantla mise
en route.

NOTA : au desserrage faire tourner I'écrou jusqu'au déblo-
cage automatique de la pince.
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TRACER ADJUSTMENT: (only to be
carried out once when assembling for
the first time). '

We recommend that you use the tracer
to guide the wood for all work.

The use oftools with arollerbearing is
possible though not necessary.

The height of the tracer canbe adjusted
to limiit the raising of the wood.

After having unscrewed the buttons of
boththebracket and the horizontalarm,
adjust as precisely as possible, the
coaxility of the tracer in relation to the
tool's axis.

Lock, once you have finished the
adjustments.

GUARD ADJUSTMENT:

NEVER work without using the guard.
Lower the guard if you need to draw a
tangent on the top of either the piece of
wood or the templates. By doing this,
youwill avoid the piece of woodlifting up.

TOOL ASSEMBLY:

Place the shatft in its highest possibie
position.

Put the immobilization key R, provided
with the machine, intothe tunnel situated
on the side of the table in order to
inmobilize the socket P.

Place the tool in the chuck making sure-

that you positionit with aslittle overhang
as possible.

Tightencap P.

ATTENTION: don'tforget to take out
the key R before starting the ma-
chine.

NOTE: Whenunscrewing, keep turning
the nutuntil the automaticreiease of the
chuck.

Einstellung des Fuhlers: (wird ein
einziges Mal beim ersten Aufstellen
durchgefiihrt)

Die Verwendung des Fuhlers zur
Holzfihrung wird bei allen Arbeiten
empfohlen.

Die Benutzung von Werkzeug mit
Kugelfithrung ist moglich aber nicht
erforderlich.

Der héhenverstellbare Fuhlerkanndas
Anheben des Holzes begrenzen.
NachL.6sung der Tragerknodpfeund des
waagrechten Arms muf} die Koaxialitat
des Fihlers moglichst genau in bezug
auf die Werkzeugachse eingestelit
werden.

Nachder Einstellung werden die Knépfe
blockiert.

Einstellung der Schutzvorrichtung;
Arbeiten Sie NIEMALS ohne diese
Schutzvorrichtung.

Die Schutzvorrichtung wird
heruntergezogen, um mit dem oberen
Teildes Werkstiicks oderder Schablone
in Berthrung zu kommen, was ein
Anheben des Werkstlicks verhindert.

Montage eines Werkzeugteils:

Stellen Sie die Welle auf die hdchste
Stellungein.

Den Schlissel R zum Festziehen, der
zusammen mit der Maschine geliefert
wurde, in di Aussparung stecken, die
sich an der Tischseite befindet, um die
Buchse zu blockieren.

Flhren Siedas WerkzeugindieKlemme
ein, so daf es so wenig wie moglich
vorsteht. Nun wird die Buchse P wieder
angezogen.

HINWEIS: Nicht vergessen, den
Schiliissel R vor der Inbetriebnahme
zu entfernen.

Anmerkung: Beim Lockern muf} die
Mutter bis zur automatischen
Entsperrung der Klemme gedreht
werden.
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AJUSTE DEL PALPADOR: (se debe
efectuar una sola vez en el primer
montaje).
Serecomiendalautilizaciéndel palpador
para guiar lamadera en todos los tipos
detrabajo.

Es posible lautilizacion de herramientas
con guias de bolas, pero no es
necesaria.

El palpador ajustable en altura puede
fimitar el alzamiento de la madera.
Después de haber afiojado los botones
dellevadizoy delbrazohorizontal, ajustar
de una manera precisa la coaxialidad
del palpador con relacion al eje de la
herramienta.

Bloquear al final del ajuste.

AJUSTE DELPROTECTOR:

NUNCA trabajar sin este protector.
Bajar el protector para que la parte de
encimade lapiezaolaplantillaesténen
posicion tangencial, lo que evita el
alzamiento de la pieza.

MONTAJE DE UNAHERRAMIENTA:
Poner el arbol en la posicién maxima
alta.

introducir fa lilave de inmovilizacion R,
suministrada conlamagquina, eneltunel
situado allado delamesaparainmovilizar
el casquillo P.

Introducir la herramienta en la pinza
colocandola lo menos posible en
voladizo. Apretar el casquillo P.

ATENCION: no se olvide de quitar la
llave R antes de la puesta en mar-
cha.

NOTA: enel aflojamiento, hacer girarla
tuerca hasta el desblogueo automatico
del alicate.



ATTENTION:
- retirer 1a clé avant toute mise enroute.

-vérifierlapropreté de I'ensemble de serrage de I'outil (douilte
et écrou ).

Pour des outils avec queue de 8mm utiliser le manchonfourni
aveclamachine.

VITESSEDE ROTATION:
- la vitesse de rotation de 17000 tr/mn.

Afin d'éviter les éclats lors du travail ne jamais prendre une
passe trop importante en seulefois. Il est préférable d'effec-

tuer 'usinage par passes successives enremontant progres-
sivementl'outil.

.

Une des extrémités du palpeur est usinée a 2 diameétres
différents (12, 8 mm), il est donc possible d'obtenir une prise
de passe de 2 mm en venant se guider successivement sur
Ceux-ci.
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CAUTION:

-Remove key before any start-up.

- Check that the tool’s tightening unit is
clean (cap + nut).

For tools with 8mm tail, use the sleeve
which is provided with the machine.

ROTATIONAL SPEED:
The rotational speed is 17000 rpm.

To ensure against splinters, never
attempt too great a pass in any one go.
It is much better to machine the wood
with several manoeuvres, raising the
tool gradually.

One ofthe tracer ends is machined with
2differentdiameters (12 and 8mm). As
aresult 2mm passage uptakes can be
obtained by successively guiding on
them.

Achtung:

- der SchiUssel mull vor jeglicher
Inbetriebnahme entferntwerden.

- Uberprifen Sie die Sauberkeit der
gesamten Feststellvorrichtung (Buchse
und Mutter).

Bei Werkzeugteilen, die ein Endstlck
von 8 mm aufweisen, verwenden Sie die
mit der Maschine mitgelieferten Stutzen.

Drehzahl:
- die Drehzahl betragt 17000 U / mn.

Zur Vermeidung von Absplitterungen
wahrend der Arbeit sollen niemals zu
groRe Schnitte auf einmal durchgefuhrt
werden. Eine Bearbeitung mit
wiederholten Schnittvorgéngen, wobei
das Werkzeug nach und nach hoch
geschobenwird, ist vorzuziehen.

Eines der Fihlerenden weist 3
verschiedene Durchmesser auf (12, 8
mm) und ermaoglicht somit eine
Schnittabnahme von 2 mm, indem man
mit dessen Fihrung nach und nach
arbeitet.
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ATENCION:

-retirarlallave antes de cualquier puesta
enmarcha.

- verificar la limpieza del conjunto de
apriete de la herramienta (casquillo y
tuerca).

Para las herramientas con mango de 8
mm, utilizar el manguito suministrado
con lamaquina.

VELOCIDAD DEROTACION:
-lavelocidad derotaciénesde17r.p.m.

Paraevitarlas astillas durante el trabajo,
nunca realizar una pasada muy grande
enuna solavez. Espreferible efectuar la
elaboracion por pasadas sucesivas
levantando progresivamente la
herramienta.

Uno de los extremos del paipador esta
fabricado con 2 diametros diferentes
(12, 8mm), es posible, por consiguiente,
obtener una toma de pasada de 2 mm
llegando a guiarse sucesivamente en

| aquéllos.



Pour le moulurage en défongage intérieur procéder al'attaque
de l'usinage au milieu d'une partie droite plutdt que dans un
angle.

De plus bien repérer 'endroit d'attaque car au retour le
passage a cetendroit provoque un a-coup.

Aubesoin faire une passe supplémentaire definition.

UTILISATION:
REALISATION D'UNTENON

Fixer la régle guide C et son support a I'arriere du chariot.

Blocage par poignées.

Monter l'outil et régler sa hauteur de sortie par rapport a la
table suivant la dimension du tenon.

Rabattre le chapeau de protection et régler le palpeur B.
Positionner la piéce & usiner contre larégle. o
Monter la butée H: desserrer les 2 boutons (D et E) puis
introduire I'écrou et la réglette dans la rainure de table.
Coulisser 'ensemblejusqu'au contactdelapiéce, blocage en
postion de labutée parieboutonarriére D. Serrage delapiéce
par l'autre bouton E. ‘

N
Procéder par passes successives d'environ ia moitié de ta~’
fraise.
Procéder par retournement pour I'usinage de 'autre cOté du
tenon.

ATTENTION : le travail de tenonnage demande de la
puissance . Il est donc nécessaire d'appliquer une vitesse
d'avance lente ala piéce pour garantir laqualité du travail et
éviter de surcharger le moteur i
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Forinner shape moulding, startworking
inthe middle of a straight partratherthan
onanangle. )
Clearly identify the starting point as
when you return to this point the pro-
gression towards it can be quite jerky.
If necessary, carry outan extrafinishing
pass.

USE:

PRODUCINGATENON

Fix both the guide plate C and its sup-
port onto the back of the carriage.
Secure withfastenings.

Assembie the tool and adjust its exit
height in relation to the table and
according to the size of the tenon.
Press downthe protective cap and adjust
the tracer B.

Positionthe workpiece against the guide
plate.

Setup the buffer H: loosenthe 2 handies
(DandE) thenputthe screw-nutandthe
little ruler into the groove of the table.
Slidethe ensemble untilthe piece makes
contact, biockage of the buffer position
is made by the handle at the back D.
Locking of the piece by the other handle
E.

Finish approximately half of the tenonin
several goes.

Turn it around in order to machine the
other half.

CAUTION: Tenoning work requiresalot
of power. Therefore, youneedtoapply a
slow advancing speed onto the wood to
guarantee the quality ofthework andto
ensure against motor overload.

Zum Herstellen von Profilen durch
innenseitiges Unterfrasen setzen Sie
die Unterfrase eher in der Mitte eines
geraden Stiicks als in einem geraden
Winkel an.

Markieren Sie diesen Ansatzpunkt, da
beim n&chsten Passieren dieses
Punkteseine Ruckbewegung verursacht
wird.

Falls notwendig, fihren Sie einen zweiten
Schnitt zur Endfertigung durch.

Bedienung:

Durchfihrung eines Zapfens
Befestigen Sie das Fuhrungslineal und
seine Stitze am hinteren Wagenteil.

| Die Blockierung erfoigt mit den

Handgriffen.

Stellen Sie das Werkzeug aufund stelien
Sie die Hohe in bezug auf den Tisch
entsprechend der ZapfengréRe ein.
Klappen Sie die Abdeckhaube herunter
und stellen Sie den Flhler B ein.

Den Anschlag H montieren: die beiden
Knopfe (D und E)I6sen, anschlie ssend
dieMutterunddie Reglette indie Tischnut
einsetzen. Die Einheit vorschieben, bis
sie Kontakt mit dem Werkstick hat.
Blockierung auf Position des Anschlags
mit Hilfe des hinteren Knopfes D.
Einspannen des Werkstucks mit Hilfe
des anderen Knopfes E.

Gehen Sie mit wiederholten Schnitten,
mit ungefahr der halben Frase vor.
ZurBearbeitung deranderenZapfenseite
wird der Zapfen gewendet.

Achtung: DasZapfenschneidenerfordert
viel Leistung. Esist also notwendig, mit
einer geringen Geschwindigkeit
vorzugehen, um die Arbeitsqualitat zu
gewahrleisten und eine
Uberbeanspruchung des Motors zu
vermeiden.
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Para el moldurado en desfondamiento
interior, proceder ala elaboracidn enel
mediode una parte rectaenlugarde un
angulo.

Ademas, localizar correctamente el
lugar del inicio ya que al retorno de la
pasada en este lugar provoca una
sacudida.

Si es necesario, hacer una pasada
suplementariade acabado.

UTILIZACION:

REALIZACION DE UNAESPIGA

Fijar la regla guia C y su soporte enla
partetraseradelcarro.

Blogueo mediante mangos.

Montarlaherramienta y ajustar su altura
de salida con relacion a la mesa segun
ladimension de la espiga.

Bajar la cubiertade protecciény ajustar
el palpador B.

Montar el tope H: aflojar los 2 botones (D
y E), luego introducir la tuerca y la
reglataenlaranuradelamesa. Deslizar
el conjunto hasta establecer contacto
con lapieza, bloqueo enlaposiciondel
tope por el botontrasero D. Apriete de la
pieza mediante el boton E.

Proceder por volteo para la elaboracion
del otro lado de 1a espiga.

ATENCION: eltrabajode espigadoexige
potencia. Es, por consiguiente,
necesario aplicar una velocidad de
avance lentade lapiezaparagarantizar
la calidad del trabajo y evitar la
sobrecarga delmotor.



REALISATION D'UNEMORTAISE

Tracer préalablement I'emplacement de la mortaise sur la
piece.

Escamoter le protecteur en le basculant vers I'arriére et Oter
le bois de guide. :

D
Placer le guide et son support D sur la table de chariot.
Blocage par le bouton E. Régler le guide latéralement suivant
la position de la mortaise: 2 boutons F.
Serrer la piéce a usiner par le serre bois G.
Par l'intermédiaire du levier A escamoter {'outil & mortaiser,
placer & usiner audessus puis remonter l'outiljusqu'aveniren
butée sur celle-ci. Bloquer par rotation le levier A.
Régler ia profondeur de passe enaffichantla cote désirée par
I'index C sur le réglet. Bloquer par le bouton B.
~,
R

Régler la course du chariot déterminant la longueur de la
mortaise:
a) coulisser le chariot a fond de course puis placer en

correspondance avec!'outilune des extrémités dutrace de la
mortaise.

b) Serrer Ja piéce de bois contre le guide par le serre bois G.

c) Déplacer le chariotdelavaleur de lalongueur de la mortaise
et appliquer la butée H sur le rebord de table.
Bloquer le bouton J situé sur le guide.
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PRODUCING AMORTISE

First, trace the position of the mortise
onto the wood. '

Retractthe guard by tilting it backwards;
andremovethe guidingwood.

Place the fence and its support D onto
the table carriage.

Secure with button E. Adjust the fence
sideways according to the position of
the mortise: 2 buttons F.

Clampthe piece of woodto be machined
with the wood press G. '
By using lever A, retract the mortise
tool, place the piece to be machined
above, thenlift the tooluntilit meets the
piece.

Lock by turning lever A.

Adjustthe depth ofthe pass by indicating
the required dimension on the ruler with
index C. Lock with button B.

Adjustthe carriage runwhich determines
the length of the mortise:

a) Slidethe carriage tothe end of its run,
then place one of the ends of the mortise
tracing in contact with the tool.

b) Clamp the piece of wood againstthe
guide using the wood press G.

¢)Movethe carriage for the length ofthe
mortise and place the end limit H onthe
edge ofthe table.

Lock button J situated onthe guide.

Durchfuihrung eines Stemmiochs
Zunachst wird die Stemmlochstelie auf
dem Werkstiick markiert.

| Versenken Sie die Schutzvorrichtung,

indem Sie sie nach hinten kippen und
dasFuhrungsholzentfernen.

Legen Sie die Fuhrung und die
Unterstiitzung D auf den Wagentisch.
DieBlockierung erfolgt mit der Druckiaste
E. Stellen Sie die Fihrung gemafR der
Stemmlochstelle seitlich ein: 2
Drucktasten F.

Klemmen Sie das Werkstick mit dem
Holzdriicker G fest.

Nun wird das Stemmlochwerkzeug mit
Hilfe des Hebels A versenkt und das
Werkstick darGber gelegt, dann wird
das Werkzeug wieder heraufgeholt, bis
es an das Werkstlck anstdit. Die
Blockierung erfolgt durch Drehung des
Hebels A.

Stellen Sie die Schnittiefe ein, indem
das gewinschte MafR mit dem Zeiger C
auf dem Lineal angegeben wird.
Blockieren Sie mit Drucktaste B.

Stellen Sie den Schlittenhub ein, mit

- demdie Stemmiochléngefestgelegt wird:

a) Lassen Sie den Wagen bis zum
Anschlag gleiten, dann wird eines der
beiden Endender Stemmiochliniendem
Werkzeug entsprechend angeordnet.
b) Driicken Sie das Holzstick gegendie
Fuhrung mit Hilfe des Holzdriickers G.
c) Schieben Sie den Wagen
entsprechend der Stemmlochlénge und
setzen Sie den Anschlag H an den
Tischrand.

Blockieren Sie die auf der Fuhrung
befindliche Drucktaste J.
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REALIZACION DE UNA MORTAJA
Trazarpreviamente el sitiodelamortaja
en lapieza.

Escamotear el protector basculandolo
hacia atras y quitar la madera de guia.

Colocar la guia y su soporte D en la
mesa de carro.

Bloqueo mediante elboton E. Ajustarla
guialateralmente seguiinla posiciénde
la mortaja: 2 botones F.

Apretar la pieza que debe elaborarse
mediante el aprietamadera G.

Por intermedio de la palanca A
escamotear la herramienta de mortajar,
colocarenlaposiciénaelaborarencima,
luego volver a levantar la herramienta
hasta llegar al tope en ésta. Bloquear
por rotacion la palanca A.

Ajustar la profundidad de pasada
poniendo lacotadeseadaenelindice C
en laregleta. Bloquear por el boton B.

Ajustar el recorrido del carro que
determina la longitud de la mortaja:

a) hacer deslizar el carro hasta el fondo
del recorrido, luego colocar en
correspondencia conlaherramientauno
de los extremos del trazado de la
mortaja.

b) Apretar la pieza de madera contrala
guiamediante el aprietamadera G.

c) Desplazar el carro en el valor de la
longitud de la mortajay aplicar el tope H
en el reborde de mesa. Bloguear el
botén J situado en la guia.



PRINCIPE D'USINAGE D'UNE MORTAISE:

1- Percer deux trous aux extrémités de la mortaise

2-Entre cesdeux trous, exécuter plusieurs percages jointifs.
(laphase suivante serafacilitée parlaqualité des pergages).

3- Egaliser la mortaise par va et vient de latable, d'abord a
Ientrée, puis progressivement jusqu’aufond (retirerfréquem-
ment 'outil de la mortaise pour faciliter le dégagement des
copeaux ).

REALISATIONDE MOULURES:
Montage du bois de guidage:
Il est fixé par 2 vis et 2 boutons sur le support tole.

3

il sertau guidage de lapiéce lors delaréalisation de moulures
!

rectilignes.

Moulurage rectiligne au guide d'une petite piéce:

Régler le chapeau protecteur, la lunette de guidage et le
palpeur légérement au dessus de la piece afin d'obtenir 1a
protectionlors du '((ayai,l.
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GUIDELINES FOR MORTISE

Stemmloch-Bearbeitungsprinzip:

MACHINING:

1 - Drill two holes at either ends of the
mortise.

2-Between thesetwoholes, drill several
edge-to-edge holes (the next stage will
be madeeasier ifthese are well drilled).

3 - Smooth the mortise by going back
andforwardoveritwiththe table, firstat
the front and then slowly moving towards
the back (remove the mortise bit at
regularintervals so thatthe chips canbe
easily cleared).

PRODUCING AMOULDING:

Mounting the guiding wood:

Itis fixed by 2 screws and 2 buttons onto
the plate support.

It guides the piece of wood when
producing straight mouldings.

A straight moulding for a small piece of
wood:

Adjustthe guard cover, guiding steady-
rest and tracer just above the piece of
wood so that you are protected when
working.

1- Bohren Sie zwei Lécher an den
Stemmlochenden.
2-Zwischendenbeiden Lochernwerden
mehrere, aneinanderstolende
Bohrungen vorgenommen. (Die néchste
Phase wird durch die Qualitat der
Bohrungenerleichtert).

3- Die Stemmidcher werden zunachst
beider Aufgabe, dannnachund nachbis
zum Ende durch das Hin- und
Herschieben des Tisches ausgeglichen
(heben Sie das Werkzeug héaufig vom
Stemmioch ab, um die Ausldsung der
Spane zu erleichtern).

Anfertigung von Profilen:

Montage . des Formholzes:
Es wird mit 2 Schrauben und 2
Drucktasten auf der Blechstitze
befestigt.

Es dient der Fuhrung des Werkstlcks
bei der Anfertigung von geradlinigen
Profilen.

Anfertigung vongeradiinigen Profilenan
kleinen Stiicken mit FUhrung:

Stellen Sie die Abdeckhaube, den
Gegenhalter und den Fuhler soein, dai
sie leicht Gber dem Werkstuck liegen,
um wahrend des Arbeitens geschuitzt

Zu sein.
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PRINCIPIO DE ELABORACION DE
UNAMORTAJA:

1 -Taladrar dos orificios en los extremos
de la mortaja.

2 - Entre estos dos orificios, realizar
varias taladros juntados. (La fase
siguiente sera facilitada por la calidad
de los taladros).

3-Nivelarlamortajamediante un vaivén
delamesa, primeroenlaentrada, luego
progresivamente hasta elfondo (retirar
frecuentemente la herramienta de la
mortaja para facilitar la evacuacion de
las virutas).

REALIZACIONDE MOLDURAS:
Montaje de lamadera de guiado:
Estafijado por 2 tornillosy 2 botones en
el soporte de chapa.

Sirve al guiado de la pieza durante la
realizacion de molduras rectilineas.

Moldurado rectilineo con guia de una
pequefnapieza:

Ajustar la cubierta protectora, la luneta
de guiadoy el palpador ligeramente por
encima de la pieza para obtener la
proteccion durante eltrabajo.



EREnRn

Moulurage rectiligne au guide d'une grande piéce:

Escamoter la partie avant du protecteur afin de permetire le
passage de Ia piece le long du bois de guidage.

Rabattre le protecteur avant toutes autres opérations.

Moulurage de piéces de forme:

Oter le bois de guidage.

Régler la hauteur du chapeau de protection iégérement au
dessus de la piéce.

Positionner le palpeur en contact surle chant de la piece afin
d'obtenir e guidage de celle-ci.
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A straight moulding for a large piece of

Anfertigung von geradlinigen Profilenan

Moldurado rectilineo con guia de una

wood: ‘
Retract the front part of the guard to

enable youto positionthe piece of wood
along the guiding wood.

Replace the guardtoits original position
before continuing with any operation.

Moulding shaped pieces of wood:
Remove the guidingwood.

Adjust the height ofthe protective capto
just over the piece of wood.

Position the tracer in contact with the
edge of the piece of wood in order that
the latter can be guided.

kleinen Sticken mit Fiohrunag:

piezagrande;

Versenken Sie den vorderen Teil der
Schutzvorrichtung, um das Werkstlick

am Fuhrungsholz entlang schieben zu
kdénnen.

Klappen Sie die Schutzvorrichtung
zurlick, bevor Sie jegliche andere
Arbeitsgénge vornehmen.

Anfertigung von geformten Profilen:

Escamotear la parte delantera del
protector para permitir el paso de la
piezaalolargodelamaderade guiado.

Bajar el protector antes de cualquier
otraoperacion.

Moldurado de piezas de forma:

Entfernen Sie das Fihrungsholz.
Stellen Sie die Hohe der Abdeckhaube
so ein, dal sie leicht Gber dem
Werkstuck liegt.

Positionieren Sie denFuhler so, daib er
mit der Kante des Werkstucks in
Beriihrung kommt, damit dieses gefihrt
werdenkann.
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Quitar lamadera de guiado.

Ajustar la altura de la cubierta de
proteccionligeramente porencimadela
pieza.

Colocar el palpador en contacto con el
\ado estrechode lapieza paraobtenerel
guiado de ésta.



MISE EN ROUTE

- S'assurer de la bonne position du commutateur D sur
fopérationdéfonceuse.

- La mise en route et I'arrét sont obtenus par les boutons du
disjoncteur A.
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START-UP

Ensure that starting switch D is in the
shaping position.

The machineis turned on and off by the
circuit breaker switch A.

Inbetriebnahme

- Uberprufen Sie, ob der Schaiter D auf
Frasen eingestelitist.

- Die Inbetriebnahme und das
Ausschalten erfolgen durch Betétigung
der Drucktasten des Schutzschalters
A.
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PUESTA EN MARCHA

-Asegurarse de laposicion correcta del
conmutador D enla operacion tupi.

- Se obtienen la puesta en marchay la
parada mediante los botones del
disyuntor A.




EXEMPLES DE TYPE DE TRAVAUX
REALISABLES

USINAGE D'UNE RAINURE TRANSVERSALE :

e

—— -

@

o e — o —— ———

——— - ——— — -

Pour une rainure légérement plus large que le diamétre de
I'outil utiliser la partie étagée dupalpeur afin d'obtenir une prise
de passe sur un cdté de la rainure : attention selon le coté
retouché, déplacer la piéce dans le bon sens afin de ne pas
travailler en"avalant”.

i
1

MOULURAGE EN DEFONCAGE (découpe au gabarit) :

Lors de cette opération il est nécessaire de réaliser un
montage congu d'une part pour fixer le gabarit de guidage A
et d'autre part maintenir les deux parties, centrale et exte- -
risure qui vont se séparer: J
- fixer la piéce B sur une planche C en mettant des vis a
I'extérieur de lazone de gabarit puisfixer le gabaritde guidage
A en utilisant des vis suffisamment longues de fagon a
traverser la planche C et maintenir ainsi la partie centrale.
ATTENTION : éloigner les pointes des vis de la zone d'usi-
nage. Dans le gabarit dégager les zones ou I'outil va passer.
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EXAMPLES OF THE
TYPE OF WORK
PRODUCED

TRANSVERSAL GROOVE
MACHINING:

f

Foragroove whichis slightly wider than
the diameter of the tool, use the stepped
part of the tracer in order to obtain a
passage uptake on one side of the
groove. Caution: Depending on the
side which has been altered, move the

N piece of wood inthe correct direction so

__as to be always working against the
sense of rotation.

SHAPED MOULDING (cutting with a
template):
-~_ During this operation you must have a
e mouldingwhichboth attaches the guiding
template A and holds the middle and
outer parts which will be separated:
- Fix piece B onto a board C by placing
screws on the outside of the template
zone ,then fix the guiding template A
using screws which are long enough to
penetrate board C and hold the middie
part.
CAUTION: Movethe screw points away
fromthemachiningarea. Inthetemplate,
clearthose areas throughwhichthe tool
will pass.

Anwendungsbeispiele

Bearbeitung einer schrég verlaufenden
Rille:

Wollen Sie eine Rille anfertigen, die
etwas breiter als der
Werkzeugdurchmesser sein soll,
verwenden Sie denabgestuften Teil des
FUhlers, um eine Bearbeitungsstarke
auf der einen Rillenseite zu erhalten.
Achtung: jenachdem, aufwelcher Seite
die Nachbesserung ausgefuhrt wurde,
mull das Werkstiick in die richtige
Richtung verschobenwerden, umnicht
mitder Schieberichtungin Drehrichtung
zuarbeiten.

Anfertigung von Profilen mit der
Unterfrasmaschine (Schablonenschnitt):
Fur diesen Vorgang muBd ein Aufbau
durchgefuhrt werden, der dazu dient,
einerseits die FUhrungsschablone Azu
befestigen und andererseits die beiden
zutrennenden Teile (den mittleren und
denauleren Teil) zusammenzuhalten:
-befestigen Sie Teil B auf einem Brett C,
indem Sie an der Auflenseite der
Schablonen Schraubenanbringen; dann
befestigen Sie die Fuhrungsschablone
A, wobei ausreichend lange Schrauben
verwendetwerdenmissen, umdas Brett
C zudurchbohrenund somitdenmittleren
Teilfestzuhalten.

Achtung: entfernen Sie die
Schraubenspitzen aus dem
Bearbeitungsbereich. Halten Sie die
Schablonenzonen frei, an denen das
Werkzeug vorbei gefihrtwird.
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EJEMPLOS DE TIPO DE
TRABAJOS

REALIZABLES

ELABORACION DE UNA RANURA
TRANSVERSAL:

Fijar una plantilia de guiado en la pieza
quedebe elaborarse. Prever sulongitud
de manera querebase suficientemente
la pieza para asegurar el guiado en la
entraday en la salida.
Paraunaranuraligeramente masancha
queeldiametrode laherramienta, utilizar
la parte escalonada del palpador para
obtenerunatomade pasadaenunlado
de la ranura: atencién segun el lado
retocado, desplazarlapiezaenelbuen
sentido paranotrabajar “tragando”.

MOLDURADOEN
DESFONDAMIENTO (corte con
plantilia):

Durante este operacion, es necesario
realizar un montaje concebido, poruna
parte parafijar la plantillade guiado Ay,
por otra, mantener las dos partes, cen-
tral y exterior que se separaran:
-fijarla pieza Benunatabla C poniendo
tornillos en el exterior de lazona de la
plantilla, luegofijar la plantillade guiado
A utilizando tornillos suficientemente
largos de manera atrabajariatablaCy
mantener asi la parte central.

ATENCION: alejar las puntas de los
tornilios de lazonade elaboracion. Enia
plantilia liberar las zonas donde la
herramienta pasara.
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MOULURAGE D'INTERIEUR

Fixer un gabarit & l'arriére de la piece a usiner. Régler I'outil
tangent au bois et mettre le vernier de la commande de
montée de toupie au zéro. Positionner le palpeur légérement
en appuli sur la piéce. _

Effectuer la prise de passe en remontant I'outil par étapes
successives jusqu'a la cote désirée.

I est souvent préférable defaire une rainure d'ébauche al'aide
d'unoutilarainer.

USINAGE DE MOULURES ARETEES :

Fixer une butée d'attaque sur la piéce a usiner. Régler le
palpeur afin qu'ilvienne enappui sur celle-ci. Repérer partracé
l'arrét de fa moulure. Effectuer Fusinage par petites passe™ )
jusqu'at'obtention de laforme désirée. -




INTERIOR SHAPED MOULDING:

Fix a template to the back of the piece
tobemachined. Setthe tool at atangent
to the wood and put the vernier of the
moulding machine lifting control/
commandtozero. Placethe tracerlightly
against the piece.

Carry out the passage uptake by lifting
the tool bit by bit until the required size
isreached.

itis often preferable to start the groove
by using a grooving tool.

MACHINING OFRIDGE

MOULDINGS:

Fix a connected thrust bearingontothe
piece to be machined. Adjustthe tracer

so that it rests on the piece. Mark by
fracing where the moulding stops. Carry:
out the machiningby small passes until

the shaperequired is achieved.

Innenprofile:

Befestigen Sie eine Schablone auf der
Rickseite des Werkstlicks. Stellen Sie
das mit dem Holz in Berihrung
kommende Werkzeug ein und den No-
nius der Frasmaschinensteuerung auf
Null. Positionieren Sie den Fuhler so,
danR erleicht auf dem Werkstlck aufliegt.

Stellen Siedie Bearbeitungsstérke ein,
indem Sie das Werkzeug etappenweise
bis zumgewinschtenMaR hinauffUhren.

Esistoftempfehlenswent, eine Rohrille

mit Hilfe eines Nutwerkzeugs
anzufertigen.

Bearbeitungvon Kantprofiien:

Befestigen Sie einen Positionieranschiag
auf dem Werkstick. Stellen Sie den
Fuhler so ein, dal er auf diesem zu

liegen kommt. Markieren Sie das

Profilende. Fithren Sie die Bearbeitung
mit kleinen Schnitten durch, bis die
gewinschte Form erreichtist.
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MOLDURADO DE INTERIOR:
Fijarunaplantillaen la parte trasera de
lapiezaque debe elaborarse. Ajustar la
herramienta tangente a la madera y
poner el nonio del mando de subidadel
tupi en cero. Colocar el palpador
ligeramente apoyado en la pieza.
Efectuar latomade pasada subiendo ia
herramienta por etapas sucesivashasta
la cota deseada.

Amenudo, es preferiblehacerunaranura
de desbaste con ayuda de una
herramientaderanurar.

ELABORACION DE MOLDURAS
ARISTADAS:

Fijar untope de ataque en la pieza que
debe elaborarse. Ajustar el palpador
para que se apoye en ésta. Marcar con
trazado elfinal de lamoldura. Efectuarla
elaboraciéon mediante pequefias
pasadas hastaobtenerlaformadeseada.




INCIDENTS

CAUSES

REMEDES

Le disjoncteur déclenche

Blocage d'unorgane
Surcharge moteur
Manque de tension et coupure de cou-

rant. Surintensité par court circuit
Fusible hors d'état

Mettre hors tension et vérifier les points
principaux

Outils désafflités , avance trop rapide ,
passetropimportante

Vérifier I'installation et actionner a nou-
veaulinterrupteur

Changerlefusible

Baisse de vitesse en cours de
travail

“ITensionde courroie insuffisante

Courroie usée portantdanslefond dela
gorge
Outils désaffités

Tendre lacourroie (sans exagération)
Changerla courroie

Aff(tage (Respecterlesanglesd'origine)

Vibration avec outils montés

Outilsdéséquilibrés

Lame de scie voilée, affitée
inégalement ouflasque encrassé

Soigner{'affitage, faire I'équilibrage des
outils , -
Changerlalame ou net}byer

les flasques de scie

i

Lors du sciage le bois coince ou
est rejeté

Couteaudiviseur mal aligné oufaussé

Lame avec voie mal adaptée
Guidenonparalleie

Régler l'alignement ouleremplacer

Changerlalame
Réglage du guide

La lame de scie brdle le bois

Lame usée, voie trop faible
Lame encrassée

Changerlalame; Affitage

Nettoyage

Coulissement difficile du chariot de
de sciage et tenonnage

Encrassement du systéme de déplace-
ment '

Nettoyage des vés de guidage

Mauvais entrainement des bois en
rabotage

Epaisseur de passe trop forte
Le bois est engagé en biais

Le rouleau cannelé est encrassé ou ac-
cumulation de copeaux sous les paliers
derouleaux ‘
Courroie d'entrainementdes boisendom-
magée

Arréteretdiminueriaprofondeur de passe
Arréter et introduire la piéce correcte-
ment

Effectuer le nettoyage des

éléments

A
N

Changer la courroie

Mouchage desbois endébutouenfinde
rabotage

Mauvais dégauchissage

Porte afauxtrop importantdelapiecede
bois

Mauvais réglage desfers
Encrassement des paliers et rouleaux
d'entrainement ‘

Dégauchir & nouveau pour assurer une
planeité parfaite

Soutenir la piece en entrée et en sortie
parlintermediairede servantes
Réglerlensemblé desfers

Nettoyerles réulé"é,ux etles4logements
depaliers

La piéce de bois n'est pas usinée en
paralléle ou présente undéfautd'équer-
rage en sortie de rabotage

Lames malis réglées

Mauvais dégauchissage

Régler les lames en parali¢le avec la
table _
Reprendre une passe endégauchissage

Mouchage de bois en sortie de dégau-
chissage

Les fers sont réglés au dessous du ni-
veau de latable de sortie
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N

INCIDENTS

CAUSES

SOLUTIONS

Circuitbreaker triggered off

Locking of component
Motor overload

Lack of voltage and power cut. Short
circuitoverload
Damagedfuse

Remove voltage and check main points
Unsharpened tools, advance feed too
fast, pass too great
Checkinstallationand reactivate isolating
switch

Changefuse

Speed decrease duringpass

Insufficient belttension

Worn belt running in throat bottom
Unsharpenedtools

Tautenbelt (not excessively)

Changebelt
Grinding (respect original angles)

Vibration of assembled tools

Blades incorrectly adjusted

Warped orincorrectly ground saw blade
or soiled disc

Careful grinding, make necessary
adjustments
Change blade or clean saw discs

Wood jams or is ejected during sawing

Incorrectly aligned orwarped riving knife
Inappropriate blade track
Fence not in parallel

Adjust alignment or replace
Changeblade
Adjustfence

Saw blade burns wood

Worn blade, track too small
Soiledblade

Change blade -grinding
Cleaning

Sawing and tenoning carriage has
problems sliding

Soiled feed system

Cleaning of guide V pieces

Wood notfed correctly whenthicknessing

Thickness of pass too high

Skewed wood feed

Fluted roller soiled or accumulation of
chips under the bearingrollers
Woodfeed belt damaged

Stop and reduce depth of pass

Stop and introduce piece correctly
Cleanthe parts

Change the belt

Wood stained at beginning or end of
thicknessing

Incorrect surface planing
Wood piece overhang too great

Irons incorrectly adjusted
Soiled bearings andfeedrollers

Repeat surface planingto ensure perfectly
smooth surface

Support the piece at entry and exit by
supportingbases

Adjust the iron unit

Clean the rollers and the 4 bearing
housings

The piece of wood hasnotbeen machined
inparallel or has levelling defects coming
out of the thicknesser

Incorrectly adjusted blades

Incorrect surface planing

Adjust the blades parallel to the table

Repeat a pass in the surface planing
machine

Wood stained coming out of the surface
planing machine

Irons adjusted below the level of the
outfeedtable

Adjustthe ironstothe level of the outfeed
table :
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Betriebsstorungen

Ursachen

Behebung

Der Sicherheitsschalter schaltet sich
aus

Blockierungeines Teils
Uberbeanspruchung des Motors
Spannungsabfall und Stromausfall.

Uberlastung durch Kurzschiu®.
Schadhafte Sicherungen

Netzstecker herausziehen und die
wichtigsten Teile Uberprifen
Abgenutzte Werkzeugteile, zurascher
Vorschub, zu grofier Durchlauf
Uberprifen Sie die Anlage und betétigen
Sie nochmals den Schalter. Die
Sicherungauswechseln

Geschwindigkeitsverringerungwahrend
der Arbeit

Unzureichende Keilriemenspannung

Abgenutzter Keilriemen arbeitet in der
Kehle der Keilrigmenscheibe
Stumpfes Werkzeug

Den Keilriemen spannen (nichtzu sehr!)

Den Keilriemen auswechseln

o)

Schieifen (die urspringlichen Winkel
mussendabei bertcksichtigt werden)

Vibrierenbei montierten Werkzeugteilen

Schlecht gewuchtetes Werkzeug

Verzogenes, ungleichmafRig
geschliffenes Séageblatt oder
verschmutzter Flansch

Sorgféltig schleifen, die Werkzeugteile
wuchten

Das Sageblatt auswechseln oder diefi

Sagenfianschereinigen

- - -BeimSagevorgangverkeilt sichdas Holz

oder wird weggeschieudert

Schiecht eingerichteter oder verbogener
Spaltkeil

Schlecht ausgerichtetes Sageblatt

Die FUhrungist nicht parailel

Die Ausrichtungeinstellen oder ersetzen
Das Séageblatt auswechseln
Die Fuhrungeinstellen

Das Sageblatt verbrenntdas Holz

Abgenutztes Sagebilatt, zu schmaler
Séageschlitz
Verschmutztes Sageblatt

Das S&geblatt auswechseln; Schleifen
Reinigen

Erschwerties Gleiten des Sage- und
Zapfenwagens

Verschmutzungdes Fihrungssystems

Reinigungder Fihrungswege

Schiechte Holzférderung beim Hobeln

Zu grofle Schnittbreite
Das Holzwurde schrag eingelegt

Die gerippte Walzeist verschmutzt oder
es besteht eine Spaneanhaufungunter
denWalzenlagern

Der Holzvorschubriemenist beschadigt

Abschaltenund die Schnittiefe verringern
Abschalten und das Werkstick richtig
einfUhren

Die Werkzeugteile reinigen

Den Keilriemen auswechseln

Markierungen auf dem Holz am
Hobelanfang oder-ende

Schlechtes Abrichten
Das Werkstlck hang zu stark Uber
Die Abrichteisen sind schlechteingestelit

Die Lager und Vorschubrollen sind
verschmutzt

Nochmals abrichten, um eine perfekte
Giatte zu erreichen

Das Werksttck beider Aufgabe undder
Abnahme mit Hilfe. von Stutzbdcken
stitzen Alle

Eiseneinstellen

DieWalzenunddie4 Lagersitzereinigen

Das Holzstuck wird nicht parallel
bearbeitet oderweist Einwinkelfehleram
Ende des Hobelvorgangs auf.

Die Messer sind schiecht eingestelit
Schlechtes Abrichten

Die Messer parallelzum Tisch einstellen
Nochmals einen Abrichtschnitt
durchfuhren

Markierungen auf dem Holz am Ende
des Abrichtvorgangs

Die Eisen sind unterhalb des
Abnahmetisches eingestellt
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INCIDENTES

CAUSAS

REMEDIOS

El disyuntor se desconecta

Bioqueo de unorgano
Sobrecarga del motor
Falta de tension y corte de corriente.

Sobreintensidad por cortocircuito.
Fusiblefuerade servicio.

Desconectary verificar los puntos prin-
cipales

Herramientas desafiladas, avance muy
rapido, pasadamuy grande

Verificar la instalacion y accionar de
nuevo el interruptor

Cambiarelfusible

Bajade velocidad durante el trabajo

Tensionde lacorreainsuficiente
Correausadaquellegahastaelfondode
lagarganta

Herramientas desafiladas

Tensar lacorrea (sin exageracion)
Cambiarlacorrea

Afilado (Respetar los angulo de origen)

Vibracién con herramientas montadas

Herramientas desequilibradas

Hoja de sierra velada, afilada
desigualmente o disco obstruido.

Pulir et afilado, hacer el equilibrado de
las herramientas

Cambiar la hoja o limpiar los discos de
lasierra

. ) Duranteelaserrado, lamaderase atasca
oesrechazada

Cuchillodivisor alineado incorrectamente
ofalseado

Hojacon viamal adaptada
Guiaquenoesparalela

Ajustar la alineacion o reemplazarla

Cambiar lahoja
Ajuste de la guia

LLa hoja de sierra quema la madera

Hojausada, via muy baja
Hoja sucia

Cambiar la hoja. Afilado
Limpieza

Deslizamientodificildel carrode aserrado
yespigado

Ensuciamiento del
desplazamiento

sistema de

Limpiezade las correderas de guiadoen
formadeV

Arrastre incorrectode las maderasenel
cepitlado

Espesor de pasada muy grande

La madera ha sido introducida en la
maquina oblicuamente

El rodillo acanalado esta sucio o hay
acumulacidnde las virutas debajodelos
cojinetes de rodillos

Correade accionamiento de lamadera
daitada

Parar y disminuir {a profundidad de
pasada

Parar e introducir la pieza correctamente
Efectuar la limpieza de los elementos

Cambiar lacorrea

[t

Manchado de las maderas alcomienzo
o al final de!l cepillado

Desbastadoincorrecto

Saliente muy grande de la pieza de
madera

Ajuste incorrecto de los hierros
Ensuciamientode los cojinetes y rodillos
de accionamiento

Beshesterdenuevepareaseguraroms
laneidad perfecta

Sostener lapiezaenlaentradayenla

salida por medio de los pies soporte

Ajustar el conjunto de los hierros

Limpiar los rodillos y ios 4 alojamientos

de los cojinetes

Lapiezademaderanoeselaboradaen
paralelo o presenta un defecto de
escuadrado a la salida del cepillado

Hojas desajustadas

Desbastadoincorrecto

mesa
Volver a realizar una pasada en
desbastado

Manchado de las maderas a la salida
del desbastado

Los hierros estan ajustados por encima
del nivel de la mesa de salida

Ajustar los hierros al nivel de estamesa
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La machine est graissée avant son départ de notre usine .
Les moteurs électrigues n'exigent aucun entretien particu-
lier (roulements étanches).

L’ensemble des paliers d’'arbres de dégau. et de scie
circulaire sont équipés de roulements étanches et ne néces-
sitent aucun entretien.

La mécanique d'avance des bois et paliers de rouleaux
entraineurs sont équipés de bagues autolubrlflantes ne né-
cessitant pas de graissage.

Il est recommandé de nettoyer la machine une fois par
semaine ou apres chaque utilisation lors d'un emploiintensif.
Lesrouleauxd'avance des bois enraboteuse, s'encrassentsi
vous travaillez des bois résineux ou peuplier, il est conseillé
de les maintenir propres ainsi que les logements de paliers.
Les surfaces des tables doivent étre entretenues avec un
produit de glissement, genre silbergleit ou molycote ; cettf‘*>
application facilitant le glissement du bois. »
Les systemes de guidage et de montée/baisse de latable de
raboteuse doivent étre nettoyésrégulierement.

Nous déconseillons I'application de produittrop gras quiont
tendance a former amalgame avec les sciures de bois,
durcissant les déplacements (se conformer au tableau de
graissage).

MATERIEL ELECTRIQUE :

La garantie ne sera pas accordée pour tout équipement
électrique (Disjoncteur , moteur , commutateur) sur lequel
Futilisateur aura effectué une interventionde démontage .

REGLAGES (Ceux-ci sont effectués en usine, intervenir
avec précaution car ils requiérent une bonne compé-
tence) -

Scie circulaire : s )
Lalame de scie est réglée en usine afin d'obtenir la perpen-
dicularité avecle plan detravail (une butée assure ceréglage).
Dégauchisseuse:

Les tables d'entrée et de sortie sontfixes et sontréglées en
usine afin d'obtenir la prise de passe fixe de 1 mm ainsi que
leuralignement correct.
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The machine shall be lubricated before
leaving ourfactory.

The electrical motors do not require any
special maintenance (sealed bearings).
The shaft bearings of the surface planing
machine and circular saws are equipped
with sealed bearings and do notrequire
any maintenance.

Thewoodfeed andthefeedrollerbearings
are equippedwith autolubricating rings
and do not need lubrication.

We recommend that the machine be
cleaned weekly, or after each case of
intensiveuse.

Thewoodfeedroliers of the thicknessing
machine become soiled if you are

~~working resinous or poplar wood. We

) recommend that you keep them clean
as well as the roller housings.

The surfaces of the tables should be
treated with a lubricant, type silbergleit
or molycote; this application facilitates
the sliding of the wood.

The guidingandraising/lowering systems
ofthe thicknessing machine table must
becleanedregularly.

The use of very greasy products is not
recommended, as they tend to mix with
the sawdust, which causes problems for
the movement of the machine (refer to
the lubricationtable).

ELECTRICALMATERIAL:

The guarantee will not apply to any
electrical equipment (circuit breaker,
motor, starting switch) which the user
has subjectedtoanykind of disassembly.

ADJUSTMENTS (These are carried
out in the factory, intervene with
caution as these require a high
degree of expertise)

Circular saw:

The saw blade is set in the factory in
order to obtain perpendicularity with the
work surface (a stop limit ensures this
adjustment).

Surface planing machine:

Theinfeed and outfeed tables are fixed
and are set in the factory in order to
obtainthe passage uptakefixedat 1 mm
as well as their correct alignment.

Die Maschine wird vor Verlassen des
Werks geschmiert. Die Elektromotoren
erfordern keine besondere Wartung
{dichte Lager).

Alle Abricht-und Kreisségenwelleniager
sind mit dichten Lagern ausgestattet
und erfordern keinerlei Wartung.

Die Holzvorschubmechanik und die
Antriebsrollenlager sind  mit
selbstschmierenden Ringen
ausgestattet und benétigen daher
keinertei Schmierung.

Es wird empfohlen, dieMaschine einmal
wéchentlichbzw. nach jeder intensiven
Benutzung zu reinigen.

Es wird empfohlen, die
Holzvorschubrollen sowie die Lagersitze
der Hobelmaschine sauber zu halten,
insbesondere wenn Sie mit Holiz von
Nadelbaumen oder Pappelholz arbeiten.
Die Tischoberfiachen mussen einem
Gleitmitte! (Silbergleit oder Molycote)
eingelassen werden, was das Gleiten
des Holzes erleichtert.

Die Fihrungs- und Hoch/
Niederstellsysteme des Hobeltisches
mussenregelmanig gereinigt werden.
Wir raten von der Anwendung von zu
fetten Mitteln ab, die dazu neigen, mit
dem Sagemehl Klumpen zubilden, was
zu einer Erschwerung des Gleitens fuhrt
(richten Sie sich nach der
Schmiertabelle).

Elektromaterial:

Die Garantie fur das Elektromaterial
(Sicherheitsschalter, Motor, Schalter)
wird nicht gewahrleistet, wenn es vom
Benutzer ausgebautwurde.

EINSTELLUNGEN (Diese werdenim
Werk durchgefiihrt, gehen Sie
vorsichtig vor, da dies gute
Sachkenntnis erfordert)

Kreissage:

Das Sageblatt wirdim Werk eingestellt,
umeine Rechiwinkligkeitgegentber der
Arbeitsfiache zu erhalten (diese
Einstellung wird durch einen Anschlag
gewahrleistet).

Abrichthobelmaschine:

Die Aufgabe-und Abnahmetische sind
feststehend und werden im Werk
eingestellt, um eine feststehende
Bearbeitungsstarke von 1 mm sowie
eine korrekte Ausrichtung zu erhalten.
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La maquina esta engrasada antes de su
partida de la fabrica. Los motores eléctricos
no exigen ningtin mantenimiento especial
(rodamientos estancos).

El conjunto de los cojinetes de los arboles
de la desbastadora y de ia sierra circular
estédn equipados con rodamientos
estancos y no necesitan ningun
mantenimiento.

La mecénica de avance de las maderasy
los cojinetes de rodillos accionadores
estan equipados de anillos
autolubrificantes y no necesitan ningan
engrase.

Se recomienda limpiar la maquina una vez
por semana o después de cada utilizacién
durante un empleo intensivo.

Los rodillos de avance de la madera en
cepilladora se ensucian si Ud. trabaja con
maderas resinosas o alamo, se
recomienda mantenerios limpios asi como
los alojamientos de los cojinetes.

Las superficies de las mesas deben ser
mantenidas con un producto de
deslizamiento, tipo silbergleit o moiycote;
esta aplicacion facilita el deslizamiento de
la madera.

Los sistemas de guiado y de subida/
bajada de la mesa de la cepilladora deben
ser limpiados periddicamente.

No le aconsejamos la aplicaciéon de
productos muy grasos que tienden a formar
amalgama con el serrin de madera,
endureciendo los desplazamientos
(conformarse al cuadro de engrase).

MATERIAL ELECTRICO:

No se aplicara la garantia para cualquier
equipo eléctrico (Disyuntor, motor,
conmutador) sobre el cual el usuario habra
efectuado una intervencién de
desmontaje.

AJUSTES (Estos han sido efectuadosen
la fabrica, intervenir con precaucién ya
que requieren una excelente
capacitacion).

Sierra circular:

Lahoja de sierra estéa ajustada enlafabrica
para obtener la perpendicularidad con el
planc de trabajo (un tope asegura este
ajuste).

Desbastadora:

Las mesas de entrada y de salida estan
fijadas y ajustadas en la fabrica para
obtener la toma de pasada fija de 1 mm asi
como su alineacién correcta.



REGLAGE DES LAMES DE COUPE

POURDESRAISONS DE SECURITE ETDERENDEMENT
. NOUS PRECONISONS L'AFFUTAGE DES LAMES avant
que l'aréte tranchante ne soit trop émoussée (profiter du

démontage pour nettoyer les cannelures de I'arbre et des
contrefers).

Lo réglour E en appui sur la table de sortie, engagerles 2
taquets on prise sur le biseau et la goupille dans le
dégagement d'une des vis. Desserrer légérement, par rotation
adroite, les vis a téte carrée F des contre-fers pour que les
ressorts de comprassion &jectent les lames de V'arbre en
appui sur la face de référence durégleur E.

En finde réglage, bloguer énergiquementchaque lameen
débutant par les vis F située a chague extrémite de l'arbre.

NOTA : un nouveau réglage s'effectuera seulementapres
{'aff(tage des lames.

ATTENTION:

* lahauteur deslames nedevra pas étreinférieur a 12 mm,
pour garantir le serrage coirect. Controler apres plusieurs
affitages  que cette cote minimale est respectée.

* les contre-fers et les rainures de'arbre sont repéres pa
des numéros .Positionner toujours ces éléments en’
correspondance avec Cces reperes pour éviter une
dégradation de I'équilibrage d'origine .
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ADJUSTMENT OF

CUTTING BLADES

FOR REASONS OF SECURITY AND
PERFORMANCE, WE RECOMMEND
GRINDING THE BLADES before the
cutting edge becomes too blunt (take
advantage of dismantling to clean the
grooves of the shaftandbacking plates).
With the levelling device (supplied with
the machine) placed on the outfeed
table, the 2 stops butted against the
tablelip andthe pinresting inone ofthe
cutterblock grooves (as shown), gently
unscrew, by turning to the right, the
square headed screws (F)thusreleasing

. the blades and allowing the springs to

pushthem againstthe referenceface on
the underside of the ievelling device.
When adjustment is satisfactory, lock
the blade fast by retightening, fromthe 2
ends of the cutterblock inwards, the
screws F. Repeat the process for the
secondblade.

NOTE: anewadjustmentneedbecarried
out only after grinding of the blades.

CAUTION:

* the height of the blades must be no
less than 12 mm to guarantee correct
clamping. After several grindings check
that this minimum dimension is
respected.

*the break irons and the grooves of the
shaft are marked with numbers. Always
position these parts according to these
numbers to avoid damaging the original
balance.

Einstellung

Schneidmesser

Aus Sicherheits- und Ertragsgrinden
empfehlen wir, fir das Schleifen der
Messer zu sorgen, bevor die
Schneidkante zu sehr abgestumpft ist
(nutzen Sie das Abmontieren zur
Reinigung der Wellenrippen und der
Gegeneisen.)

Wenn die Einstellungsvorrichtung E auf
den Abnahmetisch gesttztist, werden
die beiden Nasen, die mit Balien und
Splint verbunden sind, in eines der
Schraubeniocher gefihrt. Lockern Sie
die Kantschrauben F der Gegeneisen
durch Rechtsdrehen, damit die
Druckfedern die Messer aus der Welie
ausstoRen, die sich auf die Bezugsseite
derEinstellungsvorrichtung E stitzt. Bei
Abschluf der Einstellung werden alle
Messer fest blockiert, wobei mitden an
den beiden Wellenenden liegenden
Schrauben F begonnenwird.

der

Anmerkung: eine neue Einstellung wird
erst nach Schleifen der Messer
vorgenommen.

Achtunq:

-DieHohe der Messer darf nichtweniger
als 12 mm betragen, um eine
ordnungsgemale Einspannung zu
gewahrleisten. Uberprifen Sie nach
mehreren Schieifvorgangen, ob dieses
Mindestmal noch vorhandenist.

- Die Gegeneisen und Wellenrillen sind
durch Nummern gekennzeichnet.
Positionieren Sie diese Teileimmerden
Markierungen entsprechend, um eine
Beeintrachtigung der urspringlichen
Ausgleichung zu vermeiden.
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AJUSTE DE LAS

HOJAS DE CORTE
PORRAZONES DE SEGURIDADYDE
RENDIMIENTO, PRECONIZAMOSEL
AFILADO DELASHOJAS antes de que
la arista cortante no esté demasiado
desafilada (aprovechar deldesmontaje
para limpiar las ranuras del arbol y los
contrahierros).

El ajustador E en apoyo en la mesa de
salida, encajar los 2tacosentomaenel
bisel y la grupilla en el compartimento
de uno de los tornillos. Aflojar
ligeramente, mediante rotacién a la
derecha, los tornillos de cabeza
cuadrada F de los contrahierros para
que losresortes de compresioneyecten
las hojas del arbol en apoyo sobre la
cara de referencia del ajustador E. Al
final del ajuste, bloquear con energia
cadahojaempezando porlostornillos F
situados en cada extremo del arbol.

NOTA: se efectuara un nuevo ajuste
Unicamente después del afilado de las
hojas.

ATENCION:

*|a altura de las hojas no serainferior a
12 mm, para garantizar el apriete
correcto. Controlar después de varios
afilados que esta cota minima sea
respetada.

* los contrahierros y las ranuras del
arbol han sido marcados con numeros.
Colocar siempre los elementos en .
correspondencia con estas marcaspara
evitarundeteriorodel equilibriodeorigen.



DESIGNATION

{\ J

CODE NB REFERENCE
PIECESD’USURE
DEGAUCHISSEUSE : _
Courroie arbre dégau 2575458 00 1 Poly V 559 J5
Roulement de palier 354207500 1 6202 2RS
Roulement c6té mécanique 3542009 00 1 6204 2RS
Lames de dégauchisseuse 2595163 00 2 Long = 180 mm
Contre-fers 13 56 020 10 2
Vis de contre-fers 1537039 20 6
Ressort de lame 3535066 00 4 N° 86
RABOTEUSE :
Courroie de réduction 2575457 00 1 Poly V 432 J4
Courroie de réduction 2575464 00 1 Poly V610 J5
Bagues de palier 353904500 4 Bagues autolubrifiante C 16x22x20 FP15
Linguet anti-rejet 13 96 005 30 18
DEFONCEUSE :
Courroie d’arbre 257530200 1 Poly V 508 J4
Roulement de broche 354204800 1 600322
Roulement de broche 354208800 1 60012Z2Z
Bois de guide 1339047 10 1
SCIE CIRCULAIRE :
Courroie de palier 2575083 00 1 Poly VV 483 J4
Roulements de scie 354209100 2 6202 RS
Grille de scie (lame @ 200 mm) 1429 062 10 1
Lame de scie @ 200 mm 2585047 10 1
PIECES DETERIOREES
ACCIDENTELLEMENT :
Pignons de colonne 14 61037 10 4
Chaine de montée rabot 137301710 1 45 maillons
Carter chasse copeaux 135443310 1
Buse d'aspiration rabot 135209110 1
Roue dentée DP 130 1497 03210 1
Roue dentée DP 26 1497 03110 1
Plaque de maintien des billes 1471727 10 2
Billes 355300200 18
Chapeau de protection 139201810 1
Pont protecteur dégau 149126710 1
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DESCRIPTION CODE NB REFERENCE
WEARING PIECES
SURFACE PLANING MACHINE:
Surface planing shaft belt 2575458 00 1 Poly V 559 J5
Roller bearing 354207500 1 6202 2RS
Mechanical side bearing 3542009 00 1 6202 2RS
Surface planing blades 2595163 00 2 Long = 180 mm
Break irons 13 56 020 10 2
Break iron screw 1537039 20 6
Blade spring 3535066 00 4 N° 86
THICKNESSING MACHINE:
Reduction beit 2575457 00 1 Poly V432 J4
Reduction belt 2575464 00 1 Poly V610 J5
Bearing rings 353904500 4 Self-lubricating rings C 16x22x20 FP 15
Anti-kick back fingers 13 96 005 30 18
SHAPING MACHINE:
Shaft belt 257530200 1 Poly V 508 J4
Spindle bearing 3542048 00 1 600322
Spindle bearing 354208800 1 6001272
Guiding wood 1339047 10 1
CIRCULAR SAW:
Bearing strap 2575 083 00 1 Poly V 483 J4
Saw rollers 354209100 2 6202 RS
Saw grid (blade 8 200 mm) 142906210 |1
Saw blade 8 200 mm 2585047 10 1
ACCIDENTALLY DAMAGED
PARTS:
Height adjustment pinions 146103710 4
Height adjustment chain 137301710 1 45 chain links
Chip driver casing 135443310 1
Plane extraction hood 1352091 10 1
DP 130 cogged wheel 1497 03210 1
DP 26 cogged wheel 149703110 1
Ball bearing retaining plate 147172710 2
Ball bearings 355300200 18
Protection cover 139201810 1
Surface planer guard bridge 149126710 1
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Bezeichnung Code Anzahl Verweis
Verschleifdteile
Abrichthobelmaschine:
Wellen-Keilriemender
Abrichthobelmaschine 257545800 Poly V 558 JR
Walzlager 354207500 1 6202 2RS
Lager auf der mechanischen 354200900 1 6204 2RS
Abrichtmesser 259516300 2 Lange = 180 mm
Gegeneisen 135602010 2
Gegeneisenschrauben 153703920 6
Messerfeder 3535066 00 4 Nr. 86
Hobelmaschine:
Reduktionskeilriemen 257545700 1 PolyV 432 J4
Reduktionskeilriemen 2575464 00 1 Poly V610 J5
Lagerringe 353904500 4 Selbstschmierringe C 16 x22 x20 FP15
Rickschlagsicherung 1396 005 30 18
Unterfrdsmaschine:
Wellenkeilriemen 257530200 1 Poly V 508 J4
Spindelwelle 354204800 1 600327
Spindelwelle 354208800 1 60012Z
Kreissage:
Lagerkeilriemen 257508300 1 Poly V 483 J4
Sagelager 354209100 2 6202RS
Sagegitter (Sageblattdurchmesser
200 mm) 1429062 10 1
Sageblatt (Durchmesser200 mm) 2585047 10 1
Unfallbeschéadigte Teile:
Standerritzel 146103710 4
Hebekette der Hobeimaschine 137301710 1 45 Glieder
Spanauszuggehause 135443310 1
Hobelabsaugstutzen 135209110 1
ZahnradDP 130 149703210 1
ZahnradDP 26 149703110 1
Kugelhalterungsplatte 1471727 10 2
Kugeln 355300200 18
Abdeckhaube 139201810 1
Schutzbriicke des Abrichthobels 1491267 10 1
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DESIGNACION CODIGO CANT. REFERENCIA
PIEZAS DE USO
DESBASTADORA:
Correadel arbol de ladesbastadora 257545800 1 Poly V 559 J5
Rodamientode cojinete 354207500 1 6202 2RS
Rodamiente lado mecanico 3542009G0 1 6204 2RS
Cuchillas de desbastadora 259516300 2 Long =180 mm
Contrahierros 135602010 2
Tornillosde contrahierros 153703920 6
Resorte de cuchilla 3535066 00 4 N° 86
CEPILLADORA:
Correade reduccion 257545700 1 Poly VV 432 J4
Correade reducciéon 257546400 1 Poly V610 J5
Anillos de cojinete 353904500 4 Anillos autolubrificantes C 16x22x20FP15
Lengletaantirrechazo 1396 00530 18
TUPI
Correadel arbol 257530200 1 Poly vV 508 J4
Rodamiento de pasador 354204800 1 6003272
Rodamiento de pasador 354208800 1 6001272
Maderadeguia 1339047 10 1
SIERRACIRCULAR:
Correadecojinete 257508300 1 Poly V 483 J4
Rodamientos de sierra 354209100 2 6202 RS
Rejilla de sierra (hoja « 200 mm) 142906210 1
Hoja de sierra « 200 mm 2585047 10 1
PIEZAS DETERIORADAS
ACCIDENTALMENTE:
Pifones de columna 1461037 10 4
Cadenade subida delacepiiladora 137301710 1 45esiabones
Carter botadorde virutas 135443310 1
Bocade aspiracion de la cepilladora 135208110 1
Ruedadentada DP 149703210 1
Ruedadentada DP 149703110 1
Placa de sujecion de las bolas 177172710 2
Bolas 355300200 18
Cubiertade proteccion 139201810 1
Puente protector de ladesbastadora 149126710 1
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FREQUENCEDENETTOYAGE

1 fois par mois O 1 fois par semaine O

Vés de guidage et galets de chariot - Nettoyage sans lubrifiant

Plan de travail - Nettoyage et produit de glissement

Pignon et chaine de la table de raboteuse - Pétrole - Huile
‘Glissiere d’inclinaison et articulation de scie - Pétrole Graisse )

Systéme de montée/baisse de défonceuse - Nettoyage sans lubrifiant

OO0 ©C

CONSEILSDENETTOYAGE

Les roulements de dégau et scie sont étanches et graisses.

Nettoyer soigneusement tous les points avant graissage . Eviter les exces

Nettoyer les tables et appliquer un produit de glissement (Silbergleit - Molycote) .

La mécanique d'avance des bois et paliers de rouleaux sont équipés de bagues autolubrifiantes ; PAS DE GRAISSAGE.
Maintenir propre les rouleaux d'avance des bois ainsi que les logements de palier qui s'encrassent si vous travailiez des
résineux oudu peuplier.

Les moteurs électriques n’exigent aucun entretien particulier (roulements étanches) .

Nettoyer les systémes de montée/baisse de raboteuse avec unmélange huile/pétrole , effectuer plusieurs courses totales
de montée-descente puis appliquer de I'huile fluide .
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FREQUENCY OF CLEANING

Once a month O Once a week O

Steering vee-pieces and carriage roliers - Cleaning without lubricant

Working surface - Cleaning and anti-friction product

Tilted slide rails and saw hinges - Parafin / Grease

@ Pinion and chain of thicknessing machine - Parafin - Oil

Shaping machine raising/lowering system - Cleaning without lubricant

CLEANING RECOMMENDATIONS

The roller bearings of the surface planing machine and saw are seafed and [ubricated.

Carefully clean all points before lubrication. Excessive use to be avoided.

Cleantables and apply alubricant (silbergleit, Molycote).

The woodfeed mechanism and the roller bearings are equipped with self-lubricating rings; NO LUBRICATIONNECESSARY.
Keep the wood advance feedrollers cleanaswell as the bearing housing which becomes soiled if you work resinous or poplar
wood.

The electrical motors do not require any special maintenance (sealed bearings).

Cleanthe thicknessing machine raising/lowering systems withan oillparafin mixture, carry out several raising-lowering runs
then apply the fluid oil.

-109 -



Reinigungsabstdnde

Einmal monatlich O Einmalwochentlich O

Fahrungswege und Wagenrollen - Reinigung ohne Schmiermittel

Arbeitsflache - Reinigen und Gleitmittel

Zahnrad und Kette des Hobeltisches  Petroleum Ol

Gleitschiene zum Schragstellen und Schwenkbarkeit der Frésmaschine - Petroleum - Ol

@O0 OO

Aufwarts-/ Abwartshubsystem der Unterfrasmaschine - Reinigung chne Schmiermittel

Reinigungshinweise

Die Lager der Abrichthobelmaschine und der Kreissage sind dicht und geschmiert.

Reinigen Sie alle Teile sorgfaltig vor dem Schmieren. Vermeiden Sie Uberschissige Schmiere.

Reinigen Sie die Tische und tragen Sie ein Gteitmittel auf (Sitbergleit - Molycote).

Die Holzvorschubmechanik und die Walzlager sind mit selbstschmierenden Ringen ausgestattet UND ERFORDERN
DESHALBKEIN SCHMIEREN.

Halten Sie die Holzvorschubrollen sowie die Lagersitze stets sauber, da sie bei der Bearbeitung von Nadelbaum- oder
Pappelholz verschmutzt werden.

Die Elektromotoren erfordernkeineriei besondere Wartung (dichte Lager).

Reinigen Sie die Hoch/Nieder-Systeme der Hobelmaschine miteiner Ol-Petroleum-Mischung, fuhren Sie mehrere vollstéandige
Hoch/Nieder-Vorgéange durch und tragen Sie flissiges Ol auf.
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Frecuencia de limpieza
1 vez por mes O 1 vez por semana O

Correderas de guiado en forma de Vy rodillos de carro - Limpieza sin lubrificante

Plano de trabajo - Limpieza y producto de deslizamiento

Pifion y cadena de la mesa de cepilladora - Petrdleo - Aceite
corredera de inclinacion y articulacion de sierra - Petroleo - Grasa

Sistema de subida/bajada del tupi - Limpieza sin lubrificante

(OO OO

CONSEJOS DE LIMPIEZA

Los rodamientos de la desbastadora y de la sierra son estancos y estan engrasados.

Limpiar con cuidado todos los puntos antes del engrase. Evitar los excesos.

Limpiar las mesas y aplicar un producto de deslizamiento (Silbergleit - Molycote).

Lamecanicade avance de las maderas y cojinetes de rodillos estan equipados conanilios autolubrificantes; NO SE DEBEN

ENGRASAR.
Mantener limpios los rodillos de avance de las maderas asi como los alojamientos de cojinete que se ensucian si Ud. trabaja

con maderas resinosas o con alamo.
Los motores eléctricos no exigen ningun mantenimiento especial (rodamientos estancos).
Limpiar los sistemas de subida/bajada de la cepilladoraconunamezclade aceite/petroleo, efectuar varios recorridos totales

de subida-bajada, luego aplicar aceite fluido.

-111 -



DEPOUSSIERAGE

AVANTTOUTEOPERATION DEBRANCHER LLAMACHINE.
Dégager le plan de travail, escamoter la lame de scie et la
défonceuse, rentrer le protecteur de dégauchisseuse au
maximum (bloguer en position).

Basculer la machine sur le coté en appui sur ses patins
caouichouc. ' T

Débloquer I'ensemble de scie et l'incliner de 40° environ.
Bloquer énergiquement dans cette position (bouton A) et par
mesure de sécurité prévoir une cale enbois sousle moteur de
scie de fagon a prévenir toute retombée accidentelle.

)

Coté défonceuse démonter le carter plastique B en 6tant les
deux vis situées alabase de celui-ci, puis par un mouvement
de rotation dégager les deux ergots de [a partie supérieure.

Procéder al'aspiration des copeaux etde la sciure alintérieur
du bati et des différents carters.

Cotédéfonceuse dégagerles copeaux qui peuvent s'entasser
alabase de la glissiére en vé et limitent ainsi la course.

Aprés nettoyage procéder auremontage du carter de défon-
ceuse, remettre la scie a4 0° (dter la cale de bois avec
prudence). Basculer la machine dans sa position de travail.
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DUST REMOVAL

BEFORE PROCEEDING, ALWAYS
UNPLUG THE MACHINE.
Clearthework surface, retractthe blade
and shaper, raise the surface-planing
guard ali theway and lock it in position.

Turnthe machine overon its side, using
therubberfeet.

Releasethe entire planermotor housing
and tilt it at an angle of approximately
40°. '

Lock it securely in this position (button
A) and, as a safety measure, make sure
to place a wooden wedge under the
housing so as to prevent it from falling
back accidentally.

.. Ontheshaper side, take apart the pias-

av,) tic casing B by removingthe two screws
located at its base, then, with a rotary
motion, clear the two lugs on the upper
part.

Vacuum out the shavings and sawdust
fromthe inside of the frame and various
casings.

Onthe shaper side, take special careto
remove shavings which may have
collected in the base of this unit and
whichwould limit movement.

After cleaning, reassemble the shaper
casing, put the saw back to 0°, making
sure to remove the wooden wedge
carefully. Returnthe machinetoits nor-
mal operating position.

ENTSTAUBUNG

Vor jedem Eingriff, den
Maschinensteckeraus der Steckdose
ziehen.

Die Arbeitsflache freimachen, das
Sageblatt sowie die Oberfrase
ausschwenken, den Schutz des
Zurichters maximal einschieben, undin
seiner Position blockieren.

Die Maschine auf die Seite kippen und
auf Gummibldcken aufliegenlassen.

Die gesamte Sagegruppe Iésenundum
ca. 40° neigen.

Energisch in dieser Lage blockieren
(Knopf A), und aus Sicherheitsgrunden
auchnocheine Holzunterlage unterdem
Motor der Sage vorsehen, sodaf dieser
keinesfalls unbeabsichtigt herunterfallen
kann.

Ander Oberfrasenseite die Plastikhaube
B durch Abnahme derbeiden Schrauben
die sich an deren Unterteil befinden
demontieren, danach mit einer
Drehbewegung die beiden Haken aus
dem Oberteil i6sen.

Die Spane und das Sagemehl aus dem
Maschineninneren und den
verschiedenen Gehausen absaugen.

Auf der Oberfrasenseite die Spane
herausnehmen, die sich am Unterteil
der V - formigen Gleitfihrung
angesammelthaben und damitdenLauf
behindern.

Nach der Reinigung wieder das
Oberfrasengehause montieren, Sage auf
0° stellen (Holzunterlage vorsichtig
entfernen). Maschine wieder in
Arbeitsstellungkippen.
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DESENPOLVADO

ANTES DE CUALQUIEROPERACION
DESCONECTARLAMAQUINA.
Liberar el plano de trabajo, escamotear
la hoja de la sierra y el tupi, volver a
meter el protector de la desbastadoraal
maximo (blogueario en esta posicion).

Bascular la maquina sobre el lado que
se apoya sobre sus patines de caucho.

Desbloquear el conjunto de la sierra e
inclinarla en aproximadamente 40°.
Bloquear enérgicamente en esta
posicion (botén A) y como medida de
seguridad prever una cala de madera
debajo del motor de sierra para evitar
cualquier caida accidental.

En el lado del tupi, desmontar el carter
de plastico B quitando los dos tornillos
situados en la base de éste, luego
mediante un movimiento de rotacion
desembragar los dos espolones de la
parte superior.

Procederalaaspiracidndelasvirutasy
del serrin en el interior de labancaday
en los diversos carteres.

Eneliadodeltupi, limpiar las virutasque
se pueden acumular en su base en
formadeVy que limitan asi el recorrido.

Después de lalimpieza, volver amontar
elcarter deltupi, volver a poner la sierra
a 0° (quitar con prudencia la cala de
madera). Bascular la maquina en su
posicion de trabajo.



RALLONGE DE TABLE SCIE-DEFON-
CEUSE AVEC PIED TELESCOPIQUE

Code: 60.15.008.00

En sortie de sciage

En entrée de sciage

RALLONGE DE TABLE LATERALE AU
SCIAGE

Code: 60.15.009.00

DISPOSITIF D'ASPIRATION SUR CAPE
DE SCIE

Code: 60.02.016.00
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Router - saw table exten-
sion: 500 x 210

Ref N°: 60.15.008.00

Qutfeed table extension

infeed table extension

EXTENDING CUTTING
TABLE

Ref N°: 60.15.009.00

SUCTION FITTED TO
SAW GUARD

Ref N°: 60.02.016.00

VERLANGERUNG 500 X
210 FUR OBERFRASE -
SAGETISCH

Best. Nr: 60.15.008.00
SITZUNG: AUSFAHRT SAGEN

SITZUNG; EINGANG SAGEN

TISCHPLATTENVERBREITE
RUNG

Best. Nr: 60.15.009.00

KIT FUR ABSAUGUNG
MIT SAGE ABDECKUNG

Best. Nr: 60.02.016.00
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PROLONGACION DE
MESA SIERRA TUPI CON
PIE TELESCOPICO

Codigo: 60.15.008.00

A la salida de la sierra

Alaentrada del aserrado

PROLONGACION DE
MESA LATERAL EN EL
ASERRADO

Codigo: 60.15.009.00

DISPOSITIVO DE
ASPIRACION EN LA
CAPA DE SIERRA

Codigo: 60.02.016.00
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PARE ECLATS

Réaliser le pare éclats dans une planche de bois de 15 mm
d'épaisseur suivant le croquis ci-contre.

La cote A est a ajuster suivant la hauteur du bois a travailler.

130 _80
- b,
I'E'IJT z —

Fixation des pattes de maintien:

Visser les deux pattes de fixation, livrées aveclamachine, sur
le chant supérieur du pare éclats aux cotes indiquées ci-
contre.

Montage sur le guide:

Introduire les deux tétes de vis Adans larainure supérieur du
guide et coulisser le pare éclats B en approche de 'outil, le
décrochement vers celui-ci.

Bloquer en position par les deux boutons C.

~

»
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SCREEN

Make the screen on a plank of wood with
a thickness of 15 mm, as shown in the
drawing opposite.

Dimension A canbe adjusted according
tothe height of the wood you are working
on. : .

Fixing the holding claws:

Screw the two holding claws (provided
with the machine) on to the upper edge
of the screen on the sides shown
opposite.

Fitting on the fence:

Insert the two screw heads A in the
upper groove of the fence and slide
screen B towards the tool, with the
unlocking device facing the tool.

Lock into position by using the two
buttons C.

5

Fertigen Sie eine Schutzblende aus;
einem Holzbrett von 15 mm Stérke laut
denAngabennebenstehenderZeichnuncj
an. ’

Das Mass A muss an die Héhe des zw

werden.

Befestiqung der Spannpratzen:
Schrauben Sie die beiden zusammen
mit der Maschine gelieferten
Spannpratzen auf die obere Kante der
Schutzblende, deren Masse
nebenstehend angegeben sind.

Montage aufdie Fuhrung:

Fiihren sie die beiden Drucktasten der
Schrauben A in die obere Fithrungstille
einund lassen Sie die Schutzblende B
zum Werkzeug gleiten, wobei der
zurlickversetzte Teil dem Werkzeug
zugewandt sein muss.
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SCHUTZBLENDE |

bearbeitenden Holzstlicks angepasst -
A delamadera que debe trabajarse.

PROTECTOR DE
ASTILLAS

Realizar el protector de astillas conuna
tabla de madera de 15 mm de espesor
segun el croquis de al lado.

LacotaAdebe ajustarse segunlaaltura

-Fijacién de las patas de sujecion:
‘Attornilllar las dos patas de fijacion,

entregadas con la maquina, en el lado
'céstrecho superior del protector de astillas
enloslados indicados en la ilustracion
de'allado.

4

\

i

Montgxgqe enguia:

Introdiucir las dos cabezas del tornillo A
enla'ranurasuperior delaguiay deslizar
el protector de astillas B cerca de la
herramienta, el desenganche orientado
hacia ésta.

Bloguear en ia posicion pur los dos
botonesC.




RALLONGE DE TABLE DE SCIE
Description:

A Glissiere de fixation

B Boutons de blocage de la glissiére

C Ressortd'accrochage du pied

B D Piedréglable et pliable

E Bouton de biocage du pied

F Boutons de biocage du support de pied

Cetterallonge sefixe enentrée ouensortiedelatable de scie.
Suivant'emplacementchoisi:

1) Desserrer les deux boutons F et positionner le support de
pied 4 une des extrémités de la rallonge.

Déplier le pied D jusqu'a venir en position d'accrochage, le
ressort C s'enclenchant automatiquement. Pour I'opération
inverse tirer sur le ressort C et replier le pied.

Desserrer le bouton E et passer celui-ci au travers de la
lumiére, dans sa partie la plus large, afinde désolidariser la.
partie inférieure dupied. Replacer cette partie dans lalumié. v\
la plus basse en effectuant l'opération inverse; bloquer le
bouton E.

2) Dévisser les 4 boutans B et coulisser laglissiére A al'une
des extrémités de la rallonge en faisant sortir une moitié de
celle-ci avec ses 2 boutons B. Bicgquer en position par les
deux autres boutons B. Introduire la partic dépassante de la
glissiére Adans larainure de la table de scie, puis coulisser
larallonge jusqu'a venir en butée. Bloquer les deux boutons- .

B. Faire lamise aniveau par l'intermédiaire du pied réglable
D. Bloquer E.
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SAWING TABLE EXTEN-

SION |

Description:

A Fixing slide

B slide locking buttons

C Leg attachment spring

D Adjustable andfoldable leg
E Leg locking button

F Leg support locking buttons

This extensionis attached to either side
of the sawing table. According to the
place of installation:

1) Unscrew the two buttons F and posi-
tionthe leg support at one of the ends of
the extension.

Unfoldthe leg D untilitis inits attachment
position, spring C will catch
automatically. Forthereverse operation,
pull on spring C and fold up the leg.
Unscrew button E and pass it through
the slotitswidest part, inordertoseparate
it from the leg. Place this part in the
lowest hole by doing the opposite; lock
button E.

2) Slackenthe 4 buttons B and slide the
fixing slide A towards the appropriate
end of the extension, fixing wih two
buttons so that half the siide and two
buttonsprotrude. Slotthis into the groove
on the saw table, push home fully and
tightenthe tworemaining buttons. level
the extensionby means of the adjustable
leg D. Lock E.

VERLANGERUNG DES
SAGETISCHES

Beschreibung:
ABefestigungsgleitschiene

B Knopfe zum Blockieren der
Gleitschiene

C Feder zum Verhaken des Sténders
D einstellbar-undkiappbarer Sténder
E Knopf zum Blockieren des Sténders
F Knopfe zum Blockieren der Fulraste

Diese Verlangerung kann am Anfang oder
am Ende des Sagetisches befestigt
werden. Der gewédhlten Stelle
entsprechend:

1) die zwei Knopfe F Idsen unddie Fulraste
am Ende der Verlangerung positionieren.
Den Stander D bis zur Position “Verhaken”
aufklappen, wobei die Feder C automatisch
einhakt. Fur den entgegengesetzten
Vorgang die Feder anziehen und den
Stander zuriickklappen.

Den Knopf E l6sen und mit seiner
breitesten Stelle in den Spalt stecken, um
den unteren Teil des Standers
abzutrennen. Diesen Teil wiederum in den
untersten Spalt stecken und den
entgegengesetzten Vorgang durchfiihren;
den Knopf E blockieren.

2) Die vier Knopfe B losschrauben und die
Gleitschiene A so an ein Ende der
Verangerung schieben, dal deren eine
Halfte mit den beiden Kndpfen B
heraussteht. In dieser Position durch die
beiden anderen Knopfe B blockieren. Den
herausstehenden Teil der Gleitschiene A
in die Rille des Tisches einschieben, dann
die Verlangerung bis zum Anschiag
schieben. Die beiden Knopfe B blockieren.
Die Hohe durch den einstelibaren Stander
D angleichen. E blockieren.
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PROLONGACION DE

MESA DE SIERRA
Descripcion:

ACorrederade fijacion

B Botones de blogueo de la corredera
C Resorte de enganche del pie

D Pie ajustabie y plegable

E Botén de bloqueo del pie

F Botones de bloqueo del soporte de pie

Esta pieza de prolongacion sefijaenia
entrada o en la salida de la mesa de
sierra. Segun la ubicacidn escogida:
1) Aflojar los dos botones F y colocarel
soporte de pie en uno de los extremos
de lapieza de prolongacion.
Desplegar el pie D hasta colocarse en
posicién de enganche, el resorte C se
engancha automaticamente. Para la
operacion inversa tirar el resorte C y
replegarel pie.

Aflojar el boton E y pasar éste a través
del orificio de engrase, en su parte mas
ancha, para separar laparte inferiordel
pie. Volver a colocar esta parte en el
orificio de engrase mas bajo efectuando
laoperacioninversa; bloquear el boton
B.

2) Destornillar los 4 botones B y hacer
deslizar la corredera A en uno de los
extremos de la pieza de prolongacion
haciéndola sobresalir la mitad de ésta
con sus 2 botones B. Bloguear en la
posicionmediante los dos otros botones
B. Introducir laparte sobresaliente dela
corredera A enlaranura delamesade
sierra, luego hacer deslizar la piezade
prolongacion hasta el tope. Bloquear los
dos botones B. Realizar la nivelacion
por medio del pie ajustable D. Bloquear
B. ‘



DISPOSITIF D'ASPIRATION SUR CAPE
DE SCIE

Emmancherl'embout intermédiaire A, cotéflexible 100 mm,
sur le carter de scie B. Serrer le collier.

Puis relier le flexible 2 100 mm C venant de |'aspirateur &
'emboutintermédiaire A. Serrage par collier.

Oter le cache F situé sur la cape de scie afin de dégager
'emboutd'aspiration.
Emmancher a fort le tuyau flexible @ 32 mm sur celui-ci.

TN

Positionner le support de tuyau D en le coulissant dans la
rainure située sur le chant de la table de scie.
Blocage a la position désirée par deux boutons E.
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SUCTION UNIT ON SAW

COVER

Fitthe intermediary endfitting A, witha
flexible diameter of 100mm, onto the
saw casing B. Tighten the collar.
Having done this, connect the 100mm
diametertube C from the extractortothe
intermediary end-fitting A. Tighten the
collar. '

Remove the guard located on the saw
cover in order to clear the suction end-
fitting.

Fit the 32mm diameter flexible tubing
onto it.

Put the tubing support D into position by
sliding it into the groove located on the
side of the sawing table.

Lock into the required position by using
the 2 buttons E.

ABSAUGVORRICHTUNG
AUF DER
ABDECKHAUBEDER
KREISSAGE

Stecken Sie das Zwischenansatzstiick
A auf der Seite des Schlauchs, dessen
Durchmesser 100mm betrégt, auf das
Sagegehause B und ziehen Sie die
Schlauchschellefest.
Dannwirddervonder Absaugvorrichtung
kommende Schlauch C, dessen
Durchmesser 100mm betrégt, mit dem
Zwischenansatzstick Averbunden. Das
Festziehen erfolgt mit Hilfe der
Schlauchschelle.

Entfernen Sie die auf der Abdeckhaube
der Kreissage befindlichen Abdeckung
F, um das Absaug-Ansatzstiick
freizulegen.

Stecken Sie den Schiauch mit 32mm 2
darauf.

Positionieren Sie die Abstiitzvorrichtung
des Schlauchs D, indem Sie sie die Rille
entlang schieben, die sichander Kante
des Sagetisches befindet.

Biockieren Sie sie and der gewtinschten
Stelle mit den beiden Drucktasten E.
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DISPOSITIVO DE
ASPIRACION EN LA
CAPA DE SIERRA

Acoplar el extremo intermedio A, lado
flexible @ 100 mm, en el carter de sierra
B. Apretar la abrazadera.

Luego volver a conectar el flexible 2100
mm C que viene del aspirador con ei
extremo intermedio A. Apriete mediante
abrazadera.

Quitar el escudo F situado enlacapade
sierra para desacoplar la boca de
aspiracion.

Acoplar confuerza el tubo flexible 8 32
mm en ésta.

Colocarel soporte de tuboD deslizandolo
en la ranura situada en el lado de la
mesa de sierra.

Blogqueo enlaposicion deseadapor dos
botonesE.
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CARACTERISTIQUES
TECHNIQUES (en mm)

ASPIRATEUR

Roulettes et timon intégrés
Tuyaux aspirationintégrés

Prise de courant machine

Prise de courant pour accessoire

Capacité du sacrécupérateur 68 litres

@ deraccordement 100

Débit (m3/heure) 600
MOTORISATION:

1 moteur Mono 220V 50 Hz 0,33KW(0,5¢v)
POIDS NET : (Kg) 48
ENCOMBREMENT: Lxixh: 760x760x500
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TECHNICAL DATA

(in mm)

EXTRACTOR

Integrated pole and rollers
Integrated suction pipes
Machine socket

Spare part socket
Recuperator bag capacity
@ of connection

Output (m%hour)

MOTORISATION:
1 Mono 220V 50 Hz motor
0,33KW (0,5 cv)

NET WEIGHT: (Kg)
SPACE REQUIREMENT: Lxixh:
760x760x500

68 litres
100
600

48

Téchnische
Merkmale (in mm)

Absauger

Eingebaute Rollenund Deichsein
Eingebaute Absaugschlauche
Steckkontakt fuir die Maschine
Steckkontakt fir das Zubehér

Fassungsvermégendes

Auffangsacks 68 Liter

AnschiuRdurchmesser 100

Ausstofd (m3 /h) 600

Motorisierung:

1 Wechselstrommotor 220 V 50 Hz
0,33 KW(0,5¢cv)

Nettogewicht: (kg) 48

Hauptabmessungen: Lx Bx H
760 x 760 x 500
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CARACTERISTICAS
TECNICAS
{(en mm)

ASPIRADOR

Ruedecilias ytimbn integrados
Tubos de aspiracion integrados
Toma de corriente de lamaquina
Tomade corriente para accesorios
Capacidaddelsaco

recuperador 68 litros

@ de conexidon 100

Caudal(m3/hora) 600

MOTORIZACION

1 motor Mono 220V 50 Hz
0,33KW(0,5¢v)

PESO NETOQ: (Kg) 48

ESPACIO REQUERIDO; L x1xh:
760x760x500
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Controler I'état du colis et des accessoires lors du débal lage.

ATTENTION: lesréserves éventuelles doivent étre effectuées
immédiatement, auprés du vendeur, faute de quoi elles ne
pourraient pas étre prises en considération.

MISE EN PLACE : pour garantir une bonne géométrie des
différents plans de travail, prévoir 'emplacement de la ma-
chine sur un sol pian et stable en béton.

PROCEDEDE MANUTENTION:
Alalivraison, la machine est livrée dans un carton cerclé.

Poids net emballé: 50 KG

PREPARATION DES PATINS:

Introduire une vis B et une rondeille E a l'intérieur de chaque"i,,)
patin A.

MONTAGE DES PATINS A LA BASE DE LA MACHINE:
St vous étes seul nous vous conseilions de coucher la
machine sur le cdté possédant les 4 patins caoutchouc.
Chaque patin, équipé de savis, estfixé a la ceinture H du béati
par 1 écrou C et 1 rondelle E suivant le croquis ci-contre.

Coté rabot/dégaules 2 zones defixation"1" sontdégagés du
bati, deux capuchons plastiques D sont livrés pour recouvrir
{es deux écrous C visibles.

Coté scie et défonceuse procéder comme sulit: RN
- cOté scie (zone "2"), incliner lalame & 45° afinde dégage.\,)
le point de fixation. Bloguer en position.

-cdté défonceuse (zone "3"), mettre cet ensemble enposition
maximum haute. Blogquer en position. En passant la main
sous la ceinture H il est alors possible d'atteindre le point de
fixation situé vers l'intérieur du carter de défonceuse.

u NOTA: Serrer modérément les patins afin de ne pas compri-
mer le caoutchouc avec excés.

Les patins étant de forme rectangulaire nous conseillons d'en
monter deux dans un sens et les deux autres tournés de 90°,
ceci afind'améliorer la stabilité.
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Check the state of the package and spare parts
at the time of delivery.

CAUTION: Any reservations concerning the
delivery should be made immediately to the sales
company. Claims made at a later time will not be
taken into ctonsideration.

INSTALLATION: To guarantee the correct
geometry of the different working surfaces, the
machine should be placed on a flat and stable
concrete floor.

HANDLING PROCEDURE: The machine is
defivered in a round box.

Net weight including packaging : 50 KG

PREPARATION OF THE PADS:

Insert a screw (B) and a washer (E) inside each
pad (A).

ASSEMBLY OF THE PADS ON THE
BASE OF THE MACHINE:

Ifyou are alone, we recommend that you to tum
the machine over on the side which has the 4
rubber pads.

Each pad, equipped with its screw, is attached
to the belt (H) of the frame by one screw (C) and
one washer (E) as shown in the illustration on
the left.

On the surface-planing and thicknessing side,
the two fastening zones («1») are cleared from
the frame, two plastic covers (D) are provided
for hiding the two visible screws (C).

On the saw and shaper side, proceed as follows:
- on the saw side (zone «2»), tilt the blade at a
45° angle in order to free the fastening point.
Block in position.

- on the shaper side (zone «3»), place this unit
in the highest position. Block in position. Passing
the hand under the belt (H), it is now possible to
reach the fastening point located towards the
interior of the shaping machine's housing.

NOTE:

Tighten the pads only slightly so as not to overly
compress the rubber.

As the foot pads are rectangular in shape, we
advise putting two in one direction with the other

two turne at a 90° angle, so as to improve
stability.

‘Raumauslegung

Uberpriifen Sie den Zustand des Pakets und des
Zubehors beim Auspacken.

Achtung: Etwaige Reklamationen missen dem
Verksufer sofort mitgeteilt werden, andernfalls
kénnen sie nicht berlicksichtigt werden.
Aufstellung: Zur Gewdhrleistung einer guten
der verschiedenen
Arbeitsflachén muR die Maschine auf einer
ebenen, stabilen, betonierten Flache aufgestellt
werden.

Handhabung: )

Die Maschine wird in einem mit Spannbindern
verschlossenen Karton geliefert.
Nettogewicht mit Verpackung: 50 kg

VORBEREITUNG DER
GUMMIBLOCKE

Eine Schraube B und eine Ringscheibe E in jeden
Gummiblock legen

Montage der Gummibitcke ander Basis
der Maschine :

Wenn Sie diese Arbeit allein vornehmen, wird
empfohlen, die Maschine mit der mit 4
Gummiblocken versehenen Seite auf den Boden
zu legen. Jeder mit seiner Schraube versehene
Gummiblock wird an der Umrandung H des
Gestells mit einer Mutter C und einer Ringscheibe
E gemiss nebenstehender Skizze befestigt.

Auf der Hobel / Abrichtseite werden die beiden
Befestigungszonen «1» des Gestells
freigemacht, zwei Plastikkappen D werden zur
Abdeckung der beiden sichtbaren Muttern C
geliefert.

Auf der Sage- und Unterfrisseite verfahre man
wir foigt :

- Sageseite (Zone «2»), das Blatt um 45° neigen,
um den Befestigungspunkt frei zu bekommen. In
der passenden Position blockieren.

- Unterfrasseite (Zone «3»), diese ganze Gruppe
in maximale Hochstellung bringen. In der
passenden Position blockieren. Wenn man mit
der Hand unter die Umrandung H greift, kann man
dann dennach der Innenseite der Unterfrashaube
gelegenen Befestigungspunkt erreichen.

HINWEIS:
Die Blocke nur leicht anziehen, damit der Gummi
nicht nbertrieben zusammengedrnckt wird.

Da die Schuhe rechteckig sind, empfehlen wir,
jeweils zwei in gleicher Richtung und zwei
weitere um 90° verdreht zu montieren, damit die
Stabilitdt verbessert wird.
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Controlar el estado del paquete y de los
accesorios durante el desembalaje.

ATENCION: Las eventuales observaciones
deben presentarse inmediatamente al vendedor,
a falta de ello éstas no podran ser tomadas en
consideracion.

INSTALACION : Para garantizar una buena

geometria de los diversos planos de trabajo,
prever el sitio de la maquina en un suelo de
hormigén, plano y estable. ’

PROCEDIMIENTODE MANUTENCION:

Enla entrega, la maquina esta acondicionada en
una caja de cartén enzunchado.

Peso neto embalado : 50 Kg

PREPARACION DE LOS PATINES :

Introducir un tornillo B y una arandela E en el
interior de cada patin A.

MONTAJE DE LOS PATINES EN LA
BASE DE LA MAQUINA:

Si se encuentra solo le aconsejamos voitear la
mBquina sobre uno de sus lados que tiene los 4
patines de caucho.

Cada patin, equipado con su tornillo, esta fijado
en la cintura H de la bancada poy 1 tuerca G y 1
arandela E segun el croquis de al lado.

En el lado de la cepillo-desbastadora, se han
evacuado las 2 zonas de fijacion «1» de la
bancada, y se suministran dos caperuzas de
plRstico D para recubrir las dos tuercas C
visibles.

En el lado de la sierra y tupi, proceder de la
manera siguiente:

-lado sierra (zona «2»), inclinar la cuchilla a 45°
para liberar el punto de fijacion. Bloquear en esta
posicion.

- lado tupi (zona «3»), poner este conjunto lo mas
alto posible. Bloquear en esta posicion. Al pasar
ta mano debajo de la cintura H sera entonces
posible alcanzar el punto de fijacion situado en
el interior del carter de tupi.

NOTA:
Apretar los patines con moderacion para no
comprimir demasiado el caucho.

Como los patines son de forma rectangular,
aconsejamos montar dos de ellos en un sentido
y los otros dos volteados a 90°, esto para
mejorar la estabilidad.



Poser lamachine surle socle, les patins dansles empreintes
prévues a cet effet: bien repérer I'emplacement des tuyaux
d'aspiration afin de raccorder correctement lamachine.
RACCORDEMENT DESTUYAUXDASPIRATION

Scie et défonceuse:

Incliner 'ensemble de scie & 45°, sortir 'extrémité du tuyau
par 'ouverture latérale G et raccorder celui-ci & la base du

_carter de scie. Serrage par collier F.

Dégauchisseuse etraboteuse:

Raccorder I'extrémité dutuyau, situé cotéprises électriques,
sur l'embout plastique solidaire du chasse-copeaux par
biellettes.

PATINS D'APPUI
Ces patins permettent le basculement du socle sur le cote
lors du rangement ou du passage de porte étroite.
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Piace the machine on the base, the
pads in the indentations provided:
carefully note the location of the extractor
pipes in order to correctly connect the
machine. Tilt the whole saw and attach
the extractor shaft (G)to the collar (F)on
the saw housing.

CONNECTING THE EXTRACTIONPI-
PES

Saw and shaping machine:

Turn the whole machine onto its side
(45°), removethe end of pipe throughthe
lateral opening G and insert it at the
base of the saw casing. Secureitwitha
cellarorband.

Surface planing machine and planing
machine:

Join the end of the pipe, on the side
where thre are electrical paints ontothe
plastic terminal of the ship driver, using
small reds.

SUPPORTPADS

These pads allow the base to be moved
on the side when the narrow door is
positioned or moved.

Die Maschine auf den Sockel stellen,
mit den Gummiblécken in den dafnr
vorgesehenen Aussparungen. Genau
die Lage der Absaugschlauche
kennzeichnen, umdie Maschine korrekt
anzuschliessen. Die gesamte
Sagegruppe neigen, und das Absaug -
Flexrohr G mit der Schelle F am
Sagegehause befestigen.

Anschluss der Absaugrohre

Sage und Unterfréasmaschine:

Die Sagevorrichtungaufeine45°. Winkel
absenken, das Rohrende durch die
Seitensffnung G nach aussen flhren
und amunteren Teil des Sagegehéduses
anschliessen Mit der Rohrscheliie
festschrauben.

Abrichthobel-
Dickenhobelmaschine:
Das Rohrende, das sich auf derselben
Seite wie die Elektrostecker befindet,
an das Plastikansatzstlick des
Schwingarmspanschutzes
anschliessen.

STUTZACHUHE

Mit diesen Schuhenlasst sichder sockel
zur Seite kippen, was das Wegraumen
oder das Passieren von engen Turen
erleichtert.

und
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Colocar la maquina en la base, los
patines en las marcas previstas para
este efecto:; localizar el sitio de los
tubos de aspiracion para conectarlos
correctamente con la miquina. inclinar
el conjunto de sierra y fijar el conducto
de aspiracion G con laabrazaderaF en
el carter de sierra.

CONEXION DE LOS TUBOS DE
ASPIRACION

Sierray tupi:

Inclinar el conjunto de la sierra a 45°,
sacar el extremo de tubo por laabertuna
lateral G y conectar éste con labase del
cater de sierra. Apriete mediante
abrazadera.

Desbastadoray cepilladora:

Conectar el extremo del tubo, situado
en el labo de las tomas eléctricas, con
elborde de plastico solidario del botador
de virutamediante biélitas.

PATINES DE APOYO

Estos patines permiten el basculamiento
del zbécalo en un lado durante la
colocacion en orden o el paso por una
puertaestrecha.
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PRESENTATION - DESCRIPTION

Le socle avec aspirateur intégré est équipé:
- de 2 roulettes et d'une poignée escamotable pour le
déplacement de la machine.
-d'untuyau d'aspiration p our le raccordement avecla scie.
- d'untuyau d’aspiration pour le raccordement avec ta rabot/
dégau.
- d'une manette pour la sélection de la zone a aspirer.
-d'une porte d'accés pour le changement du sac de récupé-
ration des copeaux. -
- d'un sacfiltrant et récupérateur.
- d'untableau de bord comportant:

*une prise de courant pour branchement d'un acces-

soire.
*une prise de courant pour raccordement au secteur.
*une prise de courant pour raccordement de l'aspira-=,
teurintégré. e
*un bouton Marche/Arrét pour I'aspirateur.

SELECTION DE LA ZONE A ASPIRER

Dégageriamanette de sélection Aenlatirant vers'extérieur
du socle par l'intermédiaire du trou de préhension. Agir sur
celle-ci afin de la positionner sur le croquis représentant la
fonctionchoisie.

BRANCHEMENT ELECTRIQUE

ATTENTION : avantraccordement électrique, vérifierla ten-
sion du réseau et la correspondance avec les caractéristi-
gues de la machine.

-Tension: 220 volts monophasé.
- Intensité minimum du compteur: 15 Ampéres.

Les branchements internes {moteur, bobine ...) sor*‘)
effectués alorigine. ;

BRANCHEMENT DU SOCLE AUSECTEUR:

Le socleestlivré équipé d'une prise pour leraccordement au
secteur. Utiliser éventuellement une rallonge de longueur
appropriée avec prises 2 pdles+terre normalisées 16 A.
Section minimum des conducteurs: 1,5 mm2.
BRANCHEMENT DE LA MACHINE AU SOCLE:

Raccorder la prise de la machine sur le tableau de bord du
socle al'emplacement repéré "Machine".

MONTAGE ET DEMONTAGE DU
SAC RECUPERATEUR DE COPEAUX

Quvrirlaported'accés, resserrer le cerclage cousuausacafin
de le libérer de l'intérieur du support solidaire du plateau
supérieur. Vider et secouer le sac.

Pour le replacer, resserrer le cerclage cousu au sac afin de
Pintroduire al'intérieur du support, puis toutentournantle sac
faire pénétrer le rebord en tdle dans larainure du cerclage.
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PRESENTATION - DES-
CRIPTION

The base with integrated extractor is equipped
with:
-2 rollers and a retractable handle for moving the
machine.
- a suction pipe for connection with the saw.
- a suction pipe for connection with the surface
planer.
- an operating-handie to select the suction zone
- a door giving 'access to the chip recuperator
bag so that this can be changed.
- a filtering and recuperating bag.
- an instrument panel consisting of :

* a connecting socket for connection
with spare part.

* a connecting socket for connection
with the mains supply.

* a connecting socket for connection

_ with the integrated extractor.
* a Stop/Start switch for the extractor.

SELECTING THE
SUCTION ZONE

Disengage selection lever A moving it towards
the outside of the machine over the suction hole,
and move the lever until it is in the position that
comresponds to the desired operation.

ELECTRIC CONNECTION

CAUTION:Before electric connection, check the
network voltage and its conformity with the
characteristics of the machine.

- Voltage : 220 single phased volts.
- Minimum intensity of counter : 15 amps.

Internal connections (engine, reel...) will already
be made.

. CONNECTING THE BASE TO THE MAIN LINE:

The base comes equipped with a socket to
connect it to the mains supply. if necessary, use
a suitable extension lead with 2 standard 16A 2
pin + earth sockets.

Minimum conductor section : 1,5 mm2.

CONNECTING THE MACHINE TOTHE BASE;

Beschreibung

Der mit einem eingebauten Absauger
ausgestattete Sockel ist wie folgt ausgeriistet:
- 2 Rollen und ein versenkbarer Handgriff zum
Verschieben der Maschine.

- ein Absaugschlauch zum Anschluf an die
Sage.

- ein Absaugschiauch zum Anschlul an den
Hobel-/Abrichthobel.

- ein Bedienungshebel zum Wdhlen des
abzusaugenden Bereichs

- eine TOr zum Wechseln des Spanauffangsacks.
- ein Filter- und Auffangsack

- ein Instrumentenbrett auf dem untergebracht
sind:

*eine Anschlufistelle fiir Zubehorteile

*ein Netzanschluf3

*eine AnschiuBstelle fir den eingebauten
Absauger

*ein Ein- und Ausschaltknopf fur den
Absauger.

WAHLEN DES
ABZUSAUGENDEN
BEREICHS

Den Handgriff der Einstellung A mit Hilfe des
Grifflochs durch Ziehen in Richtung des
susseren Randes der Grundplatte l6sen. Den
Handgriff so betdtigen, dass er inittels der
Einstellungsblende auf die gewlinschte Funktion
eingeutelit werden kann.

Elektrischer Anschiufl

Achtung: Vor dem elektrischen AnschluR muf
die Netzspannung auf Ubereinstimmung mit den
Maschinenkenndaten Gberprift werden.

- Spannung: 220 Volt Wechselstrom.

- Nennstromstidrke des Zahlers: 15 Ampere.
Die internen Anschiisse (Motor, Spule, ..)
wurden im Werk durchgefithrt.

Netzanschiu des Sockels:

Der Sockel wird mit einem Netzstecker geliefert.
Sie kénnen gegebenenfalls ein normgerechtes
16 A - Verlangerungskabel mit
Erdungssteckdosen entsprechender Ldnge
verwenden.

Mindestleiterquerschnitt: 1,5 mm?

Anschiul der Maschine an den Sockel:

Connect the machine piug to the instrument panel
of the base where it is marked “Machine”.

ASSEMBLY AND
DISMANTLING OF THE

CHIP RECUPERATING
BAG

Open the entry door, tighten the hoop around the
bag in order to release the inside of the support
fixed to the upper platform. Empty and shake the
bag. To replace it, tighten the hoop around the
bag to place the bag inside the support, then
while turning the bag position the plate edge in
the groove of the hoop.

Die Maschine wird auf dem Instrumentenbrett
des Sockels an der mit “Maschine”
gekennzeichneten Stelle angeschlossen.

Anbringen und
Abnehmen des
Spanauffangsacks

Die Zugangstiir 8finen, den an den Sack angendhten Reifen
zusammendriicken, umihnvonder innenseite der Halterung ander
oberen Platte loszulsen. Den Sack ausleerenund ausschittein.
Der Sackwird wieder angebracht, indem deranden Sackangenihte
Reifen zusammengedrickt und in die innenseite der Halterung
eingefGhrtwird; dannwirdder Sackgedrehtund die Blecheistein die
Umreifungsrille eingerastet.
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PRESENTACION -
DESCRIPCION

El z6calo con aspirador integrado esta equipado
con:

- 2 ruedecillas y con un mango escamotable para
el desplazamiento de la maquina.

- un tubo de aspiracion para la conexién con la
sierra.

- un tubo de aspiracion para a conexioén con la
cepilladora/desbastadora.

- una manecilla para la seleccion de la zona que
debe aspirarse.

- una puerta de entrada para el cambio del saco
de recuperacion de la viruta.

- un saco filtrador y recuperador.

- un tablero de instrumentos que incluye:

* una toma de comiente para la conexién con el
accesorio.

* una toma de corriente para la conexion del
aspirador integrado.

* un botén de Marcha/Parada para el aspirador.

SELECCION DE LA
ZONA A ASPIRAR

Desembragar el mango de seleccion A tirandolo
hacia el exterior del zocalo por medio del orificio
de prension. Colocar el mango en el dibujo que
representa la funcion escagida.

CONEXION ELECTRICA

ATENCION: antes de la conexion eléctrica,
verificar la tension de la red y la correspondencia
con las caracteristicas de la méaquina.

- Tension: 220 voltios monofésico.

- Intensidad minima del contador: 15 amperios.
Se han efectuado las conexiones internas
(motor, bobina...) en la fabrica.

CONEXION DEL _ZOCALO CON LA RED
ELECTRICA:

Se enfrega el z6calo equipado con una toma
para la conexién con la red eléctrica. Utilizar,
llegado el caso, un cable de prolongacion de
longitud apropiada con tomas 2 polos+tierra
normalizadas 16A. Seccion minima de los
conductores: 1,5 mm2.

CONEXIONDE LAMAQUINACONEL ZOCALO;
Conectar la toma de la maquina con el tablero de
instrumentos del zocalo en el sitio marcado
“Maquina”.

MONTAJE Y
DESMONTAJE DEL
SACO RECUPERADOR
DE VIRUTAS

Abrir la puerta de acceso, volver a apretar el
zunchado cosido al saco para liberarlo del interior
del soporte solidario con el plato superior.
Vaciar y sacudir el saco.

Para volverlo a colocar, volver a apretar el
zunchado cosido al saco para introducirio en el
interior del soporte, luego, siempre haciendo
girar el saco, hacer penetrar el collarin de chapa
en la ranura del zunchado.
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EXPLODED VIEWS AND LIST OF PARTS

EXPLOSIONSANSICHTEN
“ - UND
STUCKLISTE

GRAFICO DE DESPIECE
Y
LISTA DE PIEZAS
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.|Code de la piece Désignation .|Code de la piéce Désignation
5017 142 00 | Bitipréparé

1 13 15090 10 | Bati 1
2 | 13 54 435 10 | Carter cote RD 1
3 13 54 437 10 | Carter fermeture 1
4 | 13 54 443 10 | Carter de commande 1
5 14 69 075 10 | Poignée bati 1
6 14 79 018 10 | Plateau 1
7 | 45 ok 094 10 | Réglel de rabol. 1
8 1511696 10 SUPPORT TABLE GAUCHE 1
9 14 89°034 10 | Pied 4
10 | 14 93 034 10 | Patin 4
11 | 3503 022 00 | Vis CHC M8 x 35 4
12 | 350212800 VIS HC M8 X 45 1
13 | 30 42 034 00 | Embout 160 82 00 00 CTO 2
14 | 35 03 081 00 | Vis CBHC M8 x 45 2
15 | 350102300 VIS H M8 X 30 14
16 | 3320009 00 | Rondelle ? 8 x 16 x 1,5 35
17 | 35 03 075 00 | Vis CBHC M8 x 16 13
18 | 151170220 SUPPORT TABLE SCIE 1
19 | 13 54 434 10 | Carter d’aspiration 1
20 | 35 16 005 00 | Ecrou HMS8 15
21 | 350307500 VIS CBHC M8 X 15 4
22 | 3520009800 RONDELLE 8X16X1,5 4
23 350307800 VIS CBHC M8 X 10 2
24 3501024 00 VIS H M8 X 40 2
25 350101800 VISHMB X 12 1
26 14 03 066 10 ETRIER SUPPORT GRILLE 1
27 14 05236 10 ENTRETOISE 2
28 352001400 RONDELLE 10X20X2 24
29 350307300 VIS CBHC M10 X 20 12
30 350307800 VIS CBHC M8 X 10 2
31 35 16 006 00 ECROU H M10 12
32 | 140307810 ETRIER RAIDISSEUR 1
3% | 450403040 Réglel de scie 1
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Rep.

Code de la piéce

Désignation

Qte

-

cLZSOLEHL T wow” IS? <

Rep.|Code de 1a piéce Désignation Qté
80 07 048 00 [ Table de Rabot + CDE montée 50 97 023 00 | Linguets anti-recul + axe
57 | 13 09 464 10 | Axe doigt anti-retour 1
B | 14 33 056 10 | Index de raboteuse 1 B8 | 13 96 005 30 | Doigt anti-recu} 18
6 | 14 85 338 10 | Plat de table de rabot 1
7 | 1523 270 10 | Table de rabot 1 50 1003100 | Mécanique de reduction
: 60 | 13 09 465 10 | Axe articulation 1
9 | 3503017 00 | Vis CHC M8 x 10 7 61 | 13 09 466 10 | Axe de roue 1
10 | 35 16 005 00 | Ecrou HM8 3 62 | 14 85 331 20 | Plat support roues 1
11 | 35 20 009 00 | Rondelle 8 x 16 x 1,5 3 63 | 15 09 067 10 | Support moteur RD 1
- 64 { 1511 674 10 | Support réducteur 1
502203200 | CDE montée table de Rabot 65 | 25 75 457 00 | Courroie poly V 432 J4 F/H 1
15 | 13 62 083 10 | Colonne Cde montée rabot 1 66 | 25 75 458 00 | Courroie poly V 5589 J5 F/H 1
16 | 13 62084 10 | Colonne montée rabot 3 | |67 | 25 75 464 00 | Courroie poly V 610 J5 F/H 1
17 | 13 73 017 10 | Chaine 91 maillons + Att. rapide 1 68 | 30 24 009 00 | Passe fils réf. : 2516 S
18 | 14 61 037 10 | Pignon de colonne 4 69 | 35 03 008 00 | Vis CHC M6 x 15 2
19 | 14 71 730 10 | Plaque de fond 1 70 | 35 03 013 00 | Vis CHC M6 x 40 1
20 | 15 27 021 10 | Tendeur de chaine 1 71 | 350307500 VIS CBHC M8 X 15 3
21 {3501 022 00 | Vis HM8 x 35 1 72 | 35 16 004 00 | Ecrou HM6 1
22 | 35 20 009 00 | Rondelle 8 x 16 x 1,8 1 73 | 35 16 005 00 | Ecrou HM8 P
23 | 35 20 025 00 | Rondelle 12 x 37 x 2,8 1 74 | 35 20 004 00 | Rondelle 6 x 12 x 2 SP 2
75 | 35 20 005 00 | Rondelle 6 x 14 x 1,2 M 6U 1
76 | 3520 011 00 | Rondelle 8 x 22 x 2,5 SP 3
519201300 | Barre de table de Rabot 77 | 35 20 017 00 | Rondelle 10 x 7 x 0,8 spéciale | 1
25 [ 1329 111 10 | Barre de table chariot 2 78 | 35 30 102 00 | Circlips ext 10 type 81 3
26 | 1401054 10 ECROU SPECIAL 4 79 | 353514700 RESSORT ) 1
80 | 35 03 075 00 | Vis CBHC M8 x 16 3
5008 04500 | Téte de Dégau
30 | 1329 112 10 | Barre butée 2 503001500 | Roues dentées
31 | 14 05 228 10 | Entretoise suspension 3 85 | 14 97 031 20 | Roue dentée D : R6 1
32 | 14 15 078 10 | Flasque arbre Dégau 1 86 | 14 97 032 20 | Roue dentée D : 130 T
33 | 14 95 073 10 | Rouleau lisse 1 87 | 35 30 041 00 | Bague 10/14 x 10 BP25 4
34 | 14 95 074 10 | Rouleau cannele 1 -
35 | 14 97 030 10 | Roue intermediaire 2 50 33 03500 | Table attaque
36 | 35 03 075 00 | Vis CBHC M8 x 16 3 90 | 13 09 469 10 | Axe de flasque 2
37 | 35 20 009 00 | Rondelle 8 x 16 x 1,5 3 292 1403070 10 ETRIER DE TABLE DEGAU 1
38 | 35 37 009 00 | Goupille mécanindus 4 x5 E | 2 93 | 15 23 268 10 | Table d’attaque 1
39 | 35 16 005 00 | Ecrou HMS8 3 94 | 350200400 VIS HC M6 X 10 CUVETTE 2
95 | 350301900 VIS CHC M8 X 20 4
50 24 029 00 | Palier Dégau 96 | 35 16 005 00 | Ecrou HM 8 7
40 | 14 55 154 10 | Palier 1 97
41 | 14 71 729 10 | Plaquette d’arréy 4 98 | 35 03 019 00 | Vis CHC M8 x 0 2
42 1 3535 111 10 | Ressort 2
43 | 35 39 045 00 | Bague C 18 x 22 x R0 FP15 M.R6| R 50 35 033 00 | Table réceptrice
44 | 35 42 075 00 | Roulement 8002 2RS 1 100| 13 09 469 10 | Axe de flasque 2
102 14 03 070 10 ETRIER DE TABLE DEGAU 1
650 24 030 00 | Palier cote mécanique 103 | 15 23 269 10 | Table receptrice 1
45 | 14 55 155 10 | Palier cote mécanique 1 104 | 3502004 00 VIS HC M6 X 10 CUVETTE 2
46 | 14 71 729 10 | Plaquette d'arrét 4 {1108 | 350302000 VIS CHC M8 X 25 4
47 | 35 21 001 00 | Rondelle borrelly 32 x 41 x 0,25 1 106 | 35 16 005 OO0 { Ecrou HMS8 7
48 | 35 35 149 00 | Ressort 2 11107 | 3503 019 00 | Vis CHC M8 x 20 2
49 | 35 39 045 00 | Bague C 16 x 22 x 20 FP15 M.26| &
50 | 35 42 009 00 | Roulement 6004 2RS 1
52 38 307 00 | Moteur RD + poulie moteur
50 25 045 00 | Arbre monté 110! 14 57 324 10 | Poulie moteur Dégau 1
51 | 1301 048 10 | Arbre Dégau 1 11111| 3050 852 10 | 1 CV M230 S0HZ 1
52 | 25 95 163 00 | Fer Dégau 182 x49 x 2,5 E3 | 2 | |112 | 350107500 VIS H M5 X 25 1
53 | 35 35 066 00 | Ressort N° 86 4 113 | 3520064 Q0 RONDELLE 14X22X0,5 1
114 | 3520007 00 RONDELLE 6X22X3 1
50 45 020 00 Contre fers + vis 115 { 350213700 VIS HC M4 X 16 1
§5 | 13 56 020 10 | Contre fer P
56 | 15 37 039 20 | Vis de contre fer M6 6 ||8 | 148534710 PLAT DE MANIVELLE 1
12 350301300 VIS CHC M6 X 40 1
13 3520004 00 RONDELLE 6X12X2 1
14 1309484 10 AXE DE MANIVELLE 1
24 35 46 062 00 POIGNEE DE MANIVELLE 1







Rep.|Code de la piéce Désignation Qté| |Rep.|Code de la piéce Désignation Qte
5047 07500 | Scie montée 52 16 005 00 | Aspiration de scie
1 1407229 20 EQUERRE DE CARTER i 55 | 13 33 095 10 | Biellette de porte 1
2 | 1354 431 10 | Carter basculeur scie 1 586 | 14 63 097 10 | Porte aspiration 1
3 13 88 024 10 | Cale d’épaisseur 0,2 1 §7 1 3503008 00 VIS CHC M6 X 15 1
4 | 1382071 10 | Couteau diviseur 1 §8 | 35 17 002 00 | Ecrou bas HM M6 1
s 14 15 077 10 | Flasque scie 1 §9 | 35 19 035 00 | Ecrou bague nylon 2
6 | 14 33 066 10 | Index de scie 1 60 | 35 27 013 00 | Profil F411 EN EPT 70SH 1
7 | 14 41 131 10 | Levier de scie 1 61 | 353400900 RIVET 4 X 16 5
8 | 14 55 153 10 | Palier droit 1 62 | 35 35 144 00 | Ressort OMEGA 1
9 | 14 71 299 10 | Plaquette 1
10 | 14 71 404 20 | Plaquette intercalaire 1
11 [ 14 71 728 10 | Plaque de fermeture 1 53 40 018 00 | Basculeur de scie
12 | 14 99 131 10 | Rondelle pression 1 65 | 13 09 460 10 ; Axe de scie 1
13 | 18 37 148 10 | Vis de fixation lame 1 66 | 1321 029 10 | Basculeur de scie 1
14 | 258 78 466 00 | Courroie poly V 483 J4 1 67 | 14 05 226 10 | Entretoise de scie 1
15 | 25 85 047 01 | Lame carb. 200 x 3x 2 x 30 Z 16LWZ) 1 68 | 14 57 32810 | Poulie axe de scie 1
16 | 3501 023 00 | Vis H M8 x 30 1 69 | 35 03 007 00 | Vis CHC M6 x 10 1
17 | 35 01 034 00 | Vis H M10 x 30 1 70 | 352006500 RONDELLE 6X18X3 1
18 | 35 03 008 00 | Vis CHC M6 x 15 2 71 | 1471747 10 PLAQUETTE RENFORT 1
SN 19 | 35 03 009 00 | Vis CHC M6 x 20 4 72 | 3521 014 00 | Rondelle 23,6 x 34 x 0,25 1
) 20 | 35 03018 00 | Vis CHC M8 x 15 1 73 | 35 30 129 00 | Circlips INT. 35 type 80 2
21 | 35 03 075 00 | Vis CBHC M8 x 16 2 74 | 350212800 VIS HC M8 X 45 1
22 | 35 16 004 00 | Ecrou HM6 4 '
23 | 35 16 006 00 | Ecrou HM10 1 76 | 35 42 091 00 | Roulement 8202 2RS 2
24 | 35 19 004 00 | Ecrou bague nylon 1 77 | 3521 014 00 | Rondelle BORELLY 1
25 | 35 20 004 00 | Rondelle 6 x 12 x 2 2 78 | 35 16 006 00 | Ecrou HM10 1
26 | 35 2001000 | Rondelle 8 x 22 x 1,8 4 79 | 3520 014 00 | Rondelle ® 10 x 20 x 2 1
27 | 38 20 012 00 | Rondelle 8 x 30 x 2,8 3
28 | 3520014 00 | Rondelle 10 x 20 x 8 1
29 | 35 23 012 00 | Rondelle conique 8,2 x 182x 0,5} 1 52 38 306 00 | Moteur de scie + poulie mot.
30 | 35 27 038 00 | Joint torique 6,7 x 2 1 80 | 14 57 322 10 | Poulie moteur scie 1
31 | 35 46 053 00 | Poignée IEL 65N x 12 1 81 | 30 50 552 10 | 1CV M230 50HZ 1
32 | 35 35 048 00 | Ressort 1
34 3503076 00 VIS CBHC M6 X 12 2
33 ii E;l;(:(::GO:O s;z::ct:ul: Qe scie 2 43 35 02 006 00 VIS HC M6 X 15 CUVETTE 2
44 35 16 004 GO ECROU H M6 2
35 | 13 23 030 10 | Bande bois/prot. de scie 2
36 | 13 83 009 10 | Couvercle protecteur de scie 1 35 20 009 00 RONDELLE 8X16X1,5 6
37 | 14 91 262 10 | Protecteur de scie 1
‘ ) 38 | 35 03 019 00 | Vis CHC M8 x 20 1 ‘ S .
- 39 | 350802000 VIS AUTOTARAUDEUSE 4X20 3 N, A g
40 | 351004200 VIS BOIS 3,5X12 LAITON 4 ;\ N
41 | 351900400 ECROU FREIN M8 1 < c <
42 | 35 46 061 00 | Bouton clavette 1 DR
A
> NIRRT
510401400 | Carterde scie 1% I
45 | 13 29 109 10 | Barre de protecteur 1 oy
46 | 13 29 110 10 | Barre de protecteur 1 ~+ s T
47 | 13 54 436 10 | Carter protection 1 v &
48 | 14 07 219 10 | Equerre ressort de porte 1 Q 3 oy
49 | 14 91 261 10 | Toile de protection 1 =~ &
BO | 35 03 078 00 | Vis HC M8 x 25 4 b & >
81 | 351700300 ECROU HM M 8 8 S s.0Wh
82 | 35 19 063 00 | Ecrou noyé M8 2 AT >
B3 | 35 34 009 00 | Rivet 4 x 15 6 ) x
B4 | 14 71 743 10 | Plaque cloison 1 ‘m' .
oG
Q
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Rep.

Code de 1a piéce

Désignation

Qté| |Rep.|Code dela piéce Désignation Qte
BO 48 076 00 | Défonceuse 601 350107400 VIS HM8 X 15 8
1 |12.00 550 10 | axe oo || 9] maeme | poweEemes |
2 | 1309 47810 | Axe de blocage défonceuss 1] eal 120306710 Do Ien DE BLOG AGE2'5 K
3 | 13 50 086 10 | Butée de défonceuse 1 64 14 07 228 10 EQUERRE DE CARTER 1
4 | 13 54 429 10 | Carter de défonceuse 1 65 | 14 0722620 EQUERRE DE RENFORT 1
8 | 13 83 008 10 | Couvercle défonceuse 1 66 14 71 786 10 PLAQUE ENTRETOISE >
8 | 14 05 050 10 | Entretoise 4
7 | 14052331 r r défon 1
5 |1 21 598 10 | Qs momtes détoncesse | 1 SPECIFIC PARTS FOR THE UK.
24 | 351601800 PINCE 12,7 + ECROU 1
9 | 1433085 10 | Index de défonceuse 11] 34| 357400700 PINCE DE REDUCTION 8X12,7 MM | 1
10 | 14 71 726 10 | Plague obturation 1 :
11 | 14 99 115 10 | Rondelle chicane de broche 21le7 |140723510 EQUERRE RENFORT VERTICAL | 1
12 | 1511 684 10 | Support de défonceuse 1
13 | 25 75 302 00 | Courroie poly V 508 J4 1
14 | 30 42 035 00 | Bouchon 1
15 | 3501 014 00 | Vis HM 6 x 40 1
16 | 3501 01900 | VisHM 8x 18 2
17 | 140523510 ENTRETOISE 1
18 | 35 03 009 00 | Vis CHC M 6 x 20 2
19 | 3503 01300 | Vis CHC M 6 x 40 4
20 | 35 08 018 00 | Vis auto. PLASTGOB N° 4 x 8 CBL{| 3
21 | 3508 019 00 | Vis auto. TRIGOB 3 x 8 GBL 3
22 | 35 16 004 00 | Ecrou HM 6 3
23 |1 1485344 10 PLAT DE GLISSIERE 4
24 | 3516 017 00 | Pince 12 mm + écrou 1
25 | 350101900 VISHMB X 15 1
26 | 35 19 035 00 | Ecrou bague nylon 2
27 | 352001200 RONDELLE ©8X30X2,5 4
28 | 35 32 408 00 | Anneau SELF LOCK. type : 870 D35} 1
29 | 352001400 RONDELLE ©10X20X2,5 1
30 | 35 35 140 00 | Vérin gaz réf. : S 082 481 1
31 | 35 35 146 00 | Racloir de glissiére 4
32 | 35 46 053 00 | Poignée IEL 65N x 12 1
33 | 35 46 060 00 | Bouton clavette serrage CT. 476 1
34 | 35 74 004 00 | Pince de réduction 8 x 12 mm | 1
82 34 003 00 | Galets coniques préparés
40 | 13 19 021 10 | Bague de galet excentré 2
41 | 13 19 028 10 | Bague de galet 2
42 | 14 27 007 10 | Galet conique 4
83 51 006 00 | Broche de défonceuse
48 | 13 19 167 10 | Bague chicane de broche 1
48 | 13 48 020 10 | Broche de défonceuse 1
47 | 14 57 320 10 | Poulle de broche 1
48 | 35 17 004 00 | Ecrou bas HMMI10 1
49 | 35 20 014 00 | Rondelle 10 x 20 x 2 1
80 | 35 21 014 00 | Rondelle ondulée 23,6 x 34 x 0,85 | 1
B1 | 35 42 048 00 | Roulement 6003 Z2 1
82 | 35 42 088 00 | Roulement 6001 Z2 1
8238 308 00 | Moteur + poulie mot. défonceuse
88 | 14 57 321 20 | Poulie moteur défonceuse 1
B8 | 30 50 552 10 | 1CV MR30 50HZ 1
87 | 3503 009 00 | Vis CHC M 6 x 20 4
88 | 35 20 005 00 | Rondelle 6 x 14 x 1,2 4







Rep.|Code de la piéce Désignation Qté] |Rep.|Code de 1a piéce ‘ Désignation Qté
5059061 00 Table TS et chariot
1 13 09 469 10 | Axe de flasque 8
4 |14 07218 10 | Equerre support guide 1
5 14 15 079 10 | Flasque de table TS droit 1
6 | 14 15 080 10 | Flasque table TS gauche 1
7 14 29 062 10 | Grille de scie 1
8 14 99 130 10 | Rondelle obturation 1
10 | 1511703 10 SUPPORT BOITIER ELECTRIQUE | 1
11 { 1523267 10 | Table de TS 1
12 13560102300 | Vis HM 8 x 30 11
16 350102700 VIS H M8 X 60 3
17 3503076 00 VIS CBHC M6 X 12 5
20 | 35 16 005 00 | Ecrou HM 8 8
24 35 20003 00 RONDELLE 6X12X1,2 2
505906000 | Bancdechariot
25 | 1511 670 10 | Support table roulante 1
26 | 153714910 VIS H M6 X 20 SPECIALE 7
&7 13516004 00 | Ecrou HM 6 14
28 | 352000300 | Rondelle 6 x 12 x 1,2 7
5077 039 00 Table roulante
30 | 14 15 081 10 | Flasque table roulante droit 2
31 | 14 15 082 10 | Flasque table roulante gauche | 1
32 1 14 23 010 10 | Glissoir feutre “BLANC” 4
33 |1 1471 727 10 | Plaque maintien bille 2
34 | 156 233 271 10 | Table roulante anodisée 1
35 | 35 08 003 00 | Vis 7 x 9,5 Pozidriv zing. noire | 6
37 | 35 53 002 00 | Bille acetal D : 12 12
519401800 | Verrouillage table roulante
40 | 15 33 016 10 | Verrou de table 1
41 352301300 RONDELLE CONIQUE 8X12X1,2 2
42 {1 3503 076 00 | Vis CBHC M 6 x 12 classe 10/9] 1
45 3502004 00 VIS HC M6 X 10 CUVETTE 6
46 35 02007 00 VIS HC M6 X 15 CUVETTE 2







Rep.

Code de 1a piéce

£ |

Désignation Qté| |Rep.|Code de 1a piéce Désignation
T wff Wil
b ol lro. delloies bioe

801308000 |'Guide de DEGAU SCIE (7 2 | 148537810 PLAT D'INDEXAGE 1

1 13 09 50510 | Axe 1 3 3503076 00 VIXSECDB:(;OF\?g)é\EZE ?
oy 2 . . A
4 11435187 10 | Profilé guide de Scie 1 2 ;g gg gg:ga ég RONDELLE 6X12X1 2
8 | 1469081 10 | Poignée de guide 11123 | 1309504 10 AXE D'INDEXAGE 1
6 | 14 71 843 10 | Plaque intermédiaire 1 24 | 353509600 RESSORT 1
7 | 14 85 377 10 § Plat de blocage 1
8 14 85 335 10 | Plat de blocage guide dégau/scie | 1 4 1504 089 10 REGLET INCLINAISON GUIDE 1
9 | 1511 #54 10 | Support rotation L | 145 | 150400310 REGLET DEPLACEMENT GUIDE 1
. 46 14 85388 10 PLAT DE GUIDAGE 1

10 | 1511 748 10 | Support guide dégau . 11147 | 350100100 | ViSHMsX8 3
11 {1518 001 10 | serre joint 111 48 | 352400200 RONDELLE AZ 5 3
13 | 350307500 | VisCBHC M 8 x 16 1
14 | 35 20 009 00 | Rondelle 8 x 16 x 1,5 4
18 | 35 23 014 00 | Rondelle ressort 16 x 8,2 x0,4 | 1
168 | 353502600 RESSORT N2 2
17 | 35 37 009 00 | Goupille mécanindus 4 x 5 2
18 | 35 46 063 00 | Bouton clavette 1
20 | 35 46 060 00 | Bouton clavette serrage CT. 476 | 4

8068 02400 | Serrebois
28 | 13 09 471 10 | Axe de serre bois 1
26 | 14 03 061 10 | Btrier de serre bois 1
a7 | 14 85 337 10 | Plat de serre bois 1
a8 | 30 24 009 OO0 | Passe fils réf. : 2516 1
29 | 35 02 128 00| Vis HC M8 x 45 bout plat 1
30 | 35 32 O0R 00 | Anneau 10 Truarc grip-ring 2
31 | 35 35 150 00 | Ressort de serre bois 1
33 | 35 46 057 00 | Bouton clavette CT. 476 1
33 35 46 058 00 BOUTON CLAVETTE CT. 476 1
34 352001100 RONDELLE 8X22X2,5 2
35 35 16 005 00 ECROU H M8 1
36 149303510 PATIN ABRASIF 1

PARE ECLATS

40 1403065 10 ETRIER 2
41 350101900 VISHM8 X 15 2
42 35 20 009 00 RONDELLE 8X16X1,5 2
43 25 46 057 00 CLAVETTE DE SERRAGE M8 2







Rep.

Code de la piéce

Deésignation

Rep.

Code de la piéce

Désgignation
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81 49 083 00
13 09 455 10
13 09 456 10
13 09 458 10
13 39 047 10
13 92 018 10
14 25 154 10
14 71 725 10
14 85 330 10
14 91-259 10
15 11 671 10
15 11 672 10
30 42.031 00
350101000

35 19 061 00
35 20 005 00
35 32 021 00
35 32 407 00
3535096 00

35 44 035 00
35 46 057 00
35 46 058 00
35 46 059 00
352001100

35 46 042 00

3503 009 00
3042 03700

Potence de défonceuse

Axe palpeur

Axe de blocage

Axe support palpeur

Bois de guide

Chapeau de protection

Guide défonceuse

Plaque de potence

Plat de potence

Protecteur de défonceuse
Support bras potence

Support palpeur

Bouchon kapsto GPN 260 Q3030
VIS H M6 X 20

Ecrou oreilles M6

Rondelle 6 x 14 x 1,2

Anneau D6 Starlock type 5873
Anneau D8 type 875 réf. : 875080
RESSORT

Bouton M6 D19 téte moletée
Bouton clavette CT. 476
Bouton clavette serrage CT. 476
Bouton clavette serrage CT. 476
RONDELLE 8X22X1,5

POIGNEE DEBRAYABLE M8X40

VIS CHC M6 X 20
Bouchon GPN 940/5539

_ D e DN = VDN DN e e e e e D)
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Rep.

Code de la piéce

Désignation

Qtél

Rep.

Code de 1a piéce

Désignation

Qté

B0 1503900 | Potecteur de dégau
1 13 48 065 10 | Bras protecteur dégau 1
2 | 14 85 333 10 | Plat fixation protecteur 1
3 | 14 85 336 10 | Plat translation protecteur 1
4 | 14 91 267 10 | Pont protecteur dégau 1
5 | 1811677 10 | Support bras protecteur 1
6 |15 11678 10 | Support pont 1
7 1350200300 | Vis HC M 6 x 10 pointu 1
8 | 3502009 00 | Vis HC M 6 x 20 plat 2
9 350201400 | Vis HC M 8 x 10 plat 2
10 | 350213000 VIS HC M8 X 70 BOUT PLAT - 1
11 [ 35 03 076 00 | Vis CBHC M 6 x 12 2
12 | 35 19 004 00 | Ecrou bague nylon M8 1
13 | 35 19 03500 | Ecrou bague nylon M6 2
14 | 302000500 RONDELLE 6X14X1,2 2
15 | 35230009 00 | Rondelle 8 x 16x 1,5 1
16 { 35 35 111 10 | Ressort 1
17 | 35 46 057 00 | Bouton clavette CT. 476 1
18 | 14 25 156 10 | Profilé guide 1
19 | 15 11 676 10 | Support guide |
35 | 14 07 218 10 | Equerre gauche 1
36 | 14 07 225 10 | Equerre droite 1
37 | 15611 889 10 | Support roulette 1
38 | 35 42 072 00 | Roulement 1
39 | 354605800 BOUTON M8 X 16 1
40 | 35 03 078 OO0 | Vis CBHC M8 x 10 1
41 | 35 16 005 OO0 | Ecrou HM8 9
42 | 352000900 | Rondelle ? 8 x 186 x 1,5 7
43 | 35 16 004 00 | Ecrou HM6 1
44 | 350307800 VIS CBHC M8 X 10 6
45 | 350101900 | Vis HBM8 x 16 2
46 | 14 07 223 10 | Equerre bout de table 1
500903300 Carter chasse copeaux
20 | 1309 467 10 | Axe carter chasse copeaux 1
21 | 13 46 064 10 | Bras carter chasse copeaux 1
22 | 13 52 091 10 | Buse d’aspiration 1
23 | 13 54 433 10 | Carter chasse copeaux 1
24 | 14 41 132 10 | Levier carter chasse copeaux 1
23 | 35 03017 00 | Vis CHC M8 x 10 2
27 | 35 19 004 00 | Ecrou bague nylon 2
29 | 35 23 012 00 | Rondelle conique 8,2 x 18,2 x 0,5} 1
30 | 353200200 ANNEAU 10 TRUARC 2
31 | 35 34 004 00 | Rivet 3,2 x 9,6 4
32 | 35 35 112 00 | Ressort maintien 2
47 | 350307500 VIS CBHC M8 X 15 3
48 1504 080 10 REGLETTE DE GLISSEMENT 1
33 | 350301900 VIS CHC M8 X 20 1
L3 11504 09210 | Reglet inférieur 4
50 { 4504 094 40 Réglef suFér'\o_ur 1
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Rep.|Code de la piéce Désignation Qté! |Rep.|Code de la piéce Désignation Qté
8160012300 | Matériel électrique
1 13 35142 10 | Boitier électrique 1
2 | 13 44 083 10 | Bride boite a boutons 1
3 14 83 098 10 | Porte de boitier 1
4 1511703 10 Support boitier électrique 1
8 | 3009011 00 | Boite XAL B115 1
6 | 30 287 072 00 | Commut. CA10 C50460 FT1 PR 12 1
7 130 32 0F2 00 | Coffret GVR-MPO2 + GV2-M10 | 1
8 | 30 51 009 00 | Condens. P (CR10.C260.(1,5CW)) 1
9 | 30 54 012 00 | Cordon d’alimentation 1
10 | 30 5O 552 10 | Moteur 1 CV 3
11 [ 30 12 001 00 | Cable 2 x 1,5 mm? 1
13 | 3012 023 00 | Cable 4 x 1,5 mm? 3
) SPECIFIC PARTS FOR THE UK.
9 | 305401400 CABLE AVEC PRISE 1






