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Antes de utilizar la maquina lea atentamente éste MANUAL DE INSTRUCCIONES y el FOLLETO DE
INSTRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD que se adjunta. Asegurese de haberlos comprendido
antes de empezar a operar con la maquina.

Conserve los dos manuales de instrucciones para posibles consultas posteriores.

1. NORMAS DE SEGURIDAD COMPLEMENTARIAS PARA ESTA MAQUINA

| & En caso de no respetar las normas de seguridad, podrian producirse dafos corporales graves.

* No toque las piezas moviles.

¢ Tenga cuidado, ya que la maquina puede alcanzar temperaturas elevadas.

® No toque las piezas que estén calientes.

¢ Sujete siempre la maquina con ambas manos durante su funcionamiento.

® No se incline sobre la maquina mientras este caliente.

® Asegurese siempre de que haya cable suficiente y de que no le estorbara durante el proceso de trabajo.

¢ Desenchufe la clavija de la fuente de alimentacion antes de efectuar cualquier ajuste, cambio de accesorios, o de
almacenar las herramientas eléctricas.

¢ Compruebe el cable de conexion antes de cada puesta en marcha.

* No efectuie reparaciones o trabajos de mantenimiento mientras la maquina esté caliente.

* No utilice nunca la maquina cerca de materiales inflamables o explosivos.

* No trabaje en zonas humedas o bajo la lluvia.

® La maquina libera vapor.

* Trabaje siempre en zonas bien ventiladas. Utilice una mascarilla si asi lo indica el fabricante de la cola.

¢ Es imprescindible que lea y cumpla las medidas de sequridad indicadas por el fabricante de la cola que vaya a utilizar.
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2. ESPECIFICACIONES TECNICAS

2.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA MAQUINA

Esta maquina ha sido disefada y fabricada para encolar y
aplacar tableros de madera rectos y curvos y de lados per-
pendiculares entre si. También puede encolar y aplacar lados
inclinados de 1°a 10°.

Las partes mas importantes son:

. Guia entrada del canto ajustable

. Tapa deposito de cola

. Ajuste fino espesor de cola

. Soporte guia altura panel

. Manecilla ajuste soporte guia

. Ajuste presion canto

. Interruptor general

. Empufiadura regulacion marcha motor
9. Ajuste altura salida canto

10 . Indicador led velocidades de encolado

11 . Sensores ajuste temperatura

12 . Displays lectura temperatura y funciones

13 . Funcidn fusible abierto

O N O WN =

2.2 CARACTERISTICAS

T ENSTONES e se e seseeeeseeeeeasesesenneneenns 230V 50/60 Hz

120V 60 Hz
Potencia...... e aeaeraens 830W
Motor T, 20W
CONSUMO.cceieeeeerreeeesreeeesssesss s sesss s sssssssseans 230V4A-110V8A
Poder calorifico... 450 W +180Wx2=810W
Altura del Panel.... e 10 a 62 mm
Radio interior MiNiMOo ... 50 mm
Radiointerior min.(con rodillo auxiliar 5046764) ............... 15mm
Regulacion espesor del canto.....oenreenseeseeseenreenns 0,4a3mm
Panelinclinado.... rereresaersresaeas Max. 10°
Velocidad de alimentacion regulable............ 2-4-5y 6 m/min

Temperatura trabajo regulable....120°C-200°C | (248-°F)
Temperatura limite con corte de seguridad......... 220°C (428°F)
Tiempo de calentamiento... - cerreeer e eneeeas 5-10min
Control electronico de temperatura y velocidad motor por
microprocesador

Capacidad del depdsito de COla. .. ecenneenmeerecereeerseieenne 230cc
Cable de CONEXION...ueceecceccee et sse st ssn s 5m
o O 9,2Kg
Nivel de Presion acUstica Ponderado A........eeeeeeecererneenne <80dBA
Incertidumbre de [a MediCioN. ... K=3dBA
iUsar protectores auditivos!

Niveltotaldeemisiondevibraciones a,:<2,5 m/s?
Incertidumbre de la mediCion. .. eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees K:1,5m/s?
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(Fig. 2)

(Fig. 3)

(Fig. 4)
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3. EQUIPO ESTANDAR

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

® Aplacadora de cantos manual de cola caliente

® Bolsa con 250 gr de cola Virutex

® |laves de servicio

® Anilla colgante + tuerca, para trabajos con maquina sus-
pendida.

® Caja de madera reutilizable, dotada de un soporte metalico
para fijar la encoladora.

® Manual de instrucciones

4. ACCESORIOS OPCIONALES

® Mesa MEB 250 para aplacadora 5046525

® Cortador+ Portarrollos RC50T para MEB 250 5046266
® Bote de cola (4 Kg) 2599266

® Antiadherente sin silicona “"Cantspray”

® Fresadora de cantos FR156N

® Cabezal CA56G

e Sistema de sujecion neumatica,

giratorio y abatible SVN460 5046400

® Soporte de 2 ventosas SFV50 5045753

¢ Soporte de 1 ventosa SFV150 5045833

e Perfilador de cantos doble AU93 (max. 1 mm)
® Retestador de cantos RC21E (max. 1 mm)

® Retestador de cantos RC221R (max. 2 mm)

o Retestador de cantos RC321S (max. 3 mm x25)

5. EMBALAJE Y TRANSPORTE

La maquina se suministra en un embalaje de madera, que
debera conservarlo para transportes posteriores.

5.1 DESEMBALAJE

La maquina va en el interior del embalaje la cual debera ex-
traerse del siguiente modo:

® Quite la tapa superior y resérvela en lugar seguro para su
uso posterior.

e Desenrosque y extraiga los 3 tornillos B y (Fig. 1) con un
destornillador estrella, del interior de la caja A (resérvelos para
su uso posterior)

e Extraiga la maquina B (Fig. 2) del interior de la caja A (Fig. 2).
e Desenrosque la manecilla A (Fig. 3) y extraiga el soporte guia B
(Fig. 3) y montelo segiin del modo que se muestra en la (Fig. 4).



e Compruebe que las dos empuiaduras A y B (Fig. 5) estén
alineadas como se muestra.

® Reserve la caja de madera y la tapa, para guardar o trans-
portar la encoladora.

5.2 MONTAJE DEL CARGADOR

Colocar el cargador sobre la placa de la maquina fijandolo con
el tornillo A'y el pomo B suministrados (Fig. 5b).

El cargador permite aplacar de una manera eficiente largas
longitudes de canto superiores a 500 mm, consiguiendo una
correcta introduccion del canto en la linea de aplacado.
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(Fig. 22)

(Fig. 23)
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5.3 MONTAJE DEL RODILLO AUXILIAR PARA EL APLACADO
DE RADIOS INTERIORES Y ESQUINAS INTERIORES A 90°

El rodillo auxiliar viene montado de fabrica y permite realizar
el aplacado de esquinas interiores a 90° (radio minimo 18 mm).

Si fuese necesario su desmontaje para volver a montarlo fijarlo
tal como indica la figura. Encaje el extremo del eje del rodillo
en el orificio de la placa correspondiente (Fig. 22). Una vez
situado puede proceder a su fijacion mediante apretando el
tornillo en el taladro roscado (Fig. 23)

6. APLACADORA PORTATIL PEB250 RECOMENDACIO-
NES DE USO PARA UN BUEN PEGADO DEL CANTO

A continuacion se detallaran las recomendaciones mas impor-
tantes que deberan tenerse en cuenta a la hora de proceder a
utilizar la maquina, teniendo en cuenta el tablero, canto, cola
y temperatura de trabajo.

6.1 SOBRE EL CANTO Y EL TABLERO

® F| canto del tablero a aplacar debe estar a 90° con su super-
ficie y libre de polvo. Para tableros con inclinacion hasta 10°
ver el apartado 8.4 Ajuste soporte guia inclinado.

® Para obtener un buen acabado, en el aplacado de cantos
delgados en tableros de particulas, la superficie del canto del
tablero debe ser buena y libre de polvo.

® las piezas y los cantos que vaya a encolar deben estar a
temperatura ambiente no inferior a 18°C (64°F).

e Efectue siempre una presion suficiente contra el canto para
obtener un buen aplacado.

e Para cantosrigidos (tipo formica) debera hacerse la suficiente
presion para vencer la rigidez del mismo.

® En tableros porosos, generalmente se deberad aumentar la
cantidad de cola a depositar.

6.2 SOBRE LA COLA

® En cantos rigidos es preferible disminuir la temperatura un
10 %, aumentar el caudal de la cola es contraproducente y no
necesariamente se consigue un pegado de mas calidad.

® Asegurese de tener suficiente cola completamente fundida
en el deposito, para acabar el trabajo. Si para ello debe afiadir
colaaldepdsito, active lavelocidad de encolado unos 5 minutos
antes. (Verapartado 9.2 Regulacion de la velocidad de encolado)
® |a cola degradada pierde sus propiedades de adherencia y
el pegado no resulta el apropiado. El color de la cola tiende
a oscurecerse.

® Cuandose dispongaa encolarlos cantos, utilice la cola especial
Virutex (ref. 2599266) desarrollada para este uso.

® También puede usar una de las siguientes colas homologadas
por Virutex para usar:

- Rayt tipo MA-6244

- Kleiberit 743.7

- Kleiberit VP9296/57



- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2

¢ Virutex solo garantiza el buen funcionamiento de la aplaca-
dora. Si se emplea alguna de las colas recomendadas.

* El pomo de regulacion de la cola B, y |a tapa del deposito de
cola A (Fig. 6) se pegan cuando la maquina se enfria. No requle
el pomo ni quite la tapa antes de que la maquina se vuelva a
calentar y la cola se haya fundido.

6.3 SOBRE LA TEMPERATURA

Temperatura de uso aproximado:

® Para cantos de 0,4 mm en PVC, ABS o plasticos......130°C
® Para cantos de 0,8 = 1,5 MMuureeeereeeereeeereeeens 140°C

® Para cantos de 2 mm
® Para cantos de 3 mm
Con la cola suministrada (Ref. 2599266)

6.4 GENERALIDADES

¢ Sujetesiempre lamaquina horizontalmente durantey después
de su utilizacion.

* Antes de encolar radios interiores o exteriores, haga una
muestra de prueba.

¢ El depdsito de cola debe mantenerse tapado y seco.

¢ Eladhesivo desprende vaporesal ser mantenido a la tempera-
tura de trabajo. Asegure su eliminacion, por ejemplo mediante
una adecuada ventilacion del lugar de trabajo.

® Mantenga la maquina limpia de polvo o virutas. Con una
maquina sucia obtendra aplacados de mala calidad.

6.5 CONCLUSIONES

No por afadir mas caudal de cola se consigue un pegado mejor.
Debe tenerse en cuenta el poro del tablero, la rigidez del canto,
la viscosidad de la cola y la temperatura de trabajo.

A tablero mas poroso mas caudal de cola

A tablero menos poroso menos caudal de cola

A cola mas viscosa mas caudal de cola

A cola menos viscosa menos caudal de cola

A canto delgado menos temperatura

A canto grueso mas temperatura

A canto delgado menos caudal de cola

A canto grueso mas caudal de cola, con excepciones.

A cantosrigidos (formica), menos caudal y menos temperatura.
A menor temperatura menor caudal de cola.

A mayor temperatura mas caudal de cola.
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(Fig. 16-5)

(Fig. 16-6)
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7. APLICACION DE COLA Y CANTO APROPIADO

El mecanismo del rodillo encolador aplica la cola sobre el canto
en forma de lineas distribuidas en altura de acuerdo con las
medidas estandar de los diversos gruesos de panel existentes
en el mercado. Entre las diferentes lineas aplicadas existe una
fina capa que también proporciona la adherencia del canto
sobre el panel.

La maquina sale regulada de fabrica para la aplicacion de la
cola sobre un canto de 23 mm. Para cantos de altura superior
debe abrirse el caudal de la cola (ver apartado 9). En este
caso sera necesario tener el deposito lleno para garantizar el
suministro de cola

7.1 PROCEDIMIENTO DE VACIADO RAPIDO DEL DEPOSITO
(COLA EVA)

Con el deposito de cola caliente a 190°C apoyarla desde el
extremo delantero sobre una base o liston de madera de apro-
ximadamente 40 mm de altura e inclinarla ligeramente segun
indica la figura (Fig. 16-4) para proceder al vaciado de cola.

A continuacion retire la tapa del deposito y con la llave hexa-
gonal de 8 mm (incluida) afloje el tapon del depdsito. Una
vez abierto el taladro de vaciado la cola ira cayendo desde el
deposito de cola hacia el recipiente de vaciado de silicona. Los
restos de cola que permanecen en las esquinas del deposito
se pueden empujar hacia el taladro de vaciado mediante con
un trozo de canto de los existentes en carpinteria (Fig. 16-5).

Una vez vaciado el deposito y transcurrido un tiempo de en-
friado se puede abrir el cajon donde esta ubicado el recipiente
de silicona y proceder a la extraccion de la cola vaciada (Fig.
16-6). Si visualmente esta en buen estado, sin residuos soli-
dos ni partes ennegrecidas, la cola se podra volver a utilizar
troceandola en pequefas partes e introduciéndola de nuevo
en el deposito de trabajo.

7.2 PROCEDIMIENTO DE VACIADO RAPIDO DEL DEPOSITO
EN CASO DE COLA PUR

Después de haber utilizado la aplacadora con cola PUR
es importante asegurar que la aplacadora no puede
estar inactiva por un periodo de tiempo superior a
36-48h, dependiendo de la humedad ambiental, sin
haber vaciado el deposito y contenido de cola PUR
en la aplacador.

Si la maquina va a estar parada durante un largo periodo de
tiempo después del ultimo trabajo realizado con cola PUR,
es necesario que tras el vaciado del deposito, proceda a una
limpieza completa del mismo y del mecanismo encolador apli-
cando el agente limpiador Virutex (ref. 8599284), siguiendo
las instrucciones del mismo. De esta manera, se asegurara la
limpieza de cualquier residuo de cola PUR y se preservara la



maquina de averias y dafos irreversibles.

El derecho de garantia se extinguira si la conexion, instalacion,
puesta en servicio, funcionamiento, uso y mantenimiento de
las herramientas no se han realizado conforme al manual de
instrucciones y demas documentacion de las distintas herra-
mientas.

Para vaciar el deposito después de su utilizacion con cola PUR
proceda primeramente de forma similar seguin lo explicado en
el caso anterior para el vaciado de cola EVA.

A continuacion cuando el deposito esté completamente vacio
se debe proceder al llenado del mismo utilizando cola EVA y
proceder al calentamiento de la misma a una temperatura de
190°C. También debe ponerse en marcha el rodillo encolador
mediante la empunadura A (Fig. 14) a una velocidad de 4 m/
min durante un tiempo aproximado de 10 min. De esta mane-
ra se asegura que todo el resto de cola PUR remanente en el
mecanismo después de su vaciado se ha disuelto y mezclado
con la nueva carga de cola EVA. Una vez pasado el tiempo
estipulado la maquina se puede parar y quedara lista para su
proxima utilizacion.

Al reinicio del trabajo si se desea continuar aplacando con
cola PUR caliente el deposito a una temperatura de 50°C para
reblandecer la cola solidificada. A continuacion mediante una
espatulaextraigael contenido reblandecido de coladel deposito.
El deposito vacio se puede cargar de nuevo con la cola PUR y
proceder al calentamiento a la temperatura adecuada (aprox.
150°C). A continuacion se pone en marcha el mecanismo en-
colador mediante la empunadura A (Fig. 14) a una velocidad
de 4 m/min durante un tiempo aproximado de 10 min, de esta
manera se asegura que todo el resto de cola EVA remanente en
el mecanismo después de su vaciado se ha disuelto y mezclado
con la nueva carga de cola PUR.

8. MAQUINA EN FRIO
AJUSTES DE LA MAQUINA

8.1 Ajuste del soporte guia.

Si no lo ha hecho en el desembalaje, monte el soporte guia A
(Fig. 7) en el soporte By fijelo con lamanecilla C, a continuacion
fije la arandela B1 con el tornillo previsto (Fig. 7.1)

Debe ajustarse la altura del soporte guia A de acuerdo al grueso
de la pieza a cantear D para repartir el excedente de canto. El
canto a utilizar puede ser 3 0 4 mm mas alto que el panel a
cantear. Tome la medida del canto y del panel a cantear para
determinar el excedente o sobrante.

Parasituar el plato en la posicion de trabajo afloje la manecilla
Cy coloque el canto a utilizar haciendo tope sobre la parte
inferior de la marca "3" 0 "4" seguin la medida del canto y el
sobrante respecto al tablero a aplacar. (Fig. 7.1)
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8.2 Ajuste de la altura del canto

Los cantos deben ser 3 0 4 mm mas altos que la pieza a can-
tear. Corte los cantos 5 0 6 cm mas largos, que la pieza que
va a encolar.

1. Entrada del canto

Para reqular la altura de los cantos A (Fig. 8) en la entrada,
debe ajustarse la guia de entrada B. Introduzca el canto entre
las guias B. Afloje el pomo de ajuste Cy regule el pisador D a
la altura del canto a utilizar segun la escala.

(Fig. 9.1)

10 - PEB250 EVOLUTION

2. Salida del canto

Para regular la altura del canto A (Fig. 9) en la salida, sitde el
canto tal como indica la figura y bloquee la posicion con el
pomo C (Fig. 9.1).



8.3 Ajuste del prensor del canto

Para regular la presion de encolado del canto, debe situarse
el indice A (Fig. 10) al grueso de canto que corresponda, me-
diante el pomo B. Si utiliza cantos muy rigidos y precisa de
mas presion sobre el canto, por ejemplo canto de 3 mm en
PVC, puede situar el indice a 2 0 2,5. Nunca situe el indice por
encima del grueso del canto, es muy probable que éste no se
impregne bien de cola y realice el trabajo con mala calidad.

8.4 Ajuste soporte guia inclinado

Monte el soporte guia C (Fig. 11) en el soporte E y fijelo con
la manecilla F.

Debe ajustarse la altura del soporte guia C de acuerdo al grueso
einclinacion de la pieza a cantear A. Paraello afloje la manecilla
Fy el tornillo G con ayuda de la llave de servicio B y ajuste la
altura y el angulo (max. 10° de inclinacion) del soporte guia
C, del modo que el tablero este por encima de la base H de la
maquina entre 1,5 - 2 mm. No se fije en |a escala milimetrada,
ésta solo sirve para ajustar paneles a 90°.

Es muy importante que cuando realice este tipo
de trabajos, no llene en exceso el deposito (es re-
comendable que el deposito este a la mitad de su
capacidad) ya que corre el riesgo de que rebose la
cola y provoque dafos irreparables.

9. MAQUINA CALIENTE
AJUSTES DE LA MAQUINA CON LA COLA FUNDIDA

9.1 Regulacion del caudal de cola

Con ayuda del pomo de regulacion del caudal A (Fig. 15), puede
controlar la cantidad de cola que sera aplicada sobre el canto.
Proceda del siguiente modo:

En cuanto la maquina se haya calentado y el granulado se
haya fundido, oira un “Bip" "Bip". Gire ahora el mando A (Fig.
14) a la posicion n° 6 y el rodillo encolador empezara a girar
a su maxima velocidad.

Para comprobar que la cantidad de cola que se deposita sobre
el canto es la correcta, prepare una tira del canto que vaya a
utilizar,de aproximadamente 1 metro de longitud. Gire el pomo
de regulacion del caudal de cola A (Fig. 15), en el sentido de las
agujasdel reloj, hasta el tope de la posicion “-" (minimo caudal).

La maquina sale regulada de fabrica para una aplicacion de
cola en cantos de 23 mm de altura y espesores 1-2 mm corres-
pondiendo a la regulacion “1"-"2". Para cantos de igual altura
y espesor 0,4 mm, reduzca la aportacion de cola a la posicion
de regulacion "0". Para cantos de altura superior (por ejemplo:
45 mm) debe abrirse el caudal de la cola a la posicion "3" (Fig.
15). En este caso sera necesario tener el deposito lleno para
garantizar el suministro de cola.

PEB250 EVOLUTION - 11



(Fig. 13)
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El pomo de regulacion A (Fig. 15) no debe regularse
despuésde que lamaquina se haya enfriado. El pomo
de requlacion A (Fig. 15) s6lo puede accionarse con
la maquina caliente tras oir la sefial acustica.

9.2 Regulacion de la velocidad de encolado.

Con un simple giro del mando, puede regular la velocidad
mientras sigue aplacando y sin detenerse.

Para cambiar de velocidad debe girar laempunadura A (Fig. 14)
hasta situar el indice B (Fig. 14) en la velocidad C que desee.
La velocidad se indica en m/min (2-4-5-6).

La maxima velocidad se recomienda para trabajos lineales
y con canto bajo. La minima velocidad se recomienda para
formas redondas con radios interiores pequefios y también
para cantos altos.

Extraccion de la tapa del depdsito de cola

Desenrosque unas tres vueltas el pomo A (Fig. 12), desplace la
tapa hacia delante hasta desencajar la del deposito y levantela
hacia arriba (Fig. 13), para extraerla.

Esta operacion siempre debera realizarse con la
maquina caliente.




(Fig. 26)

10. FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA

10.1 Aplacado de cantos

Preste atencion a las normas de sequridad.

Siempre se debe encolar en el sentido de las agujas del reloj.
(Fig. 26)

Cuando conecte lamaquinaal suministro eléctrico, en la pantalla
F (Fig. 16-3) aparece la palabra OFF y en la pantalla inferior
E (Fig. 16-3), F100, que indica que el programa esta cargado.
Pasados unos sequndos las pantallas se apagaran.

Ponga en marcha el interruptor principal A (Fig. 16-3), en la
pantalla F aparece el valor de la temperatura real del deposito
de cola y en la pantalla E, el valor de la temperatura a la que
se quiere calentar. También se enciende el led de color blanco
B, que indica que esta en marcha (ON) y el led verde H, que
indica la llegada de corriente a las resistencias.

Por mediacion de los cursores Cy D (Fig. 16-3) seleccionar la
temperatura de trabajo deseada. Esta temperatura se puede
regular desde 120°C (248°F) hasta 200°C (392°F). Dependera
de la cola que se utilice. (Ver datos del fabricante de la cola).

Cuando el display F marca 115°C (239°F) pasados 10 segundos,
se enciende el led de color verde | (Fig. 16-3) el cual indica
que ya se puede poner en marcha el motor por mediacion de
la empuniadura A (Fig. 14). Al girar la empufiadura en sentido
de la agujas del reloj, a mayor numero se ird incrementando
la velocidad del motor. Los numeros indican la velocidad de
encolado en m/min.

Cuando la cola alcance la temperatura seleccionada, menos
5°C (41°F), escuchara un doble "Bip" y simultineamente se
encenderd el led verde G, (Fig. 16-3), indicando que ya puede
empezar a trabajar. Esta fase de calentamiento puede durar
entre 5 y 8 minutos, dependiendo de la temperatura prefi-
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(Fig. 27)

14 - PEB250 EVOLUTION

jada, la temperatura ambiente y del estado y la cantidad del
granulado. Tras este periodo de tiempo, pueden encolarse sélo
piezas de poca extension.

Para encolar piezas mayores, o encolar piezas en serie debera
esperar hasta transcurridos unos 20 minutos, para que todo
el granulado se haya fundido. (Abra la tapa B (Fig. 12) y com-
pruébelo).

Asegurese que ha realizado todos los ajustes de los
puntos 8 y 9 antes de continuar.

A continuacion, coloque el soporte guia A (Fig. 27) sobre la
pieza a cantear B (Fig. 27) y acerque el rodillo de presion C
(Fig. 27) a la pieza sin tocarla.

Sujete la maquina con la mano derecha sobre la pieza y dirija
el canto con la mano izquierda a través de las quias E (Fig. 27)
hasta el rodillo de avance F (Fig. 27). El canto sera transpor-
tado automaticamente hasta salir sobre el rodillo de presion
C (Fig. 27).

Cuando aparezca el canto entre el panel y el rodillo de presion
C (Fig. 27) dejar pasar unos 2 cm de canto respecto al panel,
y presione el rodillo C (Fig. 27) contra el canto y el panel, (Fig.
26) el canto se pegara y el movimiento de giro del rodillo de
presion, movera la maquina hacia adelante (Fig. 26) de forma
continuay regular, a una velocidad que podra variar de entre
2 y 6 metros/minuto sequn la dificultad de la pieza, que podra
seleccionar mediante la empufiadura A (Fig. 14). La velocidad
seleccionada quedara marcada con el led de color amarillo
correspondiente D (Fig. 14).

No intente ir mas deprisa, mantenga una presion regular sobre
el rodillo de presion y déjese llevar a su velocidad.

En caso de atascamiento de un canto, éste debe
sacarse siempre en el sentido del avance. No retire
nunca el canto hacia atras,ya que el rodillode presion
y el rodillo de alimentacion se ensuciaran al entrar
en contacto con la cola.

Para acostumbrarse a trabajar con la PEB250 le recomenda-
mos encole algunas piezas de muestra que le familiarizaran
con su manejo.

Le aconsejamos también que controle y rellene regularmente
el depdsito de cola.

Funciones e indicadores del Panel de mandos (Fig. 16-3)
A - Interruptor general.

Conecta en posicion "on" y desconecta en posicion off, la
alimentacion eléctrica de la maquina.

También con una pulsacion se eliminan todoslos avisosy errores.
Manteniéndolo pulsado 2 segundos se desconecta la maquina,
aparece en la pantalla F la palabra OFF.

B - Led de color blanco.



(Fig. 16-3)

Indica que esta accionado el interruptor general en posicion "on".
C - Pulsador descendente para la seleccion de la temperatura.
Pulsandolo la temperatura desciende.

D - Pulsador ascendente para la seleccion de la temperatura.
Pulsandolo la temperatura asciende.

E - Temperatura seleccionada. Muestra la temperatura selec-
cionada para trabajar. También se muestran las alarmas de
seguridad y los avisos de mantenimiento.

F - Lectura real de la temperatura. Informa de la temperatura
real de la cola en cada momento.

G - Led (color verde) indicador del estado de la maquina.
Mientras se esta calentando la cola el led permanece apagado.
Cuando llega a la temperatura fijada en la pantalla F menos
5°C (41°F), se escucha un doble Bip y se enciende el led.

H - Led (color verde). Las resistencias que calientan el deposito
de cola funcionan de modo intermitente. El led permanece
encendido cuando las resistencias reciben corriente.

I - Led (color verde). Indicador de que el motor puede ponerse
en marcha para que la cola empiece a subir por el rodillo en-
colador. El led se enciende cuando la temperatura de la cola
alcanza los 110°C (230°F).

J - Leds (color amarillo) indicadores de la velocidad de trabajo.
Cuando se cambia la velocidad de trabajo, quedara reflejado
en el led correspondiente.

K- Led (color rojo) indicador de que se ha fundido el fusible K
(Fig. 16-3) de la maquina.

Cambio de escala de temperatura °C - °F: Para cambiar la es-
cala de temperaturas de °C a °F ¢ viceversa, deberd mantener
pulsados los pulsadores Cy D (Fig. 16-3), mientras enchufa el
cable de la maquina a la toma de corriente. Volvera a cambiar
de escala cada vez que repita esta operacion.

10.2 Aspiracion

La aplacadora va equipada con una toma de aspiracion en la
cual puede conectarse el Tubo aspiracion c/conectores (Ref.
8299567) para cualquier aspirador Virutex. Para ello retire el
tapon protector e inserte el tubo con conector sobre la toma
de aspiracion de la aplacadora (Fig. 16b)

Precauciones al usar colas PUR y EVA:

Las colas PUR pueden contener diferentes tipos
de isocianatos, algunos de los cuales pueden ser
toxicos.

Para prevenir posibles riesgos para la salud, siga
las siguientes precauciones:

- Procure una buena ventilacion en el lugar de trabajo.

- Utilice proteccion respiratoria.

- No trabajar nunca sin sistema de aspiracion, especialmente
cuando se utilicen colas PUR.

- Observe las disposiciones nacionales y siga las recomenda-
ciones y advertencias del fabricante de la cola.
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10.3 Avisos de seguridad

erl: Limite de temperatura maxima: La maquina tiene un
dispositivo interno que no permite que ascienda mas de 220°C
(428°F). Si esto sucede aparece en la pantalla el mensaje er1. Si
este error persiste debera ponerse en contacto con el servicio
técnico oficial para reparar la averia.

er2: Calentamiento lento de la cola: Cuando aparece este
error es por que la maquina calienta mas lentamente de lo
previsto, normalmente es debido a que hay alguna resistencia
de la maquina fundida. Si este error persiste debera ponerse en
contacto con el servicio técnico oficial para reparar la averia.
er3: Ausencia de lectura de la temperatura: Aparece este
error cuando la maquina no puede leer la temperatura de la
cola, porque la sonda esta mal conectada o ha dejado de fun-
cionar. Si este error persiste debera ponerse en contacto con
el servicio técnico oficial para reparar la averia.

AO01: Se mostrara este aviso cuando hayan transcurrido 50
horas de funcionamiento continuo. Las figuras Ay B de la
(Fig. 17), indican que se ha de hacer una limpieza general de
la maquina y mantenimiento de las partes maviles.

A02: Se mostrara este aviso cuando hayan transcurrido 100
horas de funcionamiento continuo. Las figuras Cy D de la (Fig.
17), indican la limpieza del deposito de cola.

A03: Se mostrara el tiempo en horas y minutos que ha estado
en marcha la maquina. Para ver el tiempo dejar la maquina
en off y presionar uno de los dos pulsadores C o D (Fig. 16-3).
Aparecen los minutos en la pantalla Ey las horas en la pantalla
F (Fig. 16-3)

Detencion automatica: A las 2 horas de poner en marcha la
maquina, ésta se detendrd automaticamente. Si desea seguir
trabajando, bastara con que ponga de nuevo la maquina en
marcha.

Borrado de avisos: Para eliminar todos los avisos de sequ-
ridad, bastara con pulsar el interruptor general A (Fig. 16-3)
una sola vez.

11. USO ESTACIONARIO

Su encoladora portatil puede transformarse en una encoladora
de cola caliente de sobremesa, si la monta en la mesa MEB250
(accesorio opcional).

Montar la PEB250 en la mesa, es algo tan sencillo como in-
troducirla en su interior y sujetarla con los 3 tornillos que se
incluyen con ella.

La mesa MEB250 dispone de un rodillo de presion auxiliar; guias
de apoyo para el tablero a la entrada y a la salida; una guia
de apoyo posterior extensible hasta 500 mm, y de un prensor
desmontable, para el aplacado de piezas rectas.
Conellapuede aplacar piezas rectas de un modo muy practicoy
sencilloy también puede aplacar sobre la mesa piezas redondas
o0 con formas, de dimension reducida.

También puede convertir su encoladora portatil, con la ayuda
de la plantilla C (Fig. 16¢), en una maquina estacionaria, si
usted se fabrica su propia mesa auxiliar.



(Fig. 25)

12. MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

Fusible: La maquina provista de un fusible de proteccion C,
(Fig. 24). En caso de averia substituya el fusible dafado por
uno de las mismas caracteristicas: Fusible de tipo F, de 4A para
230V, 0 de 8A a 110V.

Todo el calderin de cola incluido el deposito y la base sobre la
que circula el canto, llevan un recubrimiento antiadherente de
teflon, para que su limpieza sea mas rapida y sencilla. Nunca
utilice materiales metalicos o abrasivos para la limpieza de la
maquina, dafaria el recubrimiento antiadherente.

Los excedentes de cola deben retirarse cuando
sea necesario.

Asegurese de que la maquina se encuentra des-
conectada del circuito eléctrico y se ha enfriado
por completo antes de llevar a cabo cualquiera
de las siguientes tarea de mantenimiento.

Guia salida canto A y resortes guia canto B (Fig. 25): Retire
los restos de cola con un trapo con disolvente.

Rodillos silicona A y B (Fig. 24): Limpielos con un trapo con
disolvente.

Escuadra C (Fig. 25): Limpie los excesos de cola con una
espatula de madera.

Tapa inferior D (Fig. 24): Saque la tapa D (Fig. 25) para reti-
rar la cola que se haya vertido del deposito accidentalmente.
Superficie de salida F (Fig. 25): Retire la cola con una es-
patula de madera.

No es necesario limpiar los restos de cola que hayan quedado
en el deposito. Cuando la maquina vuelva a utilizarse en tra-
bajos posteriores, estos restos se fundiran de nuevo. Si fuera
necesario limpiarlo, utilice una espatula de madera, no utilice
materiales metalicos

Para mantener la maquina en 6ptimas condicionesy minimizar
las labores de mantenimiento use el anti adherente sin silicona
CANTSPRAY de Virutex.
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12.1 Limpieza de la guia canto A (Fig. 18)

Si fuera necesario limpiar la guia canto A (Fig. 18-1), desmonte
el tornillo B (Fig. 18-1) con ayuda de la llave de servicio C.
Primero, tire de la guia canto A (Fig. 18-2) hasta que se libere
de los topes D (Fig. 18-2). Sequndo, desplace la guia A hacia
la derecha (Fig. 18-2) y extraigala hacia el exterior (Fig. 18-3).
Limpie laguiay procedaal montaje de la misma de modo inverso.

(Fig. 18-3)
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12.2 Limpieza rodillo presion A (Fig. 19)

Desmonte los tornillos D (Fig. 19) con ayuda de la llave de
servicio E, desenrosque el pomo Cy desmonte la cubierta B
(Fig. 19) A (Fig. 20).

Presione el soporte A (Fig. 21) con la mano derecha a la vez
que con la mano izquierda extrae el eje B (Fig. 21) y el rodillo
C. Limpie el rodillo y proceda al montaje del mismo de modo
inverso.
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(Fig. 22)
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13. ACCESORIO PARA TRABAJOS CON LA
MAQUINA SUSPENDIDA

La maquina va provista con un accesorio para trabajos con la
maquina suspendida. Este accesorio, debera montarse en el
centrode gravedad A (Fig. 23) de lamaquina del siguiente modo:

Situe la tuerca B (Fig. 22) a la distancia de 10 mm (aprox.) del
exterior de la anilla A (Fig. 22) e introduzca ambos por media-
cion de la anilla en el agujero roscado C (Fig. 22). Cuando haga
tope con la tuerca A (Fig. 23), termine de fijarla por medio de
una llave hexagonal e/c: 8 mm.

A través del orificio de la anilla podra suspender la maquina.

14. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

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

15. GARANTIA

Todas las maquinas electroportatiles VIRUTEX, tienen una
garantia valida de 12 meses a partir del dia de su suministro,
quedando excluidas todas las manipulaciones o dafios ocasio-
nados, por manejos inadecuados o por desgaste natural de la
maquina. Para cualquier reparacion, dirigirse al servicio oficial
de asistencia VIRUTEX.

16. RECICLAJE DE LAS HERRAMIENTAS ELECTRICAS

Nunca tire la herramienta eléctrica con el resto de residuos
domésticos. Recicle las herramientas, accesoriosy embalajes de
forma respetuosa con el medio ambiente. Respete la normativa
vigente de su pais.

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

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

Conforme a la Directiva Europea 2002/96/CE los usuarios
pueden contactar con el establecimiento donde adquirieron
el producto, o con las autoridades locales pertinentes, para
informarse sobre como y donde pueden llevarlo para que sea
sometido a un reciclaje ecologico y seguro.

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



OPERATING INSTRUCTIONS

ENGLISH

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

1. SAFETY GUIDELINES FOR THIS MACHINE

‘ & Not following the safety guidelines may result in serious personal injury.

® Do not touch any moving parts.

® Take care as the machine can get very hot.

® Do not touch hot components.

¢ Hold the machine with both hands during use.

® Do not lean over the machine when it is hot.

® Make sure there is always enough cable, and do not obstruct the cable when operating the machine.

¢ Unplug from the mains before making any adjustments, changing accessories or storing the electric tools.
® Check the power cable before starting the machine.

® Do not repair the machine or carry out maintenance work when it is hot.

* Never use the machine close to inflammable or explosive materials.

® Do not work in damp places or in the rain.

® The machine gives off steam.

® Always work in well-ventilated places. Use a face mask if the glue manufacturer so indicates.

e |t is essential to read and comply with all the safety measures stated by the manufacturer of the glue that you are
going to use.
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2. TECHNICAL SPECIFICATIONS

2.1 GENERAL DESCRIPTION OF THE MACHINE

This machine has been designed and manufactured to band
straight and curved panels with perpendicular sides. It can also
band sides inclined from 1° to 10e.
The most important parts are:
1. Adjustable intake guide for the edge
2 . Glue tank cover
3. Fine glue thickness adjustment
4 . Panel height guide plate
5. Guide plate adjustment lever
6 . Edge pressure adjustment
7 . Main switch
8 . Handle to control the speed of the motor
9 . Edge exit height adjustment
10 . LED indicator for gluing speeds
11 . Temperature adjustment sensors
12 . Temperature and function readings display
13 . Open fuse function

2.2. SPECIFICATIONS

L0 o TS 230V 50/60 Hz

120V 60 Hz
T - ) (T TS 830 W
Motor. cereesreeeneeseeanes 20W
CONSUMPLION..cottrttrmrereerserereessseseeessseseesssssseessaeseees 230V4A-110V8A
Heat poweroutput. 450 W +180Wx2=810W
Panel NeIght.... s 10 to 62 mm
Minimum internal diameter. ... neeneeermeeesneesseeeseeeneees 50mm
Minimum inner radius (with auxiliary roller 5046764)........15 mm
Edge thickness options......neenneenneeneens 0.4 to 3 mm
Panelinclination.......e. .max. 10°
Adjustable feeding speed.......cco....... 2-4-5 and 6 m/min
Adjustable working temperature............ 120°C-200°C/(248-°F)
Maximum temperature for safety cut-off.......... 220°C (428°F)
Warm up fimMe.. e sesesseeesesesseseseees 5-10 min

Electronic control of temperature and motor speed using a
microprocessor

Glue tank CapaACItY .. e secsseeesece e seesesaseeans 230 cc
POWET Attt sneaes 5m
WRIGNT ettt ss s 9,2kg
Weighted equivalent continuous acous-
tic pressure level Ao, <80 dBA
UNCRIAINTY covueeeeeeeeeeeeteectectse et sss s s s sasesaes K=3dbA
Wear ear protection!

ViDration tOtal VAlUES....eeeeeeeeeeeeeeee e seeesseeeressenmneseees a,:<2.5m/s’?
Uncertainty.. ) e K:1.5m/s?



(Fig. 2)

(Fig. 3)

(Fig. 4)

3. STANDARD EQUIPMENT

The box contains the following items:

® Manual hot glue edgebander

® Bag containing 250 g of Virutex glue.

® Service keys.

® Hanging ring and chuck, for working with the machine
suspended (Fig. 22-23)

® Reusable wooden box, comes with a metal support to which
the gluing machine can be fastened.

® Qperating Instructions

4. OPTIONAL ACCESSORIES

* MEB-250 table for edgebander 5046525

¢ End cutter+ rollholder RC50T for MEB-250 5046266
e Container of glue (4 kg) 2599266

® Anti-stick silicon free “"Cantspray”

® FR156N edge trimmer

® CA56G head

® Pneumatic clamping system, tilting and swivelling SVN460
5046400

¢ SFV50 5045753 stand with 2 suction pads

® SFV150 5045833 stand with 1 suction pad

e AU93 double edge trimmer (max. 1 mm)

® RC21E end trimmer (max. 1 mm)

® RC221R end trimmer (max. 2 mm)

® RC321S end trimmer (max. 3 mm x25)

5. PACKAGING AND TRANSPORT

The machine comes in a wooden box, which should be saved
for subsequent transporting.

5.1 UNPACKING

The machine is inside the box and should be removed in the
following way:

® Remove the top cover and keep it in a safe place for later use.
e Unscrew the 3 screws B (Fig. 1) by mean of a screwdriver,
remove them from the box A (keep them for later use).

e Take machine B (Fig. 2) out of the box A (Fig. 2).
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e Turn lever A (Fig. 3), remove the plate guide B (Fig. 3) and
assemble it as shown in (Fig. 4).

e Check that the handles A and B (Fig. 5) are aligned as shown.
® Save the wooden box and cover for storing and transporting
the gluing machine.

5.2 ROLLER HOLDER ASSEMBLY

Place the roller holder on the machine plate, securing it with
screw A and knob B provided (Fig. 5b). The roller holder allows
efficientedging of long lengths over 500 mm, ensuring correct
introduction of the edge band into the edging line.
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(Fig. 22)

5.3 INSTALLATION OF THE AUXILIARY ROLLER FOR EDGING
INNER RADII AND INNER CORNERS AT 90°

The auxiliary roller comes pre-installed from the factory and
allows edging of inner corners at 90° (minimum radius 18 mm).
If it is necessary to disassemble and reassemble it, fix it as
shown in the figure. Insert the end of the roller shaft into the
corresponding plate hole (Fig. 22). Once positioned, proceed to
secure it by tightening the screw in the threaded hole (Fig. 23).

6. PORTABLE EDGEBANDER PEB250/250
RECOMMENDATIONS FOR GOOD EDGE ADHESION

The following are the most important recommendations for
consideration when using the PEB250, taking into account the
board, edge, glue and work temperature.

6.1 ABOUT THE EDGE AND BOARD

® The edge of the board to be banded must be at 90° to the
top surface and free of dust. For boards with an inclination of
up to 10, see section 8.4 Inclined guide plate adjustment.
* The edge must have a good surface to obtain a perfect finish
when banding chip boards with thin edges and dust free.

¢ The pieces and the edges that are going to be glued must be
at a temperature of at least 18°C (64°F).

® Always apply sufficient force on the edge to obtain a good
banding.

® For rigid (Formica) edges, sufficient pressure must be applied
to overcome the rigidity of the same.

¢ With porous boards, the amount of glue to be applied should
generally be increased.

6.2 ABOUT THE GLUE

¢ With rigid edges, it is preferable to reduce the temperature
by 10%; increasing the volume of glue is counter-productive
and does not necessarily achieve better quality adhesion.

® Make sure you have enough fully melted glue in the tank to
finish the job. If glue needs to be added to the tank for this,
activate the gluing speed some 5 minutes earlier (see section
9.2 Controlling the gluing speed).

® Degraded glue loses its adhesive properties and does not stick
properly. The colour of the glue tends to darken.

* When you are going to glue the edges, use Virutex special
glue for PEB250 (ref. 2599266), which has been specially de-
veloped for this purpose.

® You can also use one of the following glues which have been
approved by Virutex for use in the PEB250:

- Rayt type MA-6244

- Kleiberit 743.7

- Kleiberit VP9296/57
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- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2

¢ Virutex only guarantees that edgebander PEB250 will work
correctly if one of the recommended glues are used.

e The glue control knob B, and the glue tank lid A (Fig. 6)
get blocked with glue when the machine cools down. Do not
adjust the knob or lift the lid until the machine is hot again
and the glue has melted.

6.3 ABOUT THE TEMPERATURE

Approximate temperature of use:
® For 0.4 mm PVC, ABS or plastic edges............ 130°C

® For 0.8-1.5 MM €dges ....ccouerreereerrecurecerncrreeenne 140°C
® FOr 2 MM €0QES ...creeeeeeeereereeerereeeresmeesrenns 150°C
® FOr 3 MM €0QES....ereereemeeereereeereeeseesessseenees 150°C

With the supplied glue Ref. 2599266.
6.4 GENERAL INFORMATION

¢ Hold the machine horizontally during and after use.

¢ Do a trail run before banding concave or convex curves.

¢ The glue tank must be closed and dry.

® The glue gives off fumes when at working temperature.
Make sure these are eliminated by keeping the workplace
well ventilated.

¢ Keep the machine free of dust or shavings. If the machine
is dirty you will obtain bad quality veneers.

6.5 CONCLUSIONS

A greater amount of glue does not achieve better adhesion.
Note the porosity of the board, the rigidity of the edge, the
viscosity of the glue and the work temperature.

The more porous the board, the more glue is required.

The less porous the board, the less glue is required.

The more viscous the glue, the more glue is required.

The less viscous the glue, the less glue is required.

The thinner the edge, the lower the temperature.

The thicker the edge, the higher the temperature.

The thinner the edge, the less glue is required.

The thicker the edge, the more glue is required, with exceptions.
Rigid (Formica) edgesrequire less glue and a lower temperature.
The lower the temperature, the less glue is required.

The higher the temperature, the more glue is required.



(Fig. 16-6)

7. GLUE CONSUMPTION AND APPROPRIATE EDGE

The roller mechanism applies glue to the tape in lines distribu-
ted vertically according to the standard thicknesses of various
panels available in the market. Between the different applied
lines, there is a thin layer that also provides adhesion of the
tape to the panel.

The machine is factory-set for applying glue to a 23 mm tape.
For taller tapes, the glue flow should be increased (see section
9). In this case, it is necessary to keep the tank full to ensure
an adequate supply of glue.

7.1 QUICK EMPTYING PROCEDURE OF THE GLUE POT (EVA
GLUE)

With the hot glue pot at 190°C, support it from the front end
on a base or wooden strip approximately 40 mm high and tilt
it slightly as shown in the figure (Fig. 16-4) to proceed with
the glue emptying.

Next, remove the glue pot lid and, using the included 8 mm hex
key, loosen the glue pot plug. Once the emptying hole is open,
the glue will flow from the glue pot into the silicone emptying
container. The glue residue remaining in the corners of the glue
pot can be pushed towards the emptying hole using a piece of
edge banding available in carpentry (Fig. 16-5).

Once the glue pot is emptied and cooled down, the drawer
containing the silicone container can be opened to extract
the emptied glue (Fig. 16-6). If visually in good condition,
without solid residues or blackened parts, the glue can be
reused by cutting it into small pieces and reintroducing it into
the working glue pot.

7.2 QUICK EMPTYING PROCEDURE OF THE GLUE POT IN
CASE OF PUR GLUE

After using the edge bander with PUR glue, itisim-
portanttoensure thatthe edge banderisnotinactive
for a period longer than 36-48 hours, depending on
the ambient humidity, without emptying the glue
pot and the PUR glue content in the edge bander.

If the machine is going to be idle for a long period of time
after the last job with PUR glue, it is necessary to perform a
complete cleaning of the glue pot and the gluing mechanism
by using the Virutex cleaning agent (ref 8599284), following
its instructions, after emptying the glue pot. This ensures the
removal of any PUR glue residue and prevents the machine
from malfunctionsand irreversible damage. The warranty right
will be void if the connection, installation, commissioning,
operation, use, and maintenance of the tools have not been
carried out in accordance with the instruction manual and
other documentation of the various tools.
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(Fig. 7.1)
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To empty the glue pot after using it with PUR glue, proceed
first in a similar manner as explained previously for emptying
EVA glue. Then, when the glue pot is completely empty, it
should be filled with EVA glue and heated to a temperature
of 190°C. The roller should also be activated using handle A
(Fig. 14) at a speed of 4 m/min for approximately 10 minu-
tes. This ensures that all remaining PUR glue residue in the
mechanism is dissolved and mixed with the new load of EVA
glue. After the stipulated time, the machine can be stopped
and will be ready for its next use. When resuming work, if you
wish to continue edge banding with PUR glue, heat the glue
pot to a temperature of 50°C to soften the solidified glue.
Then use a spatula to remove the softened glue from the pot.
The empty pot can be refilled with PUR glue and heated to
the appropriate temperature (approx. 150°C). Then, start the
gluing mechanism using handle A (Fig. 14) at a speed of 4 m/
min for approximately 10 minutes, ensuring that all remaining
EVA glue residue in the mechanism is dissolved and mixed with
the new load of PUR glue.

8. MACHINE WHEN COLD
ADJUSTING THE MACHINE

8.1 Adjustment of the Guide Support.

If not done during unpacking, mount the guide support A
(Fig. 7) on support B and secure it with handle C. Then, attach
washer B1 with the provided screw (Fig. 7.1).

The height of guide support A must be adjusted according
to the thickness of the piece to be edged D to distribute the
excess edge banding. The edge banding used can be 3 or 4 mm
higher than the panel to be edged. Measure the edge banding
and the panel to determine the excess.

To place the plate in the working position, loosen handle C
and place the edge banding against the bottom of the mark
“3" or "4" according to the size of the edge banding and the
excess relative to the panel to be edged (Fig. 7.1).



8.2 Adjustment of the Edge Banding Height

The edge banding should be 3 or 4 mm higher than the piece
to be edged. Cut the edge banding 5 or 6 cm longer than the
piece to be glued.

1. Edge Banding Entry

To adjust the height of the edge banding A (Fig. 8) at the entry,
the entry guide B must be adjusted. Insert the edge banding
between the guides B. Loosen the adjustment knob Cand adjust
the pressure foot D to the height of the edge banding to be
used according to the scale.

(Fig. 9.1)

2. Edge Banding Exit

To adjust the height of the edge banding A (Fig. 9) at the exit,
position the edge banding as shown in the figure and lock the
position with the knob C (Fig. 9.1).
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8.3 Adjusting the edge press

To control the gluing pressure for the edge, you must adjust
index A (Fig. 10) to the thickness of the corresponding edge,
using knob B. If using very rigid edges which need more pressure
on the edge, for example a 3 mm PVC edge, the index can be
set at 2 or 2.5. Never set the index above the thickness of the
edge, as it is very likely that this will not soak up the glue well
and the result will be poor quality work.

8.4 Inclined guide plate adjustment

Place the guide plate C (Fig. 11) onto the support E and fasten
it in place with handle F.

You should adjust the height of the guide plate Cin accordance
with the thicknessand inclination of the piece to be edged A. To
do this, loosen handle Fand screw G with the help of the service
key B and adjust the height and angle (max. 10° inclination)
of the guide plate C, so that the board is between 1.5 - 2 mm
above the base H of the machine. Do not pay attention to the
millimetre gauge, as this is only used to adjust panels to 90°.

It is very important that when carrying out this
type of work, you do not excessively fill the tank
(it is advisable to have the tank half full), since this
leads to the risk of the glue overflowing and causing
irreparable damage.

9. MACHINE WHEN HOT
ADJUSTMENTS TO THE MACHINE ONCE THE GLUE
HAS MELTED

9.1 Controlling the flow of glue

With the help of the flow control knob A (Fig. 15) you can
control the amount of glue to be applied to the edge. Proceed
as follows:

When the machine has heated up and the granulate has melted,
you with hear a "Beep"” “Beep” noise. At this point, turn the
control A (Fig. 14) to position No. 6 and the gluing roller will
start to turn at maximum speed.

To check that the amount of glue deposited on the edge
banding is correct, prepare a strip of the edge banding you
will use, approximately 1 meter in length. Turn the glue flow
adjustment knob A (Fig. 15) clockwise to the stop at the “-"
position (minimum flow).

The machineisfactory-set for glue application on edge banding
of 23 mm height and 1-2 mm thickness corresponding to the
regulation "1" - "2". For edge banding of the same height and
0.4 mm thickness, reduce the glue supply to the "0" position.
For edge banding of greater height (e.g., 45 mm), increase the
glue flow to the “3" position (Fig. 15). In this case, it will be
necessary to keep the tank full to ensure an adequate supply
of glue.



The control knob (Fig. 15) should not be moved once
the machine has cooled down. The control knob A
(Fig. 15) can only be moved: PEB250- After hearing
the Beep-Beep noise.

9.2 Controlling the gluing speed.

With a simple turn of the control, you can regulate the speed
while you continue banding. No need to stop.

To change the speed, you should turn handle A (Fig. 14) until
index C (Fig. 14) is set to the speed you require. Index C shows
the speed in m/min, (2-4-5-6).

The maximum speed isrecommended for straight jobs and with
a low edge. The minimum speed is recommended for rounded
shapes with small internal radii and also for tall edges.

Removal of the glue tank cover.

Unscrew knob A (Fig. 12) three turns, move the cover forward
until it has been dislodged from the tank and lift it upwards
(Fig. 13) to remove it.

This operation must always be carried out with the
machine hot.
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10. MACHINE OPERATION

10.1 Edgebanding with the PEB250

Pay attention to safety guidelines.

You must always glue in a clockwise direction (Fig. 26).
When you connect the machine to the mains, the screen F (Fig.
16-3) will display the word OFF and the lower screen E (Fig.
16-3) will display F100, which indicates that the program is
loading. After a few seconds the screens will turn off.

Turn on the main switch A (Fig 16-3), and the real temperature
in the glue tank will appear on screen F, while the desired
temperature is shown on screen E. The white LED B comes on
to indicate that it is working (ON), and the green LED H also
comes on to indicate that the current is reaching the elements.

Select the desired working temperature by adjusting the cur-
sors C and D (Fig. 16-3). This temperature can be set between
120°C (248°F) and 200°C (392°F). It will depend on the glue
being used. (See information from the glue manufacturer).

When display Fshows 115°C (239°F) after 10 seconds, the green
LED I (Fig 16-3) will come on to indicate that the motor can
be started by using handle A (Fig. 14). On turning the handle
clockwise, the larger the number, the greater the speed of
the motor. The numbers represent the gluing speed in m/min.

When the glue reaches the selected temperature, less 5°C (41°F),
you will hear a double "Beep" noise and at the same time the
green LED G (Fig 16-3) will come on, indicating that you can
now start working. This heating phase can last for between 5
and 8 minutes, depending on the preset temperature, the air
temperature and the condition and quantity of the granulate.
After this initial period you can only glue short pieces.



(Fig. 27)

To glue larger pieces, or to glue a series of items, you must
wait about 20 minutes for all the granulate to melt. (Open the
cover B (Fig. 12) to check this).

Ensure that all the adjustments in points 8 and 9
below have been performed before continuing.

Next, place the guide plate A (Fig. 27) over the piece to be
edged B (Fig. 27) and move the pressure roller C (Fig. 27) close
to the piece but without touching it.

Hold the machine over the piece with your righthand and move
the edge with your left hand through the guides E (Fig. 27), to
the advance roller F (Fig. 27). The edge will be automatically
fed through to pressure roller C (Fig. 27).

When the edge appears between the panel and the pressure
roller C (Fig. 27), allow around 2 cm of edge to pass with res-
pect to the panel and press roller C against the edge and the
panel (Fig. 26). The edge will stick and the turning movement
of the pressure roller will move the machine forward (Fig. 26)
continuously and consistently, at a speed of between 2 and
6 metres/minute according to the difficulty of the piece, and
this can be selected using handle A (Fig. 14). The selected speed
will be shown by the corresponding yellow LED D (Fig. 14).

Donot try to go faster, maintain steady pressure on the pressure
roller and let the machine move at its own pace.

Should an edge getstuck, it must always be removed
in the same direction as the machine moves it. Never
pull an edge backwards, as the pressure roller and
the feed cylinder will become dirty from contact
with the glue.

We recommend gluing some test pieces first to practice using
the PEB250.
Check and refill the glue tank regularly.

Functions and indicators on the Control panel (Fig. 16-3)
A - Main switch.

The machine's electrical supply is connected in position ON and
disconnected in position OFF. In addition, pressing it once will
eliminate all the warnings and errors. Keeping it pressed down
for 2 seconds will disconnect the machine and the word OFF
will appear on screen F.

B - White LED.
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Indicates that the main switch is in the ON position.

C - Decrease pushbutton for temperature selection.

Pushing it lowers the temperature.

D - Increase pushbutton for temperature selection.

Pushing it raises the temperature.

E - Selected temperature. It displays the selected operating
temperature. It also displays the safety alarms and mainte-
nance warnings.

F - Real temperature reading.

Displays the real glue temperature at all times.

G - Machine status indicator LED (Green).

This LED will remain off while the glue is heating up. When the
temperature shown onscreen Freaches the preset temperature
less 5°C (41°F), a double Beep noise will be heard and the LED
will come on.

H - LED (green). The elements that heat the glue tank are
operating intermittently. The LED is on when the elements are
receiving the current.

I - LED (green). Indicates that the motor can be started so that
the glue starts to move up through the gluing roller. The LED
comes on when the glue temperature reaches 110°C (230°F).
J-LEDs (yellow) indicating the working speed. When the working
speed changes, this will be shown by the corresponding LED.
K- Led (red) indicates that fuse K (Fig. 16-3) on the machine
has blown.

Change of temperature scale °C - °F: To change the temperature
scale from °C to °F or vice versa, you must keep the pushbuttons
C and D pressed (Fig. 16-3), while the lead for the machine is
plugged into the mains. The scale will change each time that
you repeat this operation.

10.2 Extraction

The edge bander is equipped with an extraction port to which
the extraction hose with connectors (Ref. 8299567) can be
connected for any Virutex vacuum cleaner. To do this, remove
the protective cap and insert the hose with connector into the
extraction port of the edge bander (Fig. 16b).

Precautions when using PUR and EVA glues:
PUR glues can contain different types of isocya-
nates, some of which can be toxic.

To prevent potential health risks, follow these
precautions:

- Ensure good ventilation in the workplace.

- Use respiratory protection.

- If using PUR glues, connect the machine to an extraction
system.

- Observe national requlationsand follow the recommendations
and warnings of the glue manufacturer.



10.3 Safety warnings

er1:Maximum temperature limit:The machine hasaninternal
device that does not allow the temperature to exceed 220°C
(428°F). If this happens, the message er1 will appear on the
screen. If the error persists, you must contact official technical
service to repair the malfunction.

er2: Slow glue heating: When this error appears, it is becau-
se the machine is heating slower than is expected, normally
due to an element in the machine having broken. If this error
persists, you must contact official technical service to repair
the malfunction.

er3: No temperature reading: This error appears when the
machine cannotread the glue temperature because the probe is
disconnected or has stopped working. If this error persists, you
must contact official technical service to repair the malfunction.
A01: This warning appears once the machine has been ope-
rating continuously for 50 hours. Figures A and B in (Fig. 17)
indicate the need for a general cleaning of the machine and
maintenance of the moving parts.

A02: This warning appears once the machine has been ope-
rating continuously for 100 hours. Figures C and D in (Fig. 17)
indicate the cleanliness of the glue tank.

A03: This shows the time during which the machine has been
operating in hours and minutes. To see the time, leave the
machine in OFF and press one of the two pushbuttons C or
D (Fig. 16-3). The minutes will be shown on screen E and the
hours on screen F (Fig. 16-3).

Automatic stop: The machine will automatically stop once
it has been operating for 2 hours. If you would like to keep
working, you simply need to start up the machine again.
Eliminate warnings: To eliminate all the safety warnings, you
just need to press main switch A (Fig. 16-3) once.

11. STATIONARY USE

Your portable gluing machine can be turned into a tabletop
hot gluing machine if you fix it onto table MEB250 (optional
accessory).

Fixing the PEB250 onto the table simply involves placing it
inside this and fastening it in place with the 3 screws that
come with it.

The MEB250 table has an auxiliary pressure roller; support
guides for the board as it enters and exits; a rear support guide
which can be extended up to 500 mm and a detachable press
for the banding of straight pieces.

With this you can practically and simply band straight pieces
and you can also band small pieces, which are round or shaped,
on top of the table

With the help of screen C (Fig, 16¢), you can also convert your

portable gluing machine into a stationary machine if you make
your own auxiliary table.
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12. MAINTENANCE AND CLEANING

Fuse: The machine comes with a safety fuse C (Fig. 24). In the
event of a malfunction, replace the damaged fuse with one
of the same characteristics: Type F fuse, of 4A for 230V, or of
8A for 110V.

The entire glue drum, including the tank and the base on
which the edge moves, has non-stick Teflon coating which
makes cleaning quicker and easier. Never use metal or abrasive
materials when cleaning the machine, as this will damage the
non-stick coating.

Excess glue must be removed when necessary.
Make sure that the machine is disconnected
from electrical power supply and has cooled
down completely before carrying out any of the
following maintenance tasks.

Edge outlet guide A and edge guide springs B (Fig. 25):
Remove all glue remains with a rag and solvent. Silicon rollers
A and B (Fig. 24): Clean them with a rag and solvent.

Fence C (Fig. 25): Remove any excess glue with a wooden
spatula.

Lower cover D (Fig. 25): Remove the cover D (25) and clean
any glue that has accidentally spilt from the glue tank.

Exit surface F (Fig. 25): Remove the glue with a wooden
spatula.

You do not need to clean any glue remaining in the glue tank.
When the machine is used again it will re-melt any glue that
has been left over from previous jobs. If you do wish to clean
it, use a wooden spatula and avoid the use of metal materials.
To keep the machine in perfect condition and minimise main-
tenance, use Virutex anti-stick silicon free CANTSPRAY.



12.1 Cleaning of edge guide A (Fig. 18)

If you do need to clean edge guide A (Fig. 18-1), remove screw
B (Fig. 18-1) with the help of service key C. First, pull edge
guide A (Fig. 18-2) until it comes free of the stops D (Fig. 18-
2). Second, move guide A to the right (Fig. 18-2) and pull it
outwards (Fig. 18-3). Clean the guide and replace it following
these steps in reverse.

(Fig. 18-3)
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12.2 Cleaning the pressure roller A (Fig. 19)

Remove screws D (Fig. 19) with the help of the service key E,
unscrew knob C and remove cover B (Fig. 19) A (Fig. 20).
Press support A (Fig. 21) with the right hand while the left
hand extracts shaft B (Fig. 21) and roller C. Clean the roller
and replace it following these steps in reverse.



(Fig. 22)

13. ACCESSORY FOR WORKING WITH THE MACHI-
NE SUSPENDED

The machine comes with an accessory for working with the
machine suspended. This accessory must be fixed at the centre
of gravity A (Fig. 23) of the machine as follows:

Place chuck B (Fig. 22) at a distance of 10 mm (approx.) from
the outside of ring A (Fig. 22) and introduce both by fixing the
ring into the threaded hole C (Fig. 22). When chuck A stops (Fig.
23), finish fastening it in place using a hexagonal key a/f: 8 mm.
You can suspend the machine using the hole in the ring.

14. NOISE AND VIBRATION LEVEL

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

15. WARRANTY

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

16. RECYCLING ELECTRICAL EQUIPMENT

Never dispose of electrical equipment with domestic waste.
Recycle equipment, accessories and packaging in ways that
minimise any adverse effect on the environment. Comply with
the current regulations in your country.

Applicable in the European Union and in European countries
with selective waste collection systems:

If this symbol appears on the product or in the accompanying
information, at the end of the product's useful life it must not
be disposed of with other domestic waste.

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

VIRUTEX reserves the right to modify its products without
prior notice.
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MODE D’EMPLOI

FRANCAIS

Avant d'utiliser la machine, lire attentivement ce MODE D'EMPLOI et la BROCHURE D'INSTRUCTIONS
GENERALES DE SECURITE, ci-jointe. S'assurer de bien avoir compris ces instructions avant de com-
mencer a travailler avec la machine.

Conserver les deux modes d'emploi pour de futures consultations.

1. CONSIGNES DE SECURITE COMPLEMENTAIRES POUR UTILISER CETTE MACHINE

‘ & Le non-respect des consignes de sécurité pourrait provoquer de graves lésions corporelles.

® Ne pas toucher les pieces mobiles.

® Faire attention en travaillant car la machine peut atteindre des températures élevées.

® Ne pas toucher les pieces chaudes.

® Toujours tenir la machine avec les deux mains quand elle est en marche.

¢ Ne pas s'incliner sur la machine quand elle est chaude.

® Toujours s'assurer que le cable est suffisamment long et qu'il ne génera pas pendant le travail.

¢ Avant tout réglage, changement d'accessoires ou rangement des outils électriques, toujours débrancher la prise de
la source d'alimentation.

o Vérifier le cable de branchement avant toute mise en marche.

® Ne pas faire de réparations ou de travaux d'entretien quand la machine est chaude.

® Ne jamais utiliser la machine a proximité de matériaux inflammables ou explosifs.

® Ne pas travailler dans des zones humides ou sous la pluie.

¢ La machine dégage de la vapeur.

® Toujours travailler dans des zones bien ventilées. Utiliser un masque si le fabricant de la colle le conseille.
¢ || faut absolument lire et respecter les consignes de sécurité indiquées par le fabricant de la colle a utiliser.

40 - PEB250 EVOLUTION



2. SPECIFICATIONS TECHNIQUES

2.1 DESCRIPTION GENERALE DE LA MACHINE

Cette machine a été concue et fabriquée pour encoller et
plaquer toutes sortes de panneaux en bois droits, courbes et
a bords en angle droit. Elle peut également encoller et plaquer
des bords inclinés de 1° 4 10°.

Les élémentsles plusimportants de la machine sont les suivants

. Guidage d'entrée du chant réglable

. Couvercle du bac a colle

. Réglage fin de I'épaisseur de colle

. Plateau de guidage de la hauteur du panneau

. Manette de réglage du plateau de guidage

. Réglage de la pression du chant

. Interrupteur général

. Poignée de réglage de la marche du moteur
9. Réglage de la hauteur de sortie du chant

10 . Indicateur DEL des vitesses d'encollage

11 . Détecteurs de réglage de la température

12 . Afficheurs de la température et des fonctions

13 . Fonction fusible grillé

O N O WN =

2.2 CARACTERISTIQUES

TENISIONS e eereeeeeeeeeeeesesseseseessesessessessesenneeens 230V 50/60 Hz

120V 60 Hz
PUISSANCE....vecectecerteeerte ettt 830 W
0 (U 20 W
ConSOMMAtiON....ceeceecceecereceee et 230V4A-110V8A
Puissance calorifique......oconcnmeenreceeens 450 W +180Wx2=810W
Hauteur du panneau.... . . . 10362 mm
Rayon intérieur minimum.......oeoeeseeseeesssseseses s 50 mm
Rayon intérieur min. (avec rouleau auxiliaire 5046764) ....15 mm
Réglage de l'épaisseur du Chant. ... eceeeerrmecesmecerseeeennne 0,4a3mm
Panneau iNCHNE........ooeeeeeeeeeee s 100
max.Vitesse d'alimentation réglable.......... 2-4-5 et 6 m/min

Température de travail réglable........... 120°C-200°C / (248-°F)
Température limite avec coupure de sécurité......... 220°C (428°F)
Temps de ChAUTTE. oot seees s sseessseseesas 5-10min
Controle électronique de température et de vitesse du moteur
par microprocesseur

Capacitédubacacolle...... . . . 230cc
Cable de branChement.... e eeeeseecesseeeee e seeesseees 5m
POIUS ceeeereereererresreessesee e ssessee e ssseses s sneasessessessnsssesnns 9,2 kg
Niveau de pression acoustique continu

EqUIValENt PONAErE ...t sesesesseeseees <80dBA
INCEITITUTE et eesee s ess s essaseseees K=3dbA

Porter une protection acoustique!

Valeurstotales desvibrations.......eeeceneeseeseenn. a,:<25 m/s?
LTI 1 X0 Lo [T K:1,5m/s?
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(Fig. 2)

(Fig. 3)

(Fig. 4)
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3. EQUIPEMENT STANDARD

La boite d'emballage contient les éléments suivants:

® Plaqueuse de chants portative a bac a colle

® Sachet de colle Virutex de 250 gr

® Clés de service

® Anneau de suspension + eécrou, pour travailler avec la machine
suspendue (Fig. 22-23)

® Boite en bois réutilisable, équipée d'un support métallique
pour fixer I'encolleuse

® Mode d'emploi

4. ACCESSOIRES EN OPTION

® Table MEB-250 pour plaqueuse 5046525

® Coupe-chant + Support pour rouleaux RC50T pour MEB-250
5046266

e Pot de colle (4 Kg) 2599266

® Aérosol anti-adhérent sans silicone "Cantspray"

o Affleureuse FR156N

o Téte CA56G

® Systéme pneumatique de serrage a vide, rotatif et rabattable
SVN460 5046400

® Support a 2 ventouses SFV50 5045753

® Support a 1 ventouse SFV150 5045833

e Araseur de chants double AU93 (maxi. 1 mm)

e Coupe en bout RC21E (max. 1 mm)

e Coupe en bout RC221R (max. 2 mm)

e Coupe en bout RC321S (max. 3 mm x25)

5. EMBALLAGE ET TRANSPORT

La machine est fournie dans un emballage en bois qui doit étre
conserve pour tout transport ultérieur.

5.1 DEBALLAGE

La machine se trouvant dans I'emballage doit étre retirée
comme suit:

® Retirer le couvercle supérieur et le ranger dans un endroit
sr pour de futures utilisations.

e Desserrer et retirer les 3 vis B (Fig. 1) de I'interieur de la boite
Aavecun tournevisetlesconserver pour des futuresutilisations.
eRetirer la machine B (Fig. 2) de I'intérieur de la boite A (Fig. 2).
® Desserrer la manette A (Fig. 3), retirer le plateau de guidage
B (Fig. 3) et le monter comme indiqué sur la figure 4.



e \érifier que les deux poignées A et B (Fig. 5) soient bien
alignées comme indiqué sur la figure.

® Conserver la boite en bois et le couvercle pour ranger ou
transporter I'encolleuse.

(Fig. 5)

5.2 MONTAGE DU CHARGEUR

Placez le chargeur sur la plaque de la machine, en le fixant
avec la vis A et le bouton B fournis (Fig. 5b). Le chargeur per-
met de plaquer efficacement de longues longueurs de chant
supérieures a 500 mm, assurant une introduction correcte du
chant dans la ligne de placage.
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5.3 MONTAGE DU ROULEAU AUXILIAIRE POUR LE PLAQUA-
GE DES RADII INTERIEURS ET DES COINS INTERIEURS A 90°
Le rouleau auxiliaire est monté en usine et permet de plaquer
les coins intérieurs 4 90° (rayon minimum 18 mm).

Si son démontage est nécessaire, fixez-le comme indiqué sur
la figure. Insérez I'extrémité de I'axe du rouleau dans le trou
correspondant de la plaque (Fig. 22). Une fois en place, procé-
dez 4 sa fixation en serrant la vis dans le trou fileté (Fig. 23).

6. PLAQUEUSE DE CHANTS PORTATIVE PEB250
RECOMMANDATIONS A PRENDRE EN COMPTE POUR
UN BON ENCOLLAGE DU CHANT

Lesrecommandationslesplusimportantesa prendre en compte
aumomentd'utiliser laPEB250, concernantle panneau, le chant,
la colle et la température de travail, sont détaillées ci-apres.

6.1 CONCERNANT LE CHANT ET LE PANNEAU

® | e chant du panneau a plaquer doit former un angle de 90°
par rapport a la surface du panneau. Il doit étre propre sans
poussiere. Pour des panneaux possédant une inclinaison allant
jusqu'a 10°, se reporter a la section 8.4 Réglage du plateau
de guidage incliné.

® Lors du placage de chants peu épais sur des panneaux de
particules, la surface du chant du panneau doit étre le plus lisse
possible pourobtenir une bonne finition et propre sans poussiére.
® Les piéces et les chants a encoller doivent étre a température
ambiante, supérieure a 18° C (64°F).

® Pour un bon placage, toujours faire une pression suffisante
contre le chant.

® Pour les chants rigides (type formica), il faut appliquer la
pression suffisante pour vaincre leur rigidité.

® Pour les panneaux poreux, il faut en régle générale aug-
menter la quantité de colle a appliquer.

6.2 CONCERNANT LA COLLE

® Pour les chants rigides, il est préférable de réduire la tempé-
rature de 10 %, augmenter le débit de colle est contre-indiqué,
car ceci n'améliore pas forcément la qualité de I'encollage.

e Verifier qu'il y a assez de colle complétement fondue dans
le bac pour achever le travail. Si ce n'est pas le cas, et s'il faut
ajouter de la colle dans le bac, activer |'alimentation pendant
5 minutes, si de la colle doit étre ajoutée dans le bac, activer
la vitesse d'encollage 5 minutes avant (se reporter a la section
9.2 Réglage de la vitesse d'encollage).

® | a colle détériorée perd de ses propriétés d'adhérence; dans
ce cas, I'encollage ne sera pas correct. La couleur de la colle a
tendance a foncer.

* Au moment d'encoller les chants, utilisez la colle spéciale
Virutex pour PEB250 (ref. 2599266) concue a cet effet.

® Vous pouvez également employer I'une des colles suivantes,
homologuées par Virutex, pour travailler avec la PEB250:

- Rayt MA-6244

- Kleiberit 743.7

- Kleiberit VP9296/57

- Jowat 280.3



- Dorus KS224/2

¢ Virutex ne garantit le bon fonctionnement de la plaqueuse
que si elle est employée avec I'une des colles recommandées.
® Le bouton de réglage de la colle B et le couvercle du bac a
colle A (Fig. 6) se collent quand la machine refroidit. Eviter de
régler le bouton ou de retirer le couvercle avant que la machine
se réchauffe et que la colle soit fondue..

6.3 CONCERNANT LA TEMPERATURE
Température approximative a appliquer:
® Pour chants de 0,4 mm en PVC, ABS ou plastique......130°C

® Pour chants de 0,8-1,5 MM....cccoce oo 140°C
® Pour chants de 2 MM.....oeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeen 150°C
® Pour chants de 3 MM....ooeeeoe e eeeeeeeeeaeen 150°C

Avec la colle fournie Réf. 2599266.

6.4 GENERALITES

® Toujours tenir la machine a I'horizontale durant et aprés
son emploi.

¢ Avant de coller des rayons intérieurs ou extérieurs, prendre
un échantillon pour faire un essai.

® Le bac a colle doit étre bien fermé et sec.

® La colle dégage des vapeurs quand la machine est a la tem-
pérature de fonctionnement. Bien ventiler le lieu de travail,
pour assurer leur eélimination.

¢ Bien nettoyer la machine pour éliminer la poussiére ou les
copeaux.Une machinesale ne pourra produire que des placages
de mauvaise qualité.

6.5 CONCLUSIONS

Le fait d'augmenter le débit de colle ne permet pas forcément
d'obtenir un meilleur encollage.

Il faut tenir compte des pores du panneau, de la rigidité du
chant, de la viscosite de la colle et de la température de travail.
Plus le panneau est poreux, plus le débit de colle doit étre
important.

Moins le panneau est poreux, plus le débit de colle doit étre réduit.
Plusla colle estvisqueuse, plusle débit de colle doit étre important.
Moinsla colle est visqueuse, plusle débit de colle doit étre réduit.
Leschants peu épais nécessitent une température moins élevée.
Les chants plus épais nécessitent une température plus élevée.
Les chants peu épais nécessitent un débit de colle plus réduit.
Les chants plus épais nécessitent un débit de colle plus impor-
tant, sauf exceptions.

Les chants rigides (formica) nécessitent un débit de colle plus
réduit et une température moins élevée.

Plusla température estbasse, plusle débit de colle doit étre réduit.
Plus la température est élevée, plus le débit de colle doit étre
important.
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(Fig. 16-6)
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7. CONSOMMATION DE COLLE EN FONCTION DU
CHANT

Le mécanisme du rouleau encolleur applique la colle sur le chant
en formant des lignes réparties en hauteur selon les mesures
standard des différentes épaisseurs de panneaux disponibles
sur le marché. Entre les différentes lignes appliquées, il existe
une fine couche qui assure également I'adhérence du chant
sur le panneau.

La machine est réglée en usine pour I'application de la colle sur
un chant de 23 mm. Pour des chants de hauteur supérieure,
le débit de la colle doit étre augmenté (voir section 9). Dans
ce cas, il est nécessaire de maintenir le réservoir plein pour
garantir un approvisionnement adéquat en colle.

7.1 PROCEDURE DE VIDAGE RAPIDE DU BAC A COLLE
(COLLE EVA)

Avec le bac a colle chaude a 190°C, soutenez-le par I'extrémité
avant sur une base ou une bande de bois d'environ 40 mm de
hauteur et inclinez-le [égéerement comme indiqué sur la figure
(Fig. 16-4) pour procéder au vidage de la colle.

Ensuite, retirez le couvercle du bac a colle et, 4 'aide de la clé
hexagonale de 8 mm (fournie), desserrez le bouchon du bac
a colle. Une fois que le trou de vidange est ouvert, la colle
s'écouleradubaca colle versle récipient de vidange ensilicone.
Les résidus de colle restantdansles coins du bac a colle peuvent
étre poussés vers le trou de vidange a I'aide d'un morceau de
chant disponible en menuiserie (Fig. 16-5).

Une fois le bac a colle vidé et refroidi, le tiroir contenant le
récipient en silicone peut étre ouvert pour extraire la colle
vidée (Fig. 16-6). Si visuellement en bon état, sans résidus
solides ni parties noircies, la colle peut étre réutilisée en la
coupant en petits morceaux et en la réintroduisant dans le
bac a colle de travail.

7.2 PROCEDURE DE VIDAGE RAPIDE DU BAC A COLLE EN
CAS DE COLLE PUR

Apres avoir utilisé la plaqueuse avec de la colle
PUR, il estimportant de s'assurer que la plaqueuse
ne reste pas inactive pendant une période supé-
rieure 3 36-48 heures, en fonction de I'humidité
ambiante, sans avoir vidé le bac a colle et le
contenu de colle PUR dans la plaqueuse.

Si la machine doit rester a I'arrét pendant une longue période
aprés le dernier travail effectué avec de la colle PUR, il est
nécessaire, aprés avoir vidé le bac a colle, de procéder a un
nettoyage complet de celui-ci et du mécanisme de collage en
appliquantl'agent nettoyantVirutex (réf.8599284), en suivant
ses instructions. Cela garantit I'¢limination de tout résidu de
colle PUR et préserve la machine de dysfonctionnements et de



dommages irréversibles. Le droit a la garantie sera annulé si la
connexion, l'installation, la mise en service, le fonctionnement,
l'utilisation et I'entretien des outils n'ont pas été effectués
conformémentau manuel d'instructionsetala documentation
des différents outils.

Pour vider le bac a colle aprés I'avoir utilisé avec de la colle
PUR, procédez d'abord de maniére similaire a celle expliquée
précédemment pour le vidage de la colle EVA. Ensuite, lorsque
le bac a colle est complétement vide, il doit étre rempli avec
de la colle EVA et chauffé 3 une température de 190°C. Le
rouleau doit également étre activé a I'aide de la poignée A
(Fig. 14) a une vitesse de 4 m/min pendant environ 10 minutes.
Cela garantit que tous les résidus de colle PUR restants dans le
mécanisme sont dissous et mélangés avec la nouvelle charge de
colle EVA. Apres le temps imparti, la machine peut €tre arrétée
et sera préte pour sa prochaine utilisation. Lors de la reprise du
travail, si vous souhaitez continuer a plaquer avec de la colle
PUR, chauffez le bac a colle a une température de 50°C pour
ramollir la colle solidifiée. Ensuite, utilisez une spatule pour
retirer la colle ramollie du bac. Le bac vide peut étre rempli
a nouveau avec de la colle PUR et chauffé a la température
appropriée (environ 150°C). Ensuite, démarrez le mécanisme
de collage a I'aide de la poignée A (Fig. 14) a une vitesse de 4
m/min pendant environ 10 minutes, garantissant que tous les
résidus de colle EVA restants dans le mécanisme sont dissous
et mélangés avec la nouvelle charge de colle PUR.

8. MACHINE A FROID
REGLAGES DE LA MACHINE

8.1 Réglage du support de guide

Si cela n'a pas été fait lors du déballage, montez le support
de guide A (Fig. 7) sur le support B et fixez-le avec la poignée
C. Ensuite, fixez la rondelle B1 avec la vis fournie (Fig. 7.1).

La hauteur du support de guide A doit étre ajustée en fonc-
tion de I'épaisseur de la piece a chantourner D pour répartir
I'excédent de chant. Le chant utilisé peut étre de 3 ou 4 mm
plus haut que le panneau a chantourner. Mesurez le chant et
le panneau pour déterminer I'excédent.

Pour placer la plaque en position de travail, desserrez la poig-
nee C et placez le chant contre le bas de la marque "3" ou "4"
selon la taille du chant et I'excédent par rapport au panneau
a chantourner (Fig. 7.1).
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8.2 Réglage de la hauteur du chant

Les chants doivent étre de 3 ou 4 mm plus hauts que la pi¢ce
a chantourner. Coupez les chants 5 ou 6 cm plus longs que la
piece a coller.

1. Entrée du chant

Pour régler la hauteur des chants A (Fig. 8) a l'entrée, il faut
ajuster le guide d'entrée B. Insérez le chant entre les guides B.
Desserrez le bouton de réglage C et réglez le presseur D a la
hauteur du chant a utiliser selon I'échelle.

(Fig. 9.1)
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2. Sortie du chant

Pour régler la hauteur du chantA (Fig. 9) a lasortie, positionnez
le chant comme indiqué sur la figure et bloquez la position
avec le bouton C (Fig. 9.1).



8.3 Réglage du presseur du chant

Pour régler la pression d'encollage du chant, placer I'index A
(Fig. 10) sur I'épaisseur de chant correspondante a l'aide du
bouton B. En cas d'utilisation de chants trés rigides nécessitant
davantage de pression (un chant de 3 mm en PVC, par exem-
ple), I'index peut étre placé sur 2 ou sur 2,5. Ne jamais placer
I'index au-dessus de I'épaisseur du chant au risque de voir la
colle ne pas imprégner correctement le chant et d'obtenir un
travail de mauvaise qualité.

8.4 Réglage du plateau de guidage incliné

Monter le plateau de guidage C (Fig. 11) sur le support E et le
fixer avec la manette F.

La hauteur du plateau de guidage C doit étre réglée en fonction
de I'épaisseur et de l'inclinaison de la piéce a plaquer A. Pour
ce faire, desserrer la manette F et la vis G 4 I'aide de la clé de
service B, puis régler la hauteur et I'angle (10° d'inclinaison
max.) du plateau de guidage C, de facon a ce que le panneau
se trouve entre 1,5 et 2 mm au-dessus de la base H de la ma-
chine. Ne pas utiliser la régle millimétrée, celle-ci ne sert que
pour le réglage de panneaux a 90°.

Lorsque ce type de travaux est réalisé, il s'avere trés
important de ne pas trop remplir le bac (il est recom-
mandé de remplir le bac a la moitié de sa capacité)
au risque de voir la colle déborder et de provoquer
des dommages irréparables.

9. MACHINE A CHAUD
REGLAGES DE LA MACHINE AVEC LA COLLE FONDUE

9.1 Réglage du débit de colle
Le bouton de réglage du débit A (Fig. 15) permet de controler la
quantité de colle aappliquersurle chant. Procéder comme suit:

Une fois que la machine est chaude et que le granulé est fon-
du, un signal sonore «bip-bip» retentit. Mettre la commande
A (Fig. 14) sur la position n° 6 pour que le rouleau encolleur
commence a tourner a la vitesse maximum.

Pour vérifier que la quantité de colle déposée sur le chant est
correcte, préparez une bande du chant que vous allez utiliser,
d'environ 1 metre de longueur. Tournez le bouton de réglage
du débit de colle A (Fig. 15) dans le sens des aiguilles d'une
montre jusqu'a la butée en position « - » (débit minimum).

La machine est réglée en usine pour une application de colle
sur des chants de 23 mm de hauteur et d'une épaisseur de 1-2
mm correspondant au réglage « 1 » - « 2 ». Pour des chants de
méme hauteur et d'une épaisseur de 0,4 mm, réduisez I'apport
de colle a la position « 0 ». Pour des chants de plus grande
hauteur (par exemple : 45 mm), augmentez le débit de colle
a la position « 3 » (Fig. 15). Dans ce cas, il sera nécessaire de
maintenir le réservoir plein pour garantir un approvisionnement
adéquat en colle.
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Le bouton de réglage A (Fig. 15) ne doit jamais étre
manipulé aprésle refroidissement de la machine. Sur
le modéle PEB250, le bouton de réglage A (Fig. 15)
ne doit étre manipulé que lorsque le signal sonore
«bip-bip» a retenti.

(Fig. 15) 9.2 Réglage de la vitesse d'encollage

Unesimple rotation de lacommande permetde régler la vitesse
alors que la machine continue a encoller, sans s'arréter.

Pour modifier la vitesse, il suffit de tourner la poignée A (Fig.
14) pour placer I'index C (Fig. 14) sur la vitesse voulue. L'index
Cindique la vitesse en m/min, (2, 4, 5 et 6).

La vitesse maximale est recommandée pour les travaux linéaires
employant des chants de faible hauteur. La vitesse minimale
est recommandée pour les formes arrondies ayant de petits
rayons intérieurs, ainsi que pour les chants de grande hauteur.

Retrait du couvercle du bac a colle.

Desserrer de trois tours le bouton A (Fig. 12), déplacer le cou-
vercle vers l'avant pour le déboiter du bac, puis le soulever
(Fig. 13) pour le retirer

Cette opération doit toujours étre réalisée lorsque
la machine est chaude.

(Fig. 13)
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10. FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE

10.1 Placage de chants

Toujours respecter les normes de sécuriteé.

Toujoursencoller danslesensdesaiguillesd'une montre (Fig. 26).
Lorsque la machine est branchée sur le secteur, le mot OFF
s'affichesurl'écran F(Fig. 16-3) et le message F100s'affiche sur
I'écran inférieur E (Fig. 16-3) pour indiquer que le programme
est chargé. Quelques secondes apres, les écrans s'éteignent.
Mettre en marche l'interrupteur principal A (Fig. 16-3). La va-
leur de la température réelle du bac a colle s'affiche alors sur
I'écran F et la valeur de la température a laquelle celle-ci doit
étre chauffée s'affiche sur I'écran E. La DEL blanche B s'allume
également pour indiquer que la machine est en marche (ON),
tout comme la DEL verte H pour indiquer la mise sous tension
des résistances.

(Fig. 26)

Sélectionner la température de travail souhaitée a I'aide des
curseurs C et D (Fig. 16-3). Cette température peut étre réglée
entre 120°C (248°F) et 200°C (392°F). Ce réglage dépend de |a
colle utilisée (consulter les données du fabricant de la colle).

Lorsque I'afficheur F indique 115°C (239°F) aprés 10 secondes,
la DEL verte | (Fig. 16-3) s'allume pour signaler que le moteur
peut étre mis en marche avec la poignée A (Fig. 14). En tour-
nant la poignée dans le sens des aiguilles d'une montre vers
le numéro le plus grand, la vitesse du moteur augmente. Les
numéros indiquent la vitesse d'encollage en m/min.

Lorsque la colle atteint la température sélectionnée, moins 5°C
(41°F), undouble bip retentit, tandis que la DEL verte G s'allume
(Fig. 16-3) pour indiquer que I'on peut commencer a travailler.
Cette phase de chauffage peutdurerentre 5 et 8 minutes, selon
la température préétablie, la température ambiante, I'état et
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(Fig. 27)
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la quantité de granulé. Apres ce temps de chauffe, seules des
piéces courtes peuvent étre encollées.

Pour encoller de plus grandes pi¢ces ou des pieces en serie, il
importe de patienter 20 minutes pour que le granulé fonde
complétement (ouvrir le couvercle B (Fig. 12) et vérifier).

S'assurer d'avoir réalisé tous les réglages des points
8 et 9 avant de continuer.

Poser ensuite le plateau de guidage A (Fig. 27) sur la piéce a
plaquer B (Fig. 27) et rapprocher le rouleau de pression C (Fig.
27) de la piece sans la toucher.

Tenir la machine avec la main droite sur la piece et faire passer
le chant avec la main gauche entre les guidages E (Fig. 27)
jusqu'au rouleau d'avance F (Fig. 27). Le chant se déplace alors
automatiquement jusqu'a sa sortie sur le rouleau de pression
C (Fig. 27).

Lorsque le chant apparait entre le panneau et le rouleau de
pression C (Fig. 27), laisser passer 2 cm de chant par rapport
au panneau, puis appuyer le rouleau C (Fig. 27) contre le
chant et le panneau (Fig. 26) pour que le chant se colle et que
le mouvement de rotation du rouleau de pression déplace la
machine vers I'avant (Fig. 26) de facon continue et réguliere, a
une vitesse qui pourra varier entre 2 et 6 metres/minute selon la
difficulté de la piéce, vitesse que I'on peut sélectionner a I'aide
de la poignée A (Fig. 14). La vitesse sélectionnée est indiquée
par la DEL jaune D correspondante (Fig. 14).

Ne pas essayer d'aller plusvite. Maintenir une pression réguliere
sur le rouleau de pression et se laisser guider par sa vitesse.

Si un chant se coince, celui-ci doit toujours étre retiré
dans le sens de la marche. Ne jamais retirer le chant
versl'arriére au risque d'encrasser le rouleau de pression
et le rouleau d'alimentation au contact de la colle.

Pour se familiariser avecle maniementde la plaqueuse PEB250,
nous recommandons de faire quelques essais d'encollage préa-
lables sur des échantillons.

Il est également conseillé de vérifier et de remplir réguliére-
ment le bac a colle.

Fonctions et indicateurs du tableau de commandes (Fig.
16-3)

A - Interrupteur général.

En position ON, cet interrupteur branche I'alimentation élec-
trique de la machine et la coupe en position OFF. Une pression
de cet interrupteur permet également d'éliminer toutes les
alertes et les erreurs. Lorsque cet interrupteur est maintenu
enfoncé pendant 2 secondes, la machine se débranche et le
mot OFF s'affiche sur I'écran F.

B - DEL blanche.

Elleindique que l'interrupteur général estactivé en position ON.



(Fig. 16-3)

C - Bouton-poussoir de diminution de la sélection de tempéra-
ture. Une pression de ce bouton-poussoir permet de diminuer
la température.

D - Bouton-poussoir d'augmentation de la sélection de tempé-
rature. Une pression de ce bouton-poussoir permet d'augmenter
la température.

E-Températuresélectionnée. Indique la température sélection-
née pour travailler. Les alertes de sécurité ainsi que les aver-
tissements d'entretien sont également indiqués sur cet écran.
F - Lecture réelle de la température. Informe de la température
réelle de la colle a tout moment.

G - DEL (verte) indiquant I'état de la machine.

Lorsque la colle est en train de chauffer, la DEL reste éteinte.
Lorsqu'elle atteint la température établie sur I'écran F moins
5°C (41°F), un double bip retentit et la DEL s'allume.

H - DEL (verte). Les résistances qui chauffent le bac a colle
fonctionnent par intermittence. La DEL reste allumée lorsque
les résistances sont sous tension.

| - DEL (verte). Elle indique que le moteur peut étre mis en
marche pour que la colle commence a monter a travers le
rouleau encolleur. La DEL s'allume lorsque la température de
la colle atteint 110°C (230°F).

J - DEL (jaune) indiquant la vitesse de travail. Lorsque la vi-
tesse de travail est modifiée, celle-ci est indiquée par la DEL
correspondante.

K- DEL (rouge) indiquant que le fusible K (Fig. 16-3) de la
machine est grillé.

Changement de I'échelle de température °C - °F: Pour changer
I'échelle de températures de °C a °F ou vice-versa, il suffit de main-
tenir les boutons-poussoirs C et D (Fig. 16-3) enfoncés au moment
du branchement du cable de la machine sur la prise de courant.
L'échelle est modifiée a chaque fois que 'opération est répétée.

10.2 Aspiration

La plaqueuse est équipée d'une prise d'aspiration a laquelle
peut étre connecté le tuyau d'aspiration avec connecteurs
(Réf. 8299567) pour tout aspirateur Virutex. Pour cela, retirez
le bouchon de protection et insérez le tuyau avec connecteur
sur la prise d'aspiration de la plaqueuse (Fig. 16b).

Précautions lors de l'utilisation de colles PUR
et EVA :

Les colles PUR peuvent contenir différents types
d'isocyanates, dont certains peuvent étre toxiques.
Pour prévenir les risques potentiels pour la santé,
suivez ces précautions :

- Assurez une bonne ventilation sur le lieu de travail.

- Utilisez une protection respiratoire.

- Si vous utilisez des colles PUR, connectez la machine a un
systéme d'aspiration.

- Respectez les dispositions nationales et suivez les recomman-
dations et avertissements du fabricant de |a colle.
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10.3 Alertes de sécurité

er1:Limite de température maximum:La machine est équipée
d'undispositifinterne quil'empéche de dépasser 220°C (428 °F).
En cas d'atteinte de cette limite, le message «er1» s'affiche
a I'écran. Si cette erreur persiste, il convient de contacter le
service technique officiel pour faire réparer la panne.

er2: Chauffage lent de la colle: Cette erreur survient lorsque
lamachine chauffe pluslentement que prévu. Enrégle générale,
cette situation se présente lorsqu'une résistance de la machine
est grillée. Si cette erreur persiste, il convient de contacter le
service technique officiel pour faire réparer la panne.

er3: Absence de lecture de la température: Cette erreur
survient lorsque la machine ne peut pas lire la température de
la colle parce que la sonde est mal branchée ou ne fonctionne
plus. Si cette erreur persiste, il convient de contacter le service
technique officiel pour faire réparer la panne.

A01: Cette alerte s'affiche apres 50 heures de fonctionnement
en continu. Les images A et B de la figure 17 indiquent qu'il
faut procéder a un nettoyage général de la machine et a un
entretien des ¢léments mobiles.
A02:Cettealertes'afficheaprés 100 heures de fonctionnement
en continu. Les images C et D de la figure 17 indiquent qu'il
faut procéder au nettoyage du bac a colle.

AO03: Le temps de marche de la machine s'affiche en heures et
en minutes. Pour voir le temps, laisser la machine sur OFF et
appuyer sur le bouton-poussoir C ou D (Fig. 16-3). Les minutes
s'affichent sur I'écran E et les heures sur I'écran F (Fig. 16-3).
Arrét automatique:La machines'arréte automatiquement deux
heures apres sa mise en marche. Pour continuer a travailler, il
suffit de remettre la machine en marche.

Suppression des alertes: Pour éliminer toutes les alertes de
sécurité, il suffit d'appuyer sur l'interrupteur général A (Fig.
16-3) une seule fois.

11. EMPLOI EN STATIONNAIRE

La plaqueuse de chants portative PEB250 peut se transformer
en une encolleuse a bac a colle stationnaire si elle est montée
sur la table MEB250 (accessoire disponible en option).

Pour monter la PEB250 sur la table, il suffit de I'introduire a
I'intérieur de la table et de la fixer a I'aide des trois vis fournies.
La table MEB250 dispose d'un rouleau de pression auxiliaire,
de guides d'appui pour le panneau a l'entrée et a la sortie,
d'un guide d'appui arriere extensible jusqu'a 500 mm et d'un
presseur démontable pour le plaquage de pieces droites.
Cette table est tres pratique pour plaquer aisément des pieces
droites, des pieces rondes ou des pieces de formes variées
possédant des dimensions réduites.

Il est également possible de convertir I'encolleuse portative
PEB250 en une machine stationnaire a I'aide du calage C (Fig.
16¢), aprés avoir fabriqué sa propre table auxiliaire.



(Fig. 25)

12. ENTRETIEN ET NETTOYAGE

Fusible: La machine est équipée d'un fusible de protection C
(Fig. 24). En cas de panne, remplacer le fusible grillé par un
fusible possédant les mémes caractéristiques: fusible de type
F, de 4 A pour 230 V ou de 8 A pour 110 V.

Toutle bloc de chauffe,y compris le bac et la base sur laquelle le
chantcircule, comporte un revétementanti-adhérent en téflon,
pour un nettoyage plus rapide et plus simple. Ne jamais utiliser
de matériaux métalliques ou abrasifs pour le nettoyage de la
machine au risque d'endommager le revétementanti-adhérent.

Il faut retirer les excédents de colle quand cela
est nécessaire.

S'assurer que la machine est débranchée du sec-
teur et qu'elle est completement refroidie, avant
de réaliser I'un des travaux d'entretien suivants.

Guidage de sortie du chant A et ressorts du guidage de
chant B (Fig. 25): Retirer les résidus de colle avec un chiffon
imprégné de dissolvant.

Rouleaux en silicone A et B (Fig. 24): les nettoyer avec un
chiffon imprégné de dissolvant.

Equerre C (Fig. 25): Nettoyer les excédents de colle avec une
spatule en bois.

Couvercle inférieur D (Fig. 25): Enlever le couvercle D (Fig.
25) pour nettoyer la colle ayant coulé accidentellement du bac.
Surface de sortie F (Fig. 25): Retirer la colle avec une spatule
en bois.

Il n'est pas nécessaire de nettoyer les résidus de colle se
trouvant dans le bac. Ces résidus fondront a nouveau lors de
travaux ultérieurs avec la machine. En cas de besoin, pour les
nettoyer, utiliser une spatule en bois. Ne jamais employer de
matériaux metalliques.

Pour conserver la machine en excellent état et minimiser les
travaux d'entretien, employer I'aérosol anti-adhérent sans
silicone CANTSPRAY de Virutex
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12.1 Nettoyage du guidage de chant A (Fig. 18)

En cas de besoin, pour nettoyer le guidage de chant A (Fig.
18-1), démonter la vis B (Fig. 18-1) a I'aide de la clé de service
C. Tirer tout d'abord sur le guidage de chant A (Fig. 18-2) pour
le libérer des butées D (Fig. 18-2). Ensuite, déplacer le guidage
A vers la droite (Fig. 18-2) et le retirer vers I'extérieur (Fig. 18-
3). Nettoyer le guidage et procéder a la repose dans I'ordre
inverse de la dépose.

(Fig. 18-3)
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12.2 Nettoyage du rouleau de pression A (Fig. 19)
Déposer les vis D (Fig. 19) a I'aide de la clé de service E, dévisser
le bouton C et déposer le couvercle B (Fig. 19) A (Fig. 20).
Pousser sur le support A (Fig. 21) avec la main droite tout en
retirant I'axe B (Fig. 21) et le rouleau C avec la main gauche.
Nettoyer le rouleau et procéder a la repose dans I'ordre inverse
de la dépose.
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(Fig. 22)
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13. ACCESSOIRE POUR TRAVAILLER AVEC LA MA-
CHINE SUSPENDUE

Lamachine est fournie avec un accessoire permettant de travai-
ller avec la machine suspendue. Cet accessoire doit étre monté
sur le centre de gravité A (Fig. 23) de la machine comme suit:

Poser I'écrou B (Fig. 22) a environ 10 mm de I'extérieur de
I'anneau A (Fig. 22) et introduire les deux accessoires dans le
trou fileté C (Fig. 22). Lorsque l'anneau fait butée avec I'écrou
A (Fig. 23), terminer de le fixer a l'aide d'une clé hexagonale
ofc 8 mm.

La machine peut alors €tre suspendue par |'anneau.

14. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil électri-
que ont été mesurés conformément a la norme européenne
EN 60745-1 et font office de base de comparaison avec des
machines aux applications semblables.

15. GARANTIE

Tous les machines VIRUTEX ont une garantie valable 12 mois a
partir de la date d'achat, n'étant exclus toutes manipulations
ou dommages causés par des maniements inadéquats ou par
I'usure naturelle de la machine. Pour toute réparation, s'adresser
au Service Officiel d'Assistance Technique VIRUTEX.

16. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des déchets
ménagers. Recyclez les outils, les accessoires et les emballa-
ges dans le respect de I'environnement. Veuillez respecter la
réglementation en vigueur dans votre pays.

Applicable au sein de I'Union Européenne et dans les pays
européens dotés de centres de tri sélectif des déchets:

Ce symbole présent sur le produit ou sur la documentation
informative qui I'accompagne, indique qu'en fin de vie, ce
produit ne doit en aucun cas €tre éliminé avec le reste des
déchets ménagers.

Conformément a la directive européenne 2002/96/CE, tout
utilisateur peut contacter I'établissement dans lequel il a
acheteé le produit, ou les autorités locales compétentes, pour
se renseigner sur la facon d'éliminer le produit et le lieu ou il
doit étre déposé pour étre soumis a un recyclage écologique,
en toute sécurité.

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



GEBRAUCHSANWEISUNG

DEUTSCH

Lesen Sie vor der Benutzung der Maschine sorgfiltig die BEDIENUNGSANLEITUNG und die beigelegte
Broschiire ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN. Vergewissern Sie sich, dass Sie die Anweisungen
verstanden haben, bevor Sie die Maschine bedienen.

Bewahren Sie die beiden Bedienungsanleitungen auf, um auch spater gut informiert zu sein.

1. ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DIESES GERAT

‘ & Bei Nichtbeachtung der Sicherheitsvorschriften konnen schwere Verletzungen die Folge sein.

e Beriihren Sie nicht die beweglichen Teile.

® Berlicksichtigen Sie, dass das Gerat hohe Temperaturen erreichen kann.

® Beriihren Sie nicht die heiBen Teile.

¢ Halten Sie die laufende Maschine immer sicher mit beiden Handen.

* Neigen Sie sich nicht auf die Maschine, solange sie heif} ist.

e Achten Sie stets auf ein ausreichend langes Kabel und darauf, dass dieses wihrend der Arbeit nicht im Weg ist.

e Ziehen Sie vor dem Andern von Einstellungen, Austausch von Zubehérteilen oder der Lagerung elektrischer Werk-
zeuge immer den Stecker des Netzteils.

 Kontrollieren Sie vor dem Einschalten der Maschine immer das Netzkabel.

® Nehmen Sie an der Maschine keine Reparatur- bzw. Wartungsarbeiten vor, solange sie heif ist.

¢ Benutzen Sie die Maschine nicht in der Ndhe von brennbaren oder explosiven Stoffen.

® Arbeiten Sie nicht in feuchter Umgebung oder im Regen.

® Die Maschine setzt Dampfe frei.

e Arbeiten Sie immer in gut beliifteten Raumen. Wenn es der Hersteller des Leims verlangt, muss eine Schutzmaske
getragen werden.

® Die vom Hersteller des zu verwendenden Leims angegebenen SicherheitsmaBnahmen miissen gelesen und einge-
halten werden.
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2. TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

2.1 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DER MASCHINE

Diese Maschine wurde zum Aufbringen und Verleimen von ge-
raden und gekriimmten Holzplatten mit senkrecht zueinander
stehenden Seiten entwickelt und hergestellt. Es kdnnen auch
schrdgstehende Seiten mit 1° bis 10° Neigung verleimt werden.
Die wichtigsten Bauteile sind:

. Verstellbare Kanteneinlauffiihrung
. Leimbehalterdeckel
. Feineinstellung Leimschichtstarke
. Fiihrungsplatte Plattenhohe
. Hebel zur Einstellung der Flihrungsplatte
. Kantendruckeinstellung
. Hauptschalter
. Regulierungsgriff Motorbetrieb
9 . Hoheneinstellung Kantenauslauf
10 . LED-Anzeige Anleimgeschwindigkeit
11 . Temperatureinstellungssensoren
12 . Anzeigen Temperaturablesung und Funktionen
13 . Funktion offene Sicherung

O N O WN =

2.2 TECHNISCHE DATEN

SPANNUNG..eureerreereereereeeseee e saseeas 230V 50/60 Hz

120V 60 Hz
LEISTUNG.eerrereeermeereeersesessenessesesssesessenessenssanas ..830W
Motor T, 20W
Verbrauch . . . . 230V4A-110V8A
o (ST 4 (ST (] T 450 W +180Wx2=810W
PlattenNONe. .. 10 bis 62 mm
MindestinNENIadius. . ...o.oeeceeeeeeeeeeeeee e sessseseens 50 mm
Min. Innenradius (mit Hilfsrolle 5046764) ....oooeeeereenne.. 15 mm
Einstellung Kantenstarke......ocnecneeenseenseenseens 0,4 bis 3 mm
T AT 0Tl o P (PPN max. 10°

Verstellbare Fordergeschwindigkeit........... 2-4-5 und 6 m/Min
Einstellbare Betriebstemperatur.......... 120°C-200°C [ (248-°F)
Hochsttemperatur mitSicherheitsunterbrecher.......220°C (428°F)
AUTWEAIMZEIT .o ses s s ssssssssssssssnssnees 5-10min
Elektronische Regelung von Temperatur und Motorgeschwin-
digkeit mit Mikroprozessor

Fassungsvermdgen desLeimbehalters......eceesneeennns 230cm?
N[ 74 €101 TP ceeeuree e 5m
GOWICH T ettt seeesseeees s e essesenas 9,2kg
Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A........cccccoeneeeees <80dBA
Unsicherheit.......... e K=3dBA
Gehorschutz tragen!

Schwingungsgesamtwerte....... . . a,:<2,5m/s’
Unsicherheit.......... eessneeennnsseeees K=1,5m/s?




(Abb. 2)

(Abb. 3)

(Abb. 4)

3. STANDARDAUSSTATTUNG

Die Verpackung enthalt:

® Kantenanleimgerat

® Beutel mit 250 g Virutex-Leim

® Einstellschliissel

® Aufhingring und Mutter fiir Arbeiten bei hdngender Mas-
chine (Abb. 22-23)

* Wieder verwendbare Holzkiste mit Metallhalter zur Befesti-
gung der Kantenleimmaschine.

® Bedienungsanleitung

4. OPTIONALES ZUBEHOR

® Tisch MEB-250 fiir Kantenanleimgerat 5046525
® Schneidvorrichtung und Rollenhalter RC50T fiir MEB-250
5046266

® Eimer Leim (4 Kg) 2599266

o Silikonfreier Anhaftungsschutz "Cantspray"

® Kantenfrase FR156N

® Profilfraskopf CA56G

® Pneumatische, dreh- und klappbare
Haltevorrichtung SVN460 5046400

® Auflage mit 2 Saugnapfen SFV50 5045753

¢ Auflage mit 1 Saugnapf SFV150 5045833

¢ PDoppel-Kantentrimmer AU93 (max. 1 mm)

e Kantenkappgerat RC21E (max. 1 mm)

e Kantenkappgerat RC221R (max. 2 mm)

e Kantenkappgerat RC321S (max. 3 mm x25)

5. VERPACKUNG UND TRANSPORT

Die Maschine wird in einer Holzverpackung geliefert, die fiir
spatere Transporte aufzubewahren ist.

5.1 AUSPACKEN

Die Maschine befindet sich im Verpackungsinneren und ist wie
folgt zu entnehmen:

¢ Entfernen Sie den Deckel und bewahren Sie diesen zur spa-
teren Verwendung an einem sicheren Ort auf.

e [5sen und entnehmen Sie die 3 Schrauben B (Abb. 1) mit
einem Schraubendreher aus dem Kisteninneren A (bewahren
Sie diese fiir eine spatere Verwendung auf).

e Entnehmen Sie die Maschine B (Abb. 2) aus dem Kistenin-
neren A (Abb. 2).

e | Gsen Sie den Hebel A (Abb. 3), entnehmen Sie die Fiihrungs-
platte B (Abb.3) und montieren Sie diese gemaB der lllustration
in Abb. 4).

e Uberpriifen Sie, dass die beiden Griffe A und B (Abb. 5) wie
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(Abb. 5)

-
(Abb. 5b)
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abgebildet ausgerichtet sind.
® Bewahren Sie die Holzkiste und den Deckel zur spateren Au-
fbewahrung oder zum Transport der Kantenleimmaschine auf.

5.2 MONTAGE DER HALTERUNG FUR KANTENROLLEN
Platzieren Sie das Ladegerat auf der Maschinenplatte und
sichern Sie es mit der mitgelieferten Schraube A und dem
Knopf B (Abb. 5b). Das Ladegerdt ermdglicht eine effiziente
Kantenglidttung von Ldngen tber 500 mm und sorgt fiir eine
korrekte Einflihrung des Kantens in die Kantlinierung.



(Abb. 22)

(Abb. 23)

5.3 MONTAGE DER HILFSWALZE FUR DAS BEKANTEN VON
INNENRADIEN UND INNENECKEN BEI 90°

Die Hilfswalze istabWerk montiert und ermdglicht das Bekanten
von Innenecken bei 90° (Mindestradius 18 mm).

Falls eine Demontage und erneute Montage erforderlich ist,
fixieren Sie sie wie in der Abbildung gezeigt. Stecken Sie das
Ende der Walzenachse in das entsprechende Loch der Platte
(Abb. 22). Sobald sie positioniert ist, befestigen Sie sie, indem
Sie die Schraube in das Gewindeloch einschrauben (Abb. 23).

6. TRAGBARE KANTENANLEIMMASCHINE
PEB250 EMPFEHLUNGEN FUR EINE GUTE
KANTENVERKLEBUNG

Im Anschluss werden die wichtigsten Empfehlungen fir die
Nutzung der PEB250 unter Beriicksichtigung von Platte, Kante,
Leim und Betriebstemperatur aufgefiihrt.

6.1 UBER DIE KANTE UND DIE PLATTE

® Die zu bearbeitende Kante der Platte muss in einem Winkel
von 90° zur Plattenfldche stehen und staubfrei sein. Fiir Platten
mit einer Neigung bis zu 10°, siehe Abschnitt 8.4 Einstellung
schrage Fiihrungsplatte.

* Um eine gute Verarbeitung schmaler Kanten auf Spanplatten
zu erhalten, muss die Oberfliche der Plattenkante einwandfrei
sein und staubfrei sein.

® Die Umgebungstemperaturder Teile und Kanten, die verleimt
werden sollen, darf nicht unter 18°C (64°F) liegen.

® Fiir einen guten Kantenauftrag ist immer ein ausreichender
Andruck der Kante erforderlich.

® Fiir steife Kanten (Typ Resopal) ist ein ausreichender Andruck
erforderlich, um die Steifheit zu liberwinden.

¢ Bei porosen Platten ist die Menge des aufzutragenden Leims
zu erhdhen.

6.2 UBER DEN LEIM

® Bei steifen Kanten empfiehlt essich, die Temperatur um 10%
zusenken. Ein Erhdhen des Leimdurchsatzesist kontraproduktiv,
da dadurch nicht unbedingteine qualitativ bessere Verklebung
gewdhrleistet wird.

e Achten Sie darauf, dass sich im Behilter die ausreichende
Menge geschmolzenen Leims zur Beendigung der Arbeit be-
findet. Wenn dazu der Leimbehalter nachgefiillt werden muss,
aktivieren Sie die Anleimgeschwindigkeit ca. 5 Minuten vorher
(siehe Kapitel 9.2 Einstellung der Anleimgeschwindigkeit)

o Alter Leim verliert seine Haftungseigenschaften, sodass eine
minderwertige Verklebung entsteht. Die Farbe des Leims neigt
dazu, sich zu verdunkeln.

e \erwenden Sie zum Anleimen der Kanten nur den flr diesen spezi-
fischen Zweck entwickelten Virutex-Leim fiir Modell (ref. 2599266).
* Mit dem Gerat kdnnen dariiber hinaus folgende, von Virutex
zugelassene Leime verwendet werden:

- Rayt Typ MA-6244

- Kleiberit 743.7
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- Kleiberit VP9296/57

- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2

¢ Die Virutex-Garantie flir den einwandfreien Betrieb des Kan-
tenanleimgerdts wird nur bei Verwendung der empfohlenen
Leimsorten gewdhrt.

® Der Leimreglergriff B und der Deckel des Leimbehalters A
(Abb. 6) kleben bei abgekiihlter Maschine fest. Den Regler und
den Deckel erst dann wieder bedienen, wenn die Maschine
wieder aufgeheizt und der Leim geschmolzen ist.

6.3 UBER DIE TEMPERATUR

Ungefdhre Betriebstemperatur:
® Fir 0,4 mm starke Kanten auf PVC, ABS oder Kunsts-

toff....130° C

® Fir 0,8-1,5 mm starke Kanten........coooeeeeecernncnne. 140° C
® Fiir 2 mm starke Kanten......eeeeeececeecceeeenns 150° C

® Fiir 3 mm starke Kanten......eeeeeecceeeecssceseennas 150° C

Mit dem mitgelieferten Kleber Ref. 2599266.
6.4 ALLGEMEINES

¢ Vor dem Leimauftrag auf den Innen- bzw. AuBenseiten von
gerundeten Teilen sollten Sie einen Test durchfiihren.

¢ Der Leimbehalter muss geschlossen und an einem trockenen
Ort aufbewahrt werden.

¢ Der Leim setzt Dampfe frei, solange er auf Arbeitstemperatur
gehalten wird. Achten Sie darauf, dass die Dampfe durch eine
ausreichende Belliftung des Arbeitsplatzes abgeleitet werden.
¢ Halten Sie die Maschine in einem sauberen Zustand ohne
Staub oder Spane. Mit einer verschmutzten Maschine erhalten
Sie eine schlechte Qualitat beim Kantenauftrag.

6.5 SCHLUSSFOLGERUNGEN

Durch Erh6hen des Leimdurchsatzes wird keine bessere Verkle-
bung erzielt.

Es miissen die Poren der Platte, die Steifheit der Kante, die
Viskositatdes Leimsund die Betriebstemperatur beriicksichtigt
werden.

Bei pordser Platte mehr Leimdurchsatz

Bei einer Platte mit kleinen Poren weniger Leimdurchsatz
Bei viskosem Leim mehr Leimdurchsatz

Bei diinnfliissigem Leim weniger Leimdurchsatz

Bei diinnen Kanten weniger Temperatur

Bei dicken Kanten hohere Temperatur

Bei diinnen Kanten weniger Leimdurchsatz

Bei dicken Kanten hoher Leimdurchsatz mit Ausnahmen.

Bei steifen Kanten (Resopal) weniger Leimdurchsatz und we-
niger Temperatur.

Bei geringer Temperatur geringer Leimdurchsatz.

Bei hoher Temperatur mehr Leimdurchsatz.



(Abb. 16-6)

7. LEIMVERBRAUCH UND GEEIGNETE KANTEN

Der Walzenmechanismus trégt den Klebstoff in Linien auf das
Band auf, die vertikal verteilt sind und den Standarddicken der
verschiedenen aufdem Markt erhiltlichen Platten entsprechen.
Zwischen den verschiedenen aufgetragenen Linien befindet
sich eine diinne Schicht, die ebenfalls die Haftung des Bandes
auf der Platte gewéhrleistet.

Die Maschine ist ab Werk fiir das Auftragen von Klebstoff
auf ein 23 mm Band eingestellt. Fiir hohere Bander muss der
Klebstofffluss erhdht werden (siehe Abschnitt 9). In diesem Fall
muss der Tank voll sein, um eine ausreichende Klebstoffzufuhr
zu gewahrleisten.

7.1 SCHNELLE ENTLERUNGSPROZEDUR DES BEHALTERS
(EVA-KLEBER)

Mit dem HeiBkleberbehilter bei 190°C, stiitzen Sie ihn vom
vorderen Ende auf einer Basis oder Holzleiste von etwa 40 mm
Hohe und kippen Sie ihn leicht, wie in der Abbildung gezeigt
(Abb. 16-4), um den Kleber zu entleeren.

Entfernen Sie anschlieBend den Deckel des Behalters und l6sen
Sie mit dem mitgelieferten 8 mm Inbusschliissel den Behalter-
verschluss. Sobald das Entleerungsloch gedffnet ist, flieBt der
Kleber vom Kleberbehalter in den Silikonentleerungsbehalter.
Dieinden Ecken desBehaltersverbliebenen Kleberreste kénnen
mit einem in der Tischlerei vorhandenen Stiick Kantenmaterial
in Richtung Entleerungsloch geschoben werden (Abb. 16-5).

Nach dem Entleeren und Abkiihlen des Behdlters kann die
Schublade, die den Silikonbehalter enthalt, gedffnet und
der entleerte Kleber herausgenommen werden (Abb. 16-6).
Wenn der Kleber optisch in gutem Zustand ist, ohne feste
Riickstande oder geschwirzte Teile, kann er wiederverwendet
werden, indem er in kleine Stiicke geschnitten und wieder in
den Arbeitsbehalter eingefiillt wird.

7.2 SCHNELLE ENTLERUNGSPROZEDUR DES KLEBERBE-
HALTERS BEI VERWENDUNG VON PUR-KLEBER

Nach derVerwendung der Kantenanleimmaschine
mit PUR-Kleber ist es wichtig sicherzustellen, dass
die Kantenanleimmaschine nichtlinger als 36-48
Stundeninaktivist, je nach Luftfeuchtigkeit, ohne
den Kleberbehalter und den PUR-Kleberinhalt in
der Kantenanleimmaschine zu entleeren.

Wenn die Maschine nach dem letzten Einsatz mit PUR-Kleber
flir langere Zeit stillgelegt wird, ist es notwendig, nach dem
Entleeren des Kleberbehdlters eine vollstdndige Reinigung
desselben und des Klebstoffmechanismus mit dem Virutex-
Reinigungsmittel (Ref. 8599284) gemaB den Anweisungen
durchzufiihren. Dies gewahrleistet die Entfernung von PUR-
Kleberresten und verhindert Fehlfunktionen und irreversible
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Schaden an der Maschine. Das Garantieanspruch erlischt, wenn
der Anschluss, die Installation, die Inbetriebnahme, der Betrieb,
die Nutzung und die Wartung der Werkzeuge nicht gemabB der
Bedienungsanleitung und der sonstigen Dokumentation der
verschiedenen Werkzeuge durchgefiihrt wurden.

Um den Kleberbehalter nach der Verwendung mit PUR-Kleber
zu entleeren, gehen Sie zundchst wie im vorherigen Fall beim
Entleeren von EVA-Kleber beschrieben vor. Wenn der Kleber-
behidlter vollstandig leer ist, flllen Sie ihn mit EVA-Kleber
und erhitzen Sie ihn auf eine Temperatur von 190°C. Der
Walzmechanismus sollte ebenfalls mit dem Griff A (Abb. 14)
bei einer Geschwindigkeit von 4 m/min fiir etwa 10 Minuten
aktiviert werden. Dies stellt sicher, dass alle verbleibenden
PUR-Kleberreste im Mechanismus aufgeldst und mit der neuen
EVA-Kleberladung vermischt werden. Nach der angegebenen
Zeit kann die Maschine gestoppt werden und ist bereit flr den
nachsten Einsatz. Beim Wiederaufnehmen der Arbeit, wenn
Sie mit PUR-Kleber weiterkanten mochten, erhitzen Sie den
Kleberbehalter auf eine Temperatur von 50°C, um den verfes-
tigten Kleber zu erweichen. Verwenden Sie dann einen Spatel,
um den erweichten Kleber aus dem Behalter zu entfernen. Der
leere Behalter kann erneut mit PUR-Kleber gefiillt und auf die
entsprechende Temperatur (ca. 150°C) erhitzt werden. Starten
Sie dann den Klebstoffmechanismus mit dem Griff A (Abb. 14)
bei einer Geschwindigkeit von 4 m/min fiir etwa 10 Minuten,
umsicherzustellen, dass alle verbleibenden EVA-Kleberreste im
Mechanismus aufgelost und mit der neuen PUR-Kleberladung
vermischt werden.

8. MASCHINE IM KALTZUSTAND
EINSTELLUNGEN AN DER MASCHINE

8.1 Einstellung der Fiihrungshalterung

Falls dies beim Auspacken nicht erfolgt ist, montieren Sie die
Fiihrungshalterung A (Abb. 7) an Halterung B und befestigen
Sie sie mit Griff C. Befestigen Sie dann Unterlegscheibe B1 mit
der vorgesehenen Schraube (Abb. 7.1).

Die Hohe der Fiihrungshalterung A muss entsprechend der Dicke
des zu bekantenden Werkstticks D eingestellt werden, um das
uberschiissige Kantenmaterial zu verteilen. Das verwendete
Kantenmaterial kann 3 oder 4 mm héher als die zu bekantende
Platte sein. Messen Sie das Kantenmaterial und die Platte, um
das tiberschiissige Material zu bestimmen.

Um die Platte in die Arbeitsposition zu bringen, lésen Sie
den Griff C und platzieren Sie das Kantenmaterial gegen die
Unterseite der Markierung "3" oder "4", je nach GroBe des
Kantenmaterials und dem Uberschuss im Verhiltnis zur zu
bekantenden Platte (Abb. 7.1).



8.2 Einstellung der Kantenhohe

Die Kanten sollten 3 oder 4 mm hoher als das zu bekantende
Werkstiick sein. Schneiden Sie die Kanten 5 oder 6 cm langer
als das zu verleimende Werkstuck.

1. Kanten-Einlauf

Um die Héhe der Kanten A (Abb. 8) am Einlauf einzustellen,
muss die Einlauf-Flihrung B angepasst werden. Fiihren Sie die
Kante zwischen die Fiihrungen B ein. Losen Sie den Einstellknopf
C und stellen Sie den Andriicker D entsprechend der Skala auf
die Hohe der zu verwendenden Kante ein.

(Abb. 9.1)

2. Kanten-Auslauf

Um die Hohe der Kante A (Abb. 9) am Auslauf einzustellen,
positionieren Sie die Kante wie in der Abbildung gezeigt und
arretieren Sie die Position mit dem Knopf C (Abb. 9.1).
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8.3 Einstellung der Kantenanpressvorrichtung

Um den Anleimdruck der Kante einzustellen ist der Zeiger A
(Abb. 10) mittels Griff B an die Stirke der jeweiligen Kante
anzupassen. Bei der Verwendung von sehr steifen Kanten, die
einen héheren Druck auf die Kante erforderlich machen, wie
z. B. eine 3-mm-Kante aus PVC, kann der Zeiger auf 2 oder
2,5 positioniert werden. Positionieren Sie der Zeiger keinesfalls
uber der Kantenstarke. Esistsehr wahrscheinlich, dassdie Kante
nicht gut mit Leim bedeckt und eine qualitativ minderwertige
Arbeit durchgefiihrt wird.

8.4 Einstellung schrige Fiihrungsplatte

Montieren Sie die Fiihrungsplatte C (Abb. 11) an der Halterung
(E) und befestigen Sie sie mit dem Handhebel (F).

Die Hohe der Fiihrungsplatte Cmuss auf die Starke und Neigung
des Teils A eingestellt werden, auf das die Kante aufgebracht
werden soll. Lésen Sie dazu den Handhebel F und die Schraube
G mit Hilfe des Einstellschlissels B und stellen Sie die Hohe und
den Winkel (max. 10°Neigung) der Fiihrungsplatte C ein, so dass
sich die Platte zwischen 1,5 und 2 mm liber der Maschinenbasis
H befindet. Achten Sie dabei nicht auf die Millimeterskala, da
diese nur zur Einstellung von Platten im 90°-Winkel dient.

Bei der Durchfiihrung dieser Art von Arbeiten darf
der Behalter nicht GibermiBig gefiilltsein (empfohlen
wird die Fiillung des Behilters bis zur Halfte seiner
Kapazitit). Andernfalls besteht das Risiko, dass der
Leim Uiberlduft und irreparable Schiaden verursacht.

9. MASCHINE IM WARMZUSTAND
EINSTELLUNG DER MASCHINE MIT GESCHMOLZE-
NEM LEIM

9.1 Einstellung der Leimmenge

Mit dem Einstellgriff fiir die Leimmenge A (Abb. 15) kann die
Menge des Leimauftrags auf die Kante geregelt werden. Gehen
Sie dazu wie folgt vor:

Sobald die Maschine sich erwdarmt hat und das Granulat ges-
chmolzen ist, ertént ein Piepton. Stellen Sie jetzt den Schalter
A (Abb. 14) auf die Position 6. Die Leimrolle beginnt, sich mit
Hochstgeschwindigkeit zu drehen.

Um zu lberpriifen, ob die auf die Kante aufgetragene Leim-
menge korrekt ist, bereiten Sie einen Streifen der Kante vor,
die Sie verwenden werden, etwa 1 Meter lang. Drehen Sie den
Leimfluss-Einstellknopf A (Abb. 15) im Uhrzeigersinn bis zum
Anschlag in der Position "-" (Mindestfluss).

Die Maschine ist ab Werk fiir das Auftragen von Leim auf Kan-
ten mit einer Hohe von 23 mm und einer Dicke von 1-2 mm
eingestellt, entsprechend der Einstellung "1" - "2". Fiir Kanten
gleicher Hohe und einer Dicke von 0,4 mm reduzieren Sie die
Leimmenge auf die Position "0". Fiir hdhere Kanten (z.B. 45
mm) erh6hen Sie den Leimfluss auf die Position "3" (Abb. 15).
In diesem Fall ist es notwendig, den Tank voll zu halten, um
eine ausreichende Leimzufuhr sicherzustellen.



(Abb. 15)

(Abb. 12)

(Abb. 13)

& Der Einstellgriff A (Abb. 15) darf nicht mehr betatigt

werden, nachdem die Maschine abgekihlt ist. Der
Einstellgriff A (Abb. 15) kann nur betitigt werden:
- nach Ertdnen des akustischen Piepsignals.

9.2 Einstellung der Anleimgeschwindigkeit

Mit einer einfachen Schalterdrehung kann die Geschwindigkeit
wihrend des Leimens reguliert werden. Ohne Anhalten.

Zum Andern der Geschwindigkeit muss der Griff A (Abb. 14)
gedreht werden, bisder Zeiger C (Abb. 14) auf der gewtinschten
Geschwindigkeit steht. Der Zeiger C zeigt die Geschwindigkeit
in m/Min. an (2-4-5-6).

Die Hochstgeschwindigkeit wird flir gerade Arbeiten mit nie-
drigen Kanten empfohlen. Die Mindestgeschwindigkeit wird
fiir runde Formen mit kleinem Innenradius sowie fiir hohe
Kanten empfohlen.

Abnehmen des Leimbehilterdeckels

Schrauben Sie den Griff A ca. drei Umdrehungen auf (Abb. 12),
schieben Sie den Deckel nach vorne, bis er sich vom Behilter
I6st, und heben Sie ihn nach oben ab (Abb. 13).

Dieser Vorgang muss immer mit der Maschine im
Warmzustand erfolgen.
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10. BETRIEB DER MASCHINE

10.1 Kantenanleimen

Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften.

DasEinleimen mussimmerim Uhrzeigersinn erfolgen. (Abb. 26)
Wenn die Maschine an die Stromversorgung angeschlossen wird,
erscheint auf der Anzeige F (Abb. 16-3) das Wort OFF und auf
der unteren Anzeige E (Abb. 16-3) F100, was bedeutet, dass
das Programm geladen ist. Die Anzeigen schalten sich nach
einigen Sekunden ab.

Schalten Sie den Hauptschalter Aein (Abb. 16-3). Auf der Anzei-
ge Fwerden der Wertder Ist-Temperatur des Leimbehéltersund
auf der Anzeige E der Wert der gewlinschten Soll-Temperatur
angezeigt. Ebenso leuchten die weiBe LED B, die den Betrieb
anzeigt (ON), sowie die griine LED H, die die Stromversorgung
der Widerstinde anzeigt, auf.

Anhand der Cursor C und D (Abb. 16-3) kann die gewiinschte
Betriebstemperatur ausgewdhlt werden. Die Temperatur kann
von 120 °C (248 °F) bis 200 °C (392 °F) eingestellt werden.
Diese ist vom verwendeten Leim abhingig. (Siehe Angaben
des Leimherstellers).

Wenn die Anzeige F 110 °C (230 °F) anzeigt, nach 10 Sekunden,
leuchtet die griine LED | (Abb. 16-3) auf, die anzeigt, dass der
Motor anhand des Griffs A in Betrieb genommen werden kann
(Abb. 14). Durch Drehen des Griffs im Uhrzeigersinn erhoht
sich die Motorgeschwindigkeit. Die Zahlen zeigen die Anlei-
mgeschwindigkeit in m/Min. an.

Wenn der Leim die gewahlte Temperatur minus 5 °C (41 °F)
erreicht, ertontein doppelter Piepton und gleichzeitig leuchtet
die griine LED G (Abb. 16-3) auf, die anzeigt, dass mit der Ar-
beit begonnen werden kann. Diese Vorheizphase kann je nach
voreingestellter Temperatur, Umgebungstemperatur, Zustand



(Abb. 12)

und Menge des Granulats 5 bis 8 Minuten in Anspruch neh-
men. Danach kdnnen nur kleine Werkstiicke verleimt werden.
ZumVerleimen groBerer Werkstiicke bzw. mehrerer Werkstiicke
hintereinander miissen 20 Minuten abgewartet werden, damit
das gesamte Granulat geschmolzen ist. (Offnen Sie den Deckel
B (Abb. 12) und kontrollieren Sie das Granulat).

Stellen Sie vor dem Fortfahren sicher, dass Sie alle
Einstellungen aus den Punkten 8 und 9 vorgenom-
men haben.

Setzen Sie danach die Fiihrungsplatte A (Abb. 27) auf das
Werkstiick B (Abb. 27) und nihern Sie die Druckrolle C (Abb.
27) an das Werkstiick an, ohne es zu beriihren.

Halten sie die Maschine mit der rechten Hand liber dem
Werkstiick und fiihren Sie die Kante mit der linken Hand durch
die Fiihrungen E (Abb. 27) bis zur Forderrolle F (Abb. 27). Die
Kante wird automatisch eingezogen, bissie tiber der Druckrolle
C herausliuft (Abb. 27).

Wenn die Kante zwischen der Platte und der Druckrolle C
(Abb. 27) erscheint, lassen Sie ca. 2 cm Kante in Bezug auf die
Platte durchlaufen und driicken Sie die Rolle C (Abb. 27) gegen
die Kante und die Platte (Abb. 26). Die Kante wird angeklebt
und die Drehbewegung der Druckrolle bewegt die Maschine
durchgehend und gleichmidBig bis zum Kantenende nach
vorn (Abb. 26) mit einer von der Schwierigkeit des Werkstticks
abhingigen Geschwindigkeit zwischen 2 und 6 m/Minuten, die
am Griff A ausgewahlt werden kann (Abb. 14). Die gewéhlte
Geschwindigkeit wird durch die entsprechende gelbe LED
angezeigt (Abb. 14).

Versuchen Sie nicht, schneller zu arbeiten. Halten Sie einen
gleichformigen Druck auf die Druckrolle und passen Sie sich
der Maschinengeschwindigkeit an.

Wenn eine Kante in der Maschine hidngen bleibt,
muss sie immer in Forderrichtung herausgezogen
werden. Versuchen Sie nicht, die Kante nach hinten
herauszuziehen, da dadurch die Druckrolle und die
Forderrolle im Kontakt mit dem Leim verschmutzt
werden.

Damit Sie sich besser an das Arbeiten mit der PEB250 gewdh-
nen, empfehlen wir lhnen, zunachst nur Proben zu verleimen.
Ebenso sollten Sie den Leimbehalter regelmaBig kontrollieren
und nachfiillen.

Funktionen und Anzeigen der Bedientafel (Abb. 16-3)

A - Hauptschalter.

Versorgt die Maschine auf Position ON mit Strom und unter-
bricht die Stromversorgung auf Position OFF. Durch einmalige
Betatigung werdenauch alle Meldungen und Fehlermeldungen
geloscht. Wenn der Schalter 2 Sekunden lang gedriickt wird,
wird die Maschine abgeschaltet und auf der Anzeige Ferscheint
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das Wort OFF.

B - WeiBe LED.

Zeigt an, dass der Hauptschalter auf Position ON steht.

C - Abwirtsschalter zur Temperaturwahl. Bei Betdtigung wird
die Temperatur gesenkt.

D - Aufwartsschalter zur Temperaturwahl. Bei Betdtigung wird
die Temperatur erhoht.

E - Gewdhlte Temperatur.Zeigt die gewahlte Betriebstemperatur
an.ZeigtauchdieSicherheitsalarme und Wartungsmeldungen an.
F - Anzeige der Ist-Temperatur. Informiert zu jedem Zeitpunkt
uber die Ist-Temperatur des Leims.

G - Anzeige-LED (griin) Maschinenzustand. Wahrend der Leim
erhitzt wird, bleibt die LED ausgeschaltet. Wenn die auf der
Anzeige F festgelegte Temperatur minus 5°C (41°F) erreicht
wird, ertont ein doppelter Piepton und die LED leuchtet auf.
H - LED (griin). Die Heizwiderstinde zum Erwarmen des Leim-
behilters funktionieren diskontinuierlich. Die LED leuchtet auf,
wenn die Widerstdnde mit Strom versorgt werden.

I - LED (griin). Zeigt an, dass der Motor in Betrieb genommen
werden kann, damit der Leim zur Leimrolle beférdert wird.
Die LED leuchtet auf, wenn die Leimtemperatur 110°C (230°F)
erreicht.

J - LED (gelb) zur Anzeige der Arbeitsgeschwindigkeit. Eine
Anderung der Arbeitsgeschwindigkeit wird durch das Aufleu-
chten der entsprechenden LED angezeigt.

K- LED (rot) zur Anzeige, dass die Sicherung K (Abb. 16-3) der
Maschine durchgebrannt ist.

Anderung der Temperaturskala °C - °F: Zum Wechseln der
Temperaturskala von °C auf °F oder umgekehrt missen die
Druckschalter C und D (Abb. 16-3) gedriickt werden, wahrend
das Maschinenkabel an den Stromanschluss angeschlossen
wird. Der Skalenwechsel erfolgt jedes Mal, wenn Sie diesen
Vorgang wiederholen.

10.2 Absaugung

Die Kantenanleimmaschine ist mit einem Absauganschluss
ausgestattet, an den der Absaugschlauch mit Anschliissen
(Ref. 8299567) fiir jeden Virutex-Staubsauger angeschlossen
werden kann. Entfernen Sie dazu die Schutzkappe und stecken
Sie den Schlauch mit dem Anschluss auf den Absauganschluss
der Kantenanleimmaschine (Abb. 16b).

VorsichtsmaBnahmen beim Umgang mit PUR- und
EVA-Klebern:

PUR-Kleber konnen verschiedene Arten von
Isocyanaten enthalten, von denen einige giftig
sein konnen.

Um mdgliche Gesundheitsrisiken zu vermeiden,
beachten Sie folgende VorsichtsmaBnahmen:

- Sorgen Sie fiir eine gute Belliftung am Arbeitsplatz.

- Verwenden Sie einen Atemschutz.

- Wenn Sie PUR-Kleber verwenden, schlieBen Sie die Maschine
an ein Absaugsystem an.

- Beachten Sie die nationalen Vorschriften und folgen Sie den
Empfehlungen und Warnungen des Klebstoffherstellers.
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10.3 Sicherheitsmeldungen

er1:Grenzwert Hochsttemperatur: Die Maschine ist miteiner
Vorrichtung ausgestattet, die einen Anstieg der Temperatur auf
tiber 220°C (428°F) verhindert. Falls dies geschieht, erscheint
auf der Anzeige die Meldung er1. Falls diese Fehlermeldung
langere Zeit auftritt, setzen Sie sich bitte mit dem offiziellen
Kundendienst in Verbindung, um die Stérung zu beheben.
er2: Langsame Erwidrmung des Leims: Diese Fehlermeldung
tritt auf, wenn die Maschine sich langsamer als vorgesehen
erwdrmt. Dies liegt liblicherweise daran, dass irgendein Hei-
zwiderstand der Maschine durchgebrannt ist. Falls der Fehler
langer auftritt, setzen Sie sich mit dem offiziellen Kundendienst
in Verbindung, um die Stérung zu beheben.

er3: Temperatur kann nicht abgelesen werden: Diese Fehler-
meldung wird angezeigt, wenn die Maschine die Leimtemperatur
nicht ablesen kann, weil der Sensor falsch angeschlossen ist
oder nicht funktioniert. Falls der Fehler langer auftritt, setzen
Sie sich mit dem offiziellen Kundendienst in Verbindung, um
die Stérung zu beheben.

A01: Diese Meldung wird nach 50 Betriebsstunden angezeigt.
Die Abbildungen A und B der (Abb. 17) zeigen, dass eine allge-
meine Reinigung der Maschine und Wartung der beweglichen
Teile durchgefiihrt werden missen.

A02:Diese Meldung wird nach 100 Betriebsstunden angezeigt.
Die Abbildungen C und D (Abb. 17) zeigen die Notwendigkeit
der Reinigung des Leimbehalters an.

A03: Zeigt die Betriebsdauer der Maschine in Stunden und
Minuten an. Stellen Sie zur Anzeige der Betriebsdauer die
Maschine auf OFF und driicken Sie einen der Knépfe C oder
D (Abb. 16-3). Die Minuten werden auf der Anzeige E und die
Stunden auf der Anzeige F angezeigt (Abb. 16-3)
Automatische Abschaltung: Zwei Stunden nach Inbetriebna-
hme schaltet sich die Maschine automatisch ab. Wenn weiter
gearbeitet werden soll, muss die Maschine einfach nur neu
eingeschaltet werden.

Loschen von Meldungen: Zum Loschen aller Sicherheits-
meldungen muss der Hauptschalter A (Abb. 16-3) nur einmal
gedriickt werden.

11. STATIONARER EINSATZ

Ihr mobiles Anleimgerat PEB250 lasst sich durch Montage
auf dem Tisch MEB250 (optionales Zubehdr) in eine Tisch-
Warmleimmaschine verwandeln.
Zur Montage der PEB250 auf dem Tisch muss das Gerat einfach
nur in den Tisch eingesetzt und mit den drei mitgelieferten
Schrauben befestigt werden.
Der Tisch MEB250 ist mit einer zusitzlichen Andruckrolle,
Flihrungsschienen fiir die Platte an Ein- und Auslauf, einer
bis auf 500 mm ausziehbaren hinteren Auflage und einer
abnehmbaren Anpressvorrichtung flr das Leimen gerader
Werkstlicke ausgeriistet.
Mit dem Tisch lassen sich gerade Werkstiicke bequem und
einfach verleimen. Auch runde oder kleine Werkstiicke lassen
sich auf dem Tisch leimen.
Ihr mobiles Anleimgerat PEB250 l4sst sich mit Hilfe der Scha-
blone C (Abb. 16¢) auch in ein stationires Gerat verwandeln,
wenn Sie Ihren eigenen Tisch bauen.
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12. WARTUNG UND REINIGUNG

Sicherung: Die Maschine ist mit einer Schutzsicherung C aus-
gestattet (Abb. 24). Im Falle einer Storung ist die beschadigte
Sicherung gegen eine Sicherung mit denselben Merkmalen
auszutauschen: Sicherung vom Typ F, 4 A fiir 230 V bzw. 8 A
fur 110 V.

Der gesamte Leimkessel einschlieBlich des Behdlters und der
Unterlage, auf der die Kante lauft, sind mit einer Antihaft-
beschichtung aus Teflon versehen, um die Reinigung schneller
und einfacher zu gestalten. Verwenden Sie zur Reinigung der
Maschine keine metallischen oder schleifenden Materialien,
da diese die Antihaftbeschichtung beschadigen.

Uberschiissiger Leim muss ggf. entfernt werden.
Achten Sie vor der Ausfiihrung der folgenden
Wartungsarbeiten darauf, dass die Maschine vom
Stromnetz getrennt und vollstindig abgekiihlt ist.

Kantenfiihrung Auslauf A und Haltefedern Kantenfiihrung
B (Abb. 25): Entfernen Sie die Leimreste mit einem Lappen
und Losungsmittel. Silikonrollen A und B (Abb. 24): Reinigen
Sie diese mit einem in Losungsmittel getrankten Tuch.
Winkelaufsatz C (Abb. 25): Entfernen Sie die Leimreste mit
einem Holzspatel.

Unterer Deckel D (Abb. 25): Nehmen Sie den Deckel D (Abb.
25) ab, um den ungewollt aus dem Behilter ausgelaufenen
Leim zu entfernen.

Auslaufflache F (Abb. 25): Entfernen Sie die Leimreste mit
einem Holzspatel.

Die verbliebenen Leimreste im Behélter miissen nicht entfernt
werden. Wenn die Maschine beim nachsten Mal eingesetzt wird,
schmelzen diese Leimreste. Falls eine Reinigung notwendig ist,
verwenden Sie dazu einen Holzspatel. Verwenden Sie keine
metallischen Gegensténde.

Um die Maschine in optimalem Betriebszustand zu halten und
zurVerringerung der erforderlichen Wartungsarbeiten empfe-
hlen wir lhnen das silikonfreie Haftschutzmittel CANTSPRAY
von Virutex.



12.1 Reinigung der Kantenfiihrung A (Abb. 18)

Falls die Kantenfiihrung A (Abb. 18-1) gereinigt werden muss,
entfernen Sie die Schraube B (Abb. 18-1) mit Hilfe des Eins-
tellschliissels C. Ziehen Sie zuerst an der Kantenfiihrung A (Abb.
18-2), bis sich diese von den Anschlidgen D lost (Abb. 18-2).
Schieben Sie dann die Fiihrung A nach rechts (Abb. 18-2) und
entnehmen Sie diese (Abb. 18-3). Reinigen Sie die Fiihrung
und bauen Sie diese in umgekehrter Reihenfolge wieder ein.

(Abb. 18-3)

PEB250 EVOLUTION - 75



(Abb. 19)

76 - PEB250 EVOLUTION

12.2 Reinigung Druckrolle A (Abb. 19)

Entfernen Sie die Schrauben D (Abb. 19) mit Hilfe des Eins-
tellschliissels E, schrauben Sie den Griff C ab und nehmen Sie
die Abdeckung B (Abb. 19) A ab (Abb. 20).

Driicken Sie mit der rechten Hand auf den Halter A (Abb.
21), wihrend Sie gleichzeitig mit der linken Hand die Welle B
(Abb. 21) und die Rolle C entnehmen. Reinigen Sie die Rolle
und bauen Sie diese in umgekehrter Reihenfolge wieder ein.
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(Abb. 22)
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(Abb. 23)

13. ZUBEHOR FUR ARBEITEN BEI HANGENDER
MASCHINE

Die Maschine ist miteinem Zubehor flir Arbeiten bei hdngender
Maschine ausgestattet. Dieses Zubehdr muss am Schwerpunkt
A (Abb. 23) der Maschine wie folgt montiert werden:

Platzieren Sie die Mutter B (Abb. 22) in ca. 10 mm Entfernung
von der AuBenseite des Rings A (Abb. 22) und fiihren Sie beide
mit Hilfe des Rings in die Gewinde6ffnung C ein (Abb. 22).
Sobald diese an die Mutter A (Abb. 23) st6Bt, befestigen Sie
diese mit einem 8-mm-Sechskantschlissel .

Durch dasLochim Ring kann die Maschine aufgehdngt werden.

14. GERAUSCHPEGEL UND VIBRATIONSSTARKE

Die Larm-und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs wurden
in Ubereinstimmung mit der europiischen Norm EN 60745-1
gemessen und dienen als Vergleichsgrundlage bei Maschinen
fur ahnliche Anwendungen.

15. GARANTIE

Alle Elektrowerkzeuge von VIRUTEX haben eine garantie von
12 Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausgeschlossen sind
alle Eingriffe oder Schiaden aufgrund von unsachgemassem
Gebrauch oder natiirlicher Abnutzung des Gerats. Wenden
Sie sich im Falle einer Reparatur immer an den zugelassenen
Kundendiest von VIRUTEX.

16. RECYCELN VON ELEKTROWERKZEUGEN

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nie zusammen mit den restli-
chen Hausabfallen. Recyceln Sie die Werkzeuge, das Zubehor und
die Verpackungen umweltgerecht. Beachten Sie die geltenden
Rechtsvorschriften lhres Landes.

Anwendbar in der Européischen Union und in Landern mit
Miilltrennsystemen:

Das Vorhandensein dieser Kennzeichnung auf dem Produkt
oder im beiliegenden Informationsmaterial bedeutet, dass
das Produkt nach seiner Nutzungsdauer nicht zusammen mit
anderen Haushaltsabféllen entsorgt werden darf.

GemiB der EU-Richtlinie 2002/96/EG konnen sich die Nutzer
an die Verkaufsstelle, bei der sie das Produkt erworben haben,
oder an die zustindigen 6rtlichen Behorden wenden, um in
Erfahrung zu bringen, wohin Sie das Produkt zur umweltge-
rechten und sicheren Entsorgung bringen kénnen.

VIRUTEX behéltsich das Rechtvor, die Produkte ohne vorherige
Ankiindigung zu verdndern.
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MANUALE D'ISTRUZIONI

ITALIANO

Prima di utilizzare la macchina, leggere attentamente questo MANUALE DI ISTRUZIONI e IL FOGLIO
ALLEGATO CON LE NORME GENERALI DI SICUREZZA. Accertarsi di averne compreso i contenuti prima
di iniziare a lavorare con la macchina.

Conservare entrambi i documenti per eventuali consultazioni successive.

1. NORME DI SICUREZZA COMPLEMENTARI PER QUESTA MACCHINA

‘ & La mancata osservanza delle norme di sicurezza potrebbe causare gravi lesioni personali.

® Non toccare le parti mobili.

® Prestare molta attenzione, dato che la macchina puo raggiungere temperature elevate.

® Non toccare le parti calde.

¢ Durante il funzionamento, impugnare la macchina con entrambe le mani.

® Non chinarsi sulla macchina quando ¢ calda.

e Verificare sempre che il cavo abbia la lunghezza sufficiente e che non costituisca un ostacolo durante la lavorazione.
¢ Scollegare la spina dalla sorgente di alimentazione prima di esequire regolazioni, di cambiare gli accessori o di riporre
gli utensili elettrici.

* Controllare il cavo di collegamento prima della messa in moto.

* Non effettuare interventi di riparazione o di manutenzione a macchina calda.

® Non utilizzare mai la macchina nei pressi di materiali inflammabili o esplosivi.

* Non lavorare in ambienti umidi o sotto la pioggia.

® la macchina sprigiona vapore.

® Lavorare sempre in ambienti ben ventilati. Utilizzare una mascherina se richiesto dal produttore della colla.

e [ indispensabile leggere e osservare tutte le misure di sicurezza indicate dal produttore della colla utilizzata.
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2. SPECIFICHE TECNICHE

2.1 DESCRIZIONE GENERALE DELLA MACCHINA

Questa macchina ¢€ stata progettata e costruita per incollare
e bordare pannelli di legno dritti e curvi e con i lati perpendi-
colari tra di loro. Puo anche incollare e bordare lati inclinati
tra 1°e 10°.

Le parti piu importanti sono:

. Guida regolabile di introduzione del bordo

. Coperchio del serbatoio della colla

. Regolazione fine dello spessore della colla

. Piatto guida altezza pannello

. Manovella di regolazione del piatto guida

. Regolazione della pressione del bordo

. Interruttore generale

. Manopola di regolazione del moto del motore
9. Regolazione dell'altezza di uscita del bordo

10 . Indicatore a LED delle velocita di incollaggio

11 . Sensori di regolazione della temperatura

12 . Display di lettura della temperatura e delle funzioni

13 . Funzione fusibile aperto

O N O WN =

2.2 CARATTERISTICHE

TENISTON e eereeseeeeseeese e eeseeseeeseseeasseesnesennes 230V 50/60 Hz

120V 60 Hz
POtONZAc i 830 W
0 ) 0] <O 20 W
ASSOIDIMENTO...eeceeceecceccee e 230V4A-110V8A
Potere calorifico 450 W +180Wx2=810W
Altezzadel pannello da10a62mm
Raggio interno Minimo........oorenneesmeessecesseessssennes 50 mm
Raggiointerno min. (con rullo ausiliario 5046764 ............. 15mm
Regolazione dello spessore del bordo.........ccceu..... da0,4a3 mm
Pannello iNClINGt0 .. sssssssssssesssessaneens max. 10°
Velocita di alimentazione regolabile........... 2-4-5 e 6 m/min

Temperatura di lavoro regolabile......... 120°C-200°C | (248-°F)
Temperatura limite con taglio di sicurezza......... 220°C (428°F)
Tempo di riscaldamento......ocereeenreereeseesreessensseeseeenne 5-10 min
Controllo elettronico della temperatura e della velocita del
motore mediante microprocessore (soltanto PEB250)

Capacita del serbatoio di Colla....eenreeerreerreeereeeneeens 230 cc
Cavo di COIEGAMENTO..c.reereeeeereerseeeseeseerssssseeseeseesssessessnessnssaens 5m
LYo J 9,2 kg

Livello di pressione acustica continuo

equivalente ponderato A.......ecenecenneeesseessseessssessesenees <80dBA
Incertezza della MiSUra... . eeeeeseeeseeeseesseeessessesssesssesssesans K=3dBA
Usare la protezione acustica!

Valoritotalidelle 0SCillazioNi....creeeererereeeeeseseseee a:<25 m/s?
Incertezza della MiSUra..... e ..K:1,5m/s?
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(Fig. 2)

(Fig. 3)

(Fig. 4)
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3. APPARECCHIATURA STANDARD

All'interno della confezione sono presenti i sequenti compo-
nenti:

® Bordatrice manuale a colla calda

® Sacchetto con 250 gr di colla

® Chiavi di servizio

® Anello di aggancio + dado, per lavori con la macchina sos-
pesa (Fig. 22-23)

® Cassa di legno riutilizzabile, con un supporto metallico per
fissare I'incollatrice.

® Manuale di istruzioni

4. ACCESSORI OPZIONALI

® Tavolo MEB-250 per bordatrice 5046525

® Tagliabordo + Portarotoli RC50T per MEB-250 5046266
e Barattolo di colla (4 Kg) 2599266

® Antiaderente senza silicone "Cantspray”

® Fresatrice per bordi FR156N

® Testa CA56G

e Sistema di fissaggio pneumatico, girevole e ribaltabile
SVN460 5046400

® Supporto a 2 ventose SFV50 5045753

® Supporto a 1 ventosa SFV150 5045833

® Rifilatore di bordi doppio AU93 (massimo 1 mm)

® |ntestatore di bordi RC21E (massimo 1 mm)

® |ntestatore di bordi RC221R (massimo 2 mm)

e |ntestatore di bordi RC321S (massimo 3 mm x25)

5. EMBALAJE Y TRANSPORTE

La macchina € fornita in un imballaggio di legno che occorre
conservare per successivi trasporti.

5.1 DISIMBALLAGGIO

La macchina ¢ dentro I'imballaggio e bisogna estrarla come
segue:

® Togliere il coperchio superiore e riporlo in un posto al sicuro
per successivi utilizzi.

e Svitare e rimuovere dall'interno de la cassa A le 3 viti B (Fig.
1) con un cacciavite (riporle per successivi utilizzi).

e Estrarre la macchina B (Fig. 2) dalla cassa A (Fig. 2).

e Svitare la manovella A (Fig. 3), estrarre il piatto guida B (Fig.
3) e montarlo come illustrato (Fig. 4).



e \erificare che le due impugnature A e B (Fig. 5) siano allineate
come mostrato.

® Riporre la cassa di legno e il coperchio per risistemarvi o
trasportare l'incollatrice.

(Fig. 5)

5.2 MONTAGGIO DEL CARICATORE

Posizionare il caricatore sulla piastra della macchina, fissan-
dolo con la vite A e il pomello B forniti (Fig. 5b). Il caricatore
consente di bordare efficientemente lunghezze superiori a
500 mm, garantendo un corretto inserimento del bordo nella
linea di bordatura.
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(Fig. 22)

(Fig. 23)
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5.3 MONTAGE DER HILFSWALZE FUR DAS BEKANTEN VON
INNENRADIEN UND INNENECKEN BEI 90°

Die Hilfswalze istabWerk montiertund ermoglicht das Bekanten
von Innenecken bei 90° (Mindestradius 18 mm).

Falls eine Demontage und erneute Montage erforderlich ist,
fixieren Sie sie wie in der Abbildung gezeigt. Stecken Sie das
Ende der Walzenachse in das entsprechende Loch der Platte
(Abb. 22). Sobald sie positioniert ist, befestigen Sie sie, indem
Sie die Schraube in das Gewindeloch einschrauben (Abb. 23).

6. BORDATRICE PORTATILE PEB250 ISTRUZIONI D'USO
PER UN BUON INCOLLAGGIO DEL BORDO

Qui di seguito vengono fornite importanti istruzioni da sequire
quando si utilizza la PEB250, tenendo conto del pannello, del
bordo, della colla e della temperatura di lavoro.

6.1 BORDO E PANNELLO

¢ || bordo del pannello da bordare deve essere a 90° rispetto
alla superficie del pannello stesso e privo di polvere. Per pan-
nelli con una inclinazione fino a 10° vedere il paragrafo 8.4
Regolazione del piatto guida inclinato.

® Per ottenere una buona rifinitura nell'applicazione di bordi
sottili su pannelli di truciolato, la superficie del bordo del
pannello non deve presentare difetti. e priva di polvere.

® | pezzi e i bordi da incollare devono essere a una temperatura
ambiente non inferiore a 18°C (64°F).

® Per ottenere una buona bordatura esercitare sempre suffi-
ciente pressione sul bordo.

e Per bordi rigidi (tipo formica) & necessario esercitare abbas-
tanza pressione per contrastare la rigidita del bordo.

® Per quanto riguarda i pannelli porosi, generalmente ¢ ne-
cessario aumentare la quantita di colla.

6.2 COLLA

® Per quanto riguarda i bordi rigidi € consigliabile abbassare
del 10% la temperatura, aumentare il flusso di colla € contro-
producente e non necessariamente si ottiene un incollaggio
di qualita superiore.

® Accertarsi che lariserva di collacompletamente fusa contenuta
nel serbatoio sia sufficiente per terminare il lavoro. Qualora
si debba rifornire di colla il serbatoio, attivare I'alimentazione
per 5 minuti circa, se occorre aggiungere colla nel serbatoio,
attivare la velocita di incollaggio circa 5 minuti prima. (vedere
il paragrafo 9.2 Regolazione della velocita di incollaggio)

® la colla deteriorata perde le proprie qualitd di tenuta e
I'incollaggio ne risente. Il colore della colla tende a scurirsi.
® Quando cisi prepara ad incollare i bordi, utilizzare soltanto la
colla speciale Virutex (ref. 2599266) concepita appositamente
per I'uso in questione.

® Si possono utilizzare anche le sequenti colle omologate da
Virutex per I'impiego:

- Rayt tipo MA-6244

- Kleiberit 743.7



- Kleiberit VP9296/57

- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2

¢ Virutex garantisce il corretto funzionamento della bordatrice.
soltanto se si utilizza una delle colle consigliate.

® Quando la macchina si raffredda, il pomello di regolazione
della colla B e il coperchio del serbatoio di colla A (Fig. 6) si in-
collano.Nonregolare il pomello né togliere il coperchio finché la
macchina non € stata nuovamente riscaldata e la colla si € fusa.

6.3 TEMPERATURA

Temperatura d'uso approssimativa:

® Per bordi di 0,4 mm in PVC, ABS o plastica........ 130°C
® Per bordi di 0,8-1,5 mm
® Per bordi di 2 mm
® Per bordi di 3 mm
Con la colla fornita Rif. 2599266.

6.4 INFORMAZIONI GENERALI

¢ Durante e dopo I'uso, sostenere sempre la macchina in po-
sizione orizzontale.

® Prima di incollare raggi interni o esterni procedere
all'esecuzione di un campione di prova.

* | serbatoio di colla deve rimanere chiuso e asciutto.

® | 'adesivo esala vapori quando viene mantenuto alla tempe-
ratura di lavoro. Accertarsi che tali vapori vengano eliminati,
ad esempio ventilando adeguatamente I'ambiente di lavoro.

* Mantenere la macchina priva di polvere e trucioli. Con una
macchina sporca si otterranno bordature di pessima qualita.

6.5 CONCLUSIONI

Aumentando il flusso di colla non si ottiene necessariamente
un incollaggio migliore.

Bisogna prendere in considerazione fattori come la porosita
del pannello, la rigidita del bordo, la viscosita della colla e la
temperatura di lavoro.

Per pannelli molto porosi aumentare il flusso di colla.

Per pannelli meno porosi diminuire il flusso di colla.

Per colle molto viscose aumentare il flusso di colla.

Per colle meno viscose diminuire il flusso di colla.

Per bordi sottili temperature piu basse.

Per bordi spessi temperature piu alte.

Per bordi sottili diminuire il flusso di colla.

Per bordispessi aumentare il flusso di colla, con alcune eccezioni.
Per bordi rigidi (formica), diminuire il flusso di colla e tempe-
rature piu basse.

A temperature piu basse diminuire il flusso di colla.

A temperature piu alte aumentare il flusso di colla.
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(Fig. 16-5)

(Fig. 16-6)
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7. CONSUMO DI COLLA E BORDO GIUSTO

Il meccanismo del rullo applica la colla sulla bordatura in
linee distribuite verticalmente secondo gli spessori standard
dei vari pannelli disponibili sul mercato. Tra le diverse linee
applicate, ¢'¢ uno strato sottile che fornisce anche I'adesione
della bordatura al pannello.

La macchina € regolatain fabbrica per I'applicazione della colla
su una bordatura di 23 mm. Per bordature di altezza superiore,
¢ necessario aumentare il flusso della colla (vedi sezione 9).
In questo caso, € necessario mantenere pieno il serbatoio per
garantire un'adeguata fornitura di colla.

7.1 PROCEDURA DI SVUOTAMENTO RAPIDO DEL SERBA-
TOIO (COLLA EVA)

Conilserbatoiodicollacaldaa 190°C, supportarlo dall'estremita
anteriore su unabase o listello di legno di circa 40 mm di altezza
e inclinarlo leggermente come indicato nella figura (Fig. 16-4)
per procedere allo svuotamento della colla.

Successivamente, rimuovere il coperchio del serbatoio e, utiliz-
zando la chiave esagonale da 8 mm inclusa, allentare il tappo
del serbatoio. Una volta aperto il foro di svuotamento, la colla
fluira dal serbatoio della colla al contenitore di svuotamento
in silicone. | residui di colla rimasti negli angoli del serbatoio
possono essere spinti verso il foro di svuotamento utilizzando
un pezzo di bordatura disponibile in falegnameria (Fig. 16-5).

Una volta svuotato il serbatoio e raffreddato, € possibile aprire
il cassetto contenente il contenitore in silicone ed estrarre la
colla svuotata (Fig. 16-6). Se visivamente in buone condizioni,
senza residui solidi o parti annerite, la colla puo essere riutiliz-
zata tagliandola in piccoli pezzi e reinserendola nel serbatoio
di lavoro.

7.2 PROCEDIMENTO DE ESVAZIAMENTO RAPIDO DO DE-
POSITO NO CASO DE COLA PUR

Apos utilizar a aplacadora com cola PUR, é impor-
tante garantir que a aplacadora néo fique inativa
por um periodo superior a 36-48 horas, dependendo
da humidade ambiente, sem ter esvaziado o deposito
e o conteudo de cola PUR na aplacadora.

Se a maquina for ficar parada por um longo periodo de tem-
po apos o ultimo trabalho com cola PUR, € necessario, apds
esvaziar o deposito, proceder a limpeza completa do deposito
e do mecanismo de colagem, aplicando o agente de limpeza
Virutex (ref 8599284), sequindo as instrucoes do mesmo. Isso
garante a remocdo de qualquer residuo de cola PUR e previne
a maquina de avarias e danos irreversiveis. O direito a garan-
tia sera anulado se a conexdo, instalacdo, comissionamento,



operacdo, uso e manutencdo das ferramentas nio tiverem
sido realizados de acordo com o0 manual de instrucdes e outras
documentacoes das diversas ferramentas.

Para esvaziar o depdsito de cola apds a sua utilizacdo com
cola PUR, proceda primeiro de forma semelhante ao explicado
anteriormente para o esvaziamento de cola EVA. Em seguida,
quando o depdsito de cola estiver completamente vazio, deve
ser preenchido com cola EVA e aquecido a uma temperatura de
190°C. O rolo deve também ser ativado usando a alavanca A (Fig.
14) a uma velocidade de 4 m/min durante aproximadamente
10 minutos. Isto garante que todos os residuos de cola PUR
restantes no mecanismo sejam dissolvidos e misturados com a
nova carga de cola EVA. Apos o tempo estipulado, a maquina
pode ser parada e estara pronta para a proxima utilizacdo. Ao
retomar o trabalho, se desejar continuar aplacando com cola
PUR, aqueca o deposito de cola a uma temperatura de 50°C
paraamolecera colasolidificada. Emsequida, use uma espatula
para remover a cola amolecida do deposito. O deposito vazio
pode ser recarregado com cola PUR e aquecido a temperatura
apropriada (aprox. 150°C). Em seguida, ative o mecanismo de
colagem utilizando a alavanca A (Fig. 14) a uma velocidade de
4 m/min durante aproximadamente 10 minutos, garantindo
que todos os residuos de cola EVA restantes no mecanismo
sejam dissolvidos e misturados com a nova carga de cola PUR.

8. MACCHINA A FREDDO
REGOLAZIONI DELLA MACCHINA

8.1 Regolazione del supporto guida

Se non ¢& stato fatto durante il disimballaggio, montare il sup-
porto guida A (Fig. 7) sul supporto B e fissarlo con la maniglia
C. Successivamente, fissare la rondella B1 con la vite fornita
(Fig. 7.1).

L'altezza del supporto guida A deve essere regolata in base allo
spessore del pezzo da bordare D per distribuire I'eccedenza
del bordo. Il bordo utilizzato puod essere 3 0 4 mm piu alto
del pannello da bordare. Misurare il bordo e il pannello per
determinare I'eccedenza.

Per posizionare la piastra in posizione di lavoro, allentare la
maniglia C e posizionare il bordo contro la parte inferiore
del segno “3" o "4" a seconda della dimensione del bordo e
dell'eccedenza rispetto al pannello da bordare (Fig. 7.1).
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8.2 Regolazione dell'altezza della bordatura

Le bordature devono essere 3 0 4 mm piu alte del pezzo da
bordare. Tagliare le bordature 5 0 6 cm piu lunghe del pezzo
da incollare.

1. Ingresso della bordatura

Perregolare |'altezza dellabordatura A (Fig. 8) all'ingresso, deve
essere regolata la guida di ingresso B. Inserire la bordatura tra
le guide B. Allentare la manopola di regolazione C e regolare
il premilamiera D all'altezza della bordatura da utilizzare se-
condo la scala.

(Fig. 9.1)
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2. Uscita della bordatura

Per regolare I'altezza della bordatura A (Fig. 9) all'uscita, po-
sizionare la bordatura come indicato nella figura e bloccare
la posizione con la manopola C (Fig. 9.1).



8.3 Regolazione del pressore del bordo

Per regolare la pressione di incollaggio del bordo bisogna por-
tare I'indicatore A (Fig. 10) in corrispondenza dello spessore del
bordo, mediante la manopola B. Se si utilizza un bordo molto
rigido e occorre una maggior pressione sul bordo, ad esempio
un bordo da 3 mm in PVC, si puo portare l'indicatore su 2 o
2,5. Non portare mai l'indicatore al di sopra dello spessore del
bordo dato che € molto probabile che il bordo non si impregni
bene di colla e la lavorazione ottenuta sia scadente.

8.4 Regolazione del piatto guida inclinato

Montare il piatto guida C (Fig. 11) sul supporto E e fissarlo
con la manopola F.

Bisogna regolare I'altezza del piatto guida C a seconda dello
spessore e dell'inclinazione del pezzo A da bordare. Per farlo,
allentare la manopola F e la vite G utilizzando la chiave di ser-
vizio B e regolare I'altezza e I'angolo (max. 10° di inclinazione)
del piatto guida C, in modo che il pannello sia 1,5 - 2 mm al
di sopra del basamento H della macchina. Non considerare la
scala millimetrata, serve soltanto per regolare pannelli a 90°.

E molto importante che quando si eseque questo
tipo di lavorazione non si riempia eccessivamente il
serbatoio (si raccomanda si riempire il serbatoio fino
alla meta della sua capacita) per il rischio che la colla
trabocchi e provochi danni irreparabili.

9. MACCHINA CALDA
REGOLAZIONI DELLA MACCHINA CON LA COLLA FUSA

9.1 Regolazione del flusso di colla

Con l'aiuto della manopola di regolazione della portata A
(Fig. 15), & possibile controllare la quantita di colla che verra
applicata al bordo. Procedere come segue:

Non appena la macchina si sara scaldata e il granulato si sara
fuso sisentira un "Bip" "Bip". A questo punto girare il comando
A (Fig. 14) sulla posizione n° 6 e il rullino incollatore comincera
a girare alla massima velocita.

Per verificare che la quantita di colla depositata sul bordo sia
corretta, preparare una striscia del bordo che si intende uti-
lizzare, di circa 1 metro di lunghezza. Ruotare la manopola di
regolazione del flusso di colla A (Fig. 15) in senso orario fino
al limite della posizione "-" (flusso minimo).

La macchina ¢ regolata in fabbrica per I'applicazione di colla
su bordi di 23 mm di altezza e spessori di 1-2 mm corrispon-
denti alla regolazione "1" - "2". Per bordi della stessa altezza e
spessore di 0,4 mm, ridurre I'apporto di colla alla posizione "0".
Per bordi di altezza superiore (es. 45 mm) aumentare il flusso
di colla alla posizione "3" (Fig. 15). In questo caso sara neces-
sario mantenere il serbatoio pieno per garantire un'adeguata
fornitura di colla.
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Non bisogna mai regolare la manopola di regolazio-
ne A (Fig. 15) una volta raffreddatasi la macchina.
E possibile azionare la manopola di regolazione A
(Fig. 15) soltanto: nel caso della PEB250 dopo aver
sentito il segnale acustico Bip-Bip.

9.2 Regolazione della velocita di incollaggio.

Con un semplice giro del comando ¢ possibile regolare la ve-
locita mentre si borda. Senza doversi fermare.

Per modificare la velocita bisogna girare lamanopola A (Fig. 14)
fino a portare I'indicatore C (Fig. 14) sulla velocita desiderata.
L'indicatore C indica la velocita in m/min (2-4-5-6).
Siraccomanda la massima velocita per lavorazioni lineari e con
bordo basso. Si raccomanda la velocita minima per le forme
rotonde con raggi interni piccoli e anche per i bordi alti.

Rimozione del coperchio del serbatoio della colla

Svitare tre giri la manopola A (Fig. 12), spostare il coperchio in
avanti fino a sganciarlo dal serbatoio e sollevarlo verso l'alto
(Fig. 13), per rimuoverlo.

Questa operazione deve essere eseguita sempre con
la macchina calda.

(Fig. 13)

88 - PEB250 EVOLUTION



(Fig. 26)

10. FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA

10.1 Bordatura

Sequire sempre le norme di sicurezza.

Incollare sempre procedendo in senso orario (Fig. 26).

Al collegare la macchina alla corrente, sul display F (Fig. 16-
3) compare la scritta OFF e sul display inferiore E (Fig. 16-3),
F100, a indicazione che il programma € stato caricato. Trascorsi
alcuni secondi i display si spengono.

Attivare l'interruttore principale A (Fig. 16-3), sul display F
compare il valore della temperatura reale del serbatoio di
colla e sul display E compare il valore della temperatura da
raggiungere. Si illuminano anche il LED di colore bianco B, che
indica che l'interruttore generale € attivato (ON) e il LED di
colore verde H, che indica che arriva corrente alle resistenze.

Mediante i cursori C e D (Fig. 16-3) selezionare la temperatura
di lavoro desiderata. La temperatura si puo regolare tra 120°C
(248°F) e 200°C (392°F). La regolazione dipendera colla utilizzata
(fare riferimento ai dati del produttore della colla).

Quando il display F segna 115°C (239°F) dopo 10 secondi, si
illumina il LED di colore verde | (Fig. 16-3), che indica che si
puo gia avviare il motore mediante I'impugnatura A (Fig. 14).
Girando I'impugnatura in senso orario si aumenta la velocita
del motore in corrispondenza dei numeri piu alti. | numeri
indicano la velocita di incollaggio in m/min.

Quando la colla raggiunge la temperatura selezionata, meno
5°C (41°F), viene emesso un doppio “Bip" e contemporanea-
mente si illumina il LED verde G (Fig. 16-3), ad indicare che si
pud incominciare a lavorare. Questa fase di riscaldamento puo
durare tra 5 e 8 minuti, a seconda della temperatura prefissata,
la temperatura ambiente e lo stato e la quantita del granulato.
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(Fig. 27)
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Trascorso tale periodo, si possono incollare soltanto pezzi di
lunghezza limitata.

Per incollare pezzi maggiori o per effettuare incollaggi in se-
rie, sara necessario attendere la fusione di tutto il granulato,
che avverra in 20 minuti circa (aprire il coperchio B (Fig. 12)
e verificarlo).

Prima di proseguire bisogna verificare che siano
state esequite tutte le regolazioni dei punti 8 e 9.

Quindisistemare il piatto guida A (Fig. 27) sul pezzo da bordare
B (Fig. 27) e avvicinare il rullo di pressione C (Fig. 27) al pezzo
senza toccarlo.

Mantenere la macchina con la mano destra sul pezzo e portare
il bordo, con la manosinistra, attraverso le guide E (Fig. 27) fino
al rullo di avanzamento F (Fig. 27). Il bordo sara automatica-
mente trasportato fino a uscire sul rullo di pressione C (Fig. 27).

Quando compare il bordo tra il pannello e il rullo di pressione
C (Fig. 27) lasciar passare circa 2 cm di bordo rispetto al pan-
nello e premere il rullo C (Fig. 27) contro il bordo e il pannello
(Fig. 26); il bordo si incollera e il movimento rotatorio del rullo
di pressione spostera la macchina in avanti (Fig. 26) in modo
continuo e regolare, a una velocita che potra variare tra 2 e
6 metri/minuto a seconda della difficolta del pezzo, velocita
che si potra selezionare mediante I'impugnatura A (Fig. 14). La
velocita selezionata sara segnalata dal relativo LED di colore
giallo D (Fig. 14).

Non cercare di procedere piu velocemente; mantenere una
pressione regolare sul rullo di pressione e lasciarsi guidare
dalla sua velocita.

Se il bordo si inceppa, estrarlo sempre nel senso di
avanzamento. Non togliere mai il bordo tirandolo
indietro, altrimenti il rullo di pressione e il rullo di
alimentazione si sporcheranno entrando in contatto
con la colla.

Per abituarsi a lavorare con la PEB250 si consiglia di incollare
alcuni pezzidi provafinoaimpratichirsinell'uso della macchina.
Si consiglia inoltre di controllare e riempire regolarmente il
serbatoio di colla.

Funzioni e indicatori del pannello di comando (Fig. 16-3)
A - Interruttore generale.

Collega, in posizione ON e scollega, in posizione OFF,
I'alimentazione elettrica della macchina. Premendolo brevemen-
te si eliminano anche tutti gli avvisi e gli errori. Mantenendolo
premuto per 2 secondi si spegne la macchina e sul display F
compare la scritta OFF.

B - LED di colore bianco.

Indica che l'interruttore generale ¢ attivato in posizione ON.



(Fig. 16-3)

C - Pulsante con freccia verso il basso per la scelta della tem-
peratura. Premendolo la temperatura diminuisce.

D - Pulsante con freccia verso I'alto per la scelta della tempe-
ratura. Premendolo la temperatura sale.
E-Temperaturaselezionata. Mostra la temperaturaselezionata
per lavorare. Vengono anche visualizzati gli allarmi disicurezza
e gli avvisi di manutenzione.

F - Lettura reale della temperatura.

Indica sulla temperatura reale della colla, in ogni momento.
G - LED (colore verde) che indica lo stato della macchina.
Mentre la colla si riscalda il LED rimane spento. Quando si
raggiunge la temperatura impostata sul display F meno 5°C
(41°F), viene emesso un doppio Bip e il LED si illumina.

H - LED (colore verde). Le resistenze che scaldano il serbatoio
della colla funzionano in modo intermittente. Il LED rimane
acceso quando le resistenze ricevono corrente.

I-LED (colore verde). Indica chessi puo avviare il motore affinché
la colla incominci a salire sul rullo incollatore. Il LED si illumina
quando la temperatura della colla raggiunge i 110°C (230°F).
J - LED (colore giallo) che indicano la velocita di lavoro. Quando
si cambia la velocita di lavoro il relativo LED lo indica.

K- LED (colore rosso) che indica che si ¢ fuso il fusibile K (Fig.
16-3) della macchina.

Cambiamento della scala di misura della temperatura °C - °F:
Per cambiare I'unita di misura della temperatura da °C a °F o
viceversa, bisogna mantenere premuti i pulsanti C e D (Fig.
16-3), mentre si inserisce la spina della macchina nella presa di
corrente. Ogni volta che si ripete questa operazione si cambia
l'unita di misura della temperatura.

10.2 Aspirazione

La bordatrice ¢ dotata di un attacco di aspirazione al quale
puo essere collegato il tubo di aspirazione con connettori (Rif.
8299567) per qualsiasi aspirapolvere Virutex. Per fare cio, ri-
muovere il tappo protettivo e inserire il tubo con connettore
nell'attacco di aspirazione della bordatrice (Fig. 16b).

Precauzioni nell'uso di colle PUR ed EVA:

Le colle PUR possono contenere diversi tipi di
isocianati, alcuni dei quali possono essere tossici.
Per prevenire potenzialirischi per la salute, sequire
queste precauzioni:

- Assicurare una buona ventilazione sul luogo di lavoro.

- Utilizzare una protezione respiratoria.

- Se si usano colle PUR, collegare la macchina a un sistema
di aspirazione.

- Osservare le disposizioni nazionali e sequire le raccomanda-
zioni e le avvertenze del produttore della colla.
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10.3 Awvisi di sicurezza

erl: Limite di temperatura massima: La macchina dispone
di un dispositivo interno che non permette che superi i 220°C
(428°F). Se succede sullo schermo compare il messaggio er1. Se
questo errore persiste bisogna contattare I'assistenza tecnica
ufficiale per riparare il guasto.

er2: Riscaldamento lento della colla: Questo errore compa-
re quando la macchina riscalda piu lentamente del previsto;
solitamente si deve a che si ¢ bruciata qualche resistenza
della macchina. Se questo errore persiste bisogna contattare
['assistenza tecnica ufficiale per riparare il guasto.

er3: Assenza di lettura della temperatura: Questo errore
compare quando lamacchinanonriesce aleggere la temperatura
della colla perché la sonda & mal collegata o non funziona. Se
questo errore persiste bisogna contattare I'assistenza tecnica
ufficiale per riparare il guasto.

AO01: Trascorse 50 ore di funzionamento continuo comparira
questo avviso. Le immagini A e B (Fig. 17), indicano che occorre
eseguire una pulizia generale dellamacchina e lamanutenzione
delle parti mobili.

A02: Trascorse 100 ore di funzionamento continuo comparira
questo avviso. Le immagini Ce D (Fig. 17), indicano che occorre
pulire il serbatoio della colla.

A03: Viene visualizzato il tempo, in ore e minuti, di funziona-
mento della macchina. Per vedere il tempo lasciare la macchina
in Off e premere uno dei due pulsanti C o D (Fig. 16-3). | minuti
sono visualizzati sul display E e le ore sul display F (Fig. 16-3)
Spegnimento automatico: 2 ore dopo averla accesa, la mac-
china si spegne automaticamente. Se si desidera continuare a
lavorare basta accendere di nuovo la macchina.
Cancellazione degli avvisi: Per eliminare tutti gli avvisi di
sicurezza basta premere l'interruttore generale A (Fig. 16-3)
una volta soltanto.

11. USO FISSO

L'incollatrice portatile puo trasformarsi in incollatrice da ta-
volo a colla calda se montata sul tavolo MEB250 (accessorio
opzionale).

Montare la PEB250 sul tavolo € un'operazione estremamente
semplice, basta inserirla nel tavolo e fissarla con le 3 viti for-
nite a corredo.

Il tavolo MEB250 ¢ dotato di un rullo di pressione ausiliario,
di guide di appoggio per il pannello in ingresso e in uscita, di
una guida di appoggio posteriore estensibile fino a 500 mm
e di un pressore smontabile per la bordatura di pezzi dritti.
Sul tavolo si possono bordare, in modo molto pratico e sem-
plice, non solo pezzi dritti ma anche pezzi rotondi o sagomati
di dimensioni ridotte.

L'incollatrice portatile, utilizzando la dima C (Fig. 16c), puo
anche trasformarsi in una macchina fissa a patto di fabbricarsi
il proprio tavolo ausiliario.



(Fig. 25)

12. MANUTENZIONE E PULIZIA

Fusibile: La macchina dispone di un fusibile di protezione C
(Fig. 24). In caso di guasto sostituire il fusibile danneggiato
con uno delle stesse caratteristiche: fusibile di tipo F, da 4A
per 230V oppure da 8A per 110V.

Tutta la caldaietta di colla - serbatoio e base sulla quale si
sposta il bordo compresi - hanno un rivestimento antiaderente
in teflon, affinché la loro pulizia sia piu veloce e facile. Non
utilizzare mai elementi metallici o abrasivi per pulire la mac-
china, si danneggerebbe il rivestimento antiaderente.

Togliere I'eventuale colla in eccesso.

Accertarsi che lamacchinasiascollegata dallarete
elettrica e che si sia completamente raffreddata
prima di effettuare una qualsiasi delle seguenti
operazioni di manutenzione.

Guida di uscita del bordo A e molle di guida del bordo B
(Fig. 25): Eliminare i residui di colla utilizzando un panno
e del solvente. Rulli di silicone A e B (Fig. 24): Pulirli con un
panno e del solvente.

Squadra C (Fig. 25): Pulire I'eccesso di colla con una spatola
di legno.

Coperchio inferiore D (Fig. 25): Togliere il coperchio D (Fig.
25) per rimuovere la colla eventualmente fuoriuscita acciden-
talmente dal serbatoio.

Superficie di uscita F (Fig. 25): Togliere la colla con una
spatola di legno.

Non € necessario pulire i residui di colla rimasti nel serbatoio.
Quando lamacchinaverrariutilizzata, tali residui si fonderanno
di nuovo. Se fosse necessario pulire il serbatoio, utilizzare una
spatola di legno, non utilizzare mai utensili metallici.

Per mantenere la macchina in condizioni ottimali e ridurre al
minimo le operazioni di manutenzione, utilizzare I'antiaderente
senza silicone CANTSPRAY della Virutex.
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12.1 Pulizia della guida del bordo A (Fig. 18)

Se fosse necessario pulire la guida del bordo A (Fig. 18-1),
rimuovere la vite B (Fig. 18-1) utilizzando la chiave di servizio
C. Prima, tirare la guida del bordo A (Fig. 18-2) fino a liberarla
dai fermi D (Fig. 18-2). Successivamente, spostare la guida A
verso destra (Fig. 18-2) ed estrarla verso I'esterno (Fig. 18-3).
Pulire la guida e procedere a rimontarla sequendo, in senso
inverso, la procedura di smontaggio.

(Fig. 18-3)
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12.2 Pulizia del rullo di pressione A (Fig. 19)

Rimuovere le viti D (Fig. 19) utilizzando la chiave di servizio
E, svitare la manopola C e smontare il coperchio B (Fig. 19) A
(Fig. 20).

Premere sul supporto A (Fig. 21) con la destra mentre con la
sinistra si estrae I'asse B (Fig. 21) e il rullo C. Pulire il rullo e
procedere arimontarlo sequendo, insenso inverso, la procedura
di smontaggio.
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13. ACCESSORIO PER LAVORAZIONI CON LA MAC-
CHINA SOSPESA

La macchina dispone di un accessorio per esequire lavorazioni
con la macchina sospesa. Questo accessorio va montato, come
seque, nel centro di gravita A (Fig. 23):

Sistemare il dado B (Fig. 22) alla distanza di 10 mm (circa)
dall'esterno dell'anello A (Fig. 22) e inserirli entrambi tramite
I'anello nel foro filettato C (Fig. 22). Quando va in battuta con
il dado A (Fig. 23), finire il fissaggio con una chiave esagonale
da 8 mm.

Si potra sospendere la macchina agganciandola al foro
dell'anello.

14. LIVELLI DE RUMORE E DI VIBRAZIONI

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

15. GARANZIA

Tutte le machine elettroportatili VIRUTEX hanno una garanzia di
12 mesi valida a partire della data di consegna, con I'esclusione
ditutte le manipolazioniodanniderivantida un usoinadeguato
o dall'usura normale della macchina.

Per qualunque riparazione rivolgersi al servizio autorizzato di
assistenza tecnica VIRUTEX.

16. SMALTIMENTO DI APPARECCHI ELETTRICI

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

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

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

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

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propi prodotti
senza preaviso.



MANUAL DE INSTRUGOES

PORTUGUES

Antes de utilizar a maquina leia atentamente este MANUAL DE INSTRUCOES e o FOLHETO DE INS-
TRUCOES GERAIS DE SEGURANCA em anexo. Assegure-se de ter compreendido o seu contetido antes
de comecar a utilizar a maquina.

Conserve os dois manuais de instru¢des para possiveis consultas posteriores.

1. NORMAS DE SEGURANCA COMPLEMENTARES PARA ESTA MAQUINA

‘ & A nao observacdo das normas de seguranca pode dar origem a danos corporais graves.

* Ndo toque nunca as pecas moveis da maquina.

¢ Tenha cuidado, uma vez que a maquina pode alcancar temperaturas elevadas.

¢ Ndo toque nas pecas que estejam quentes.

¢ Segure sempre a maquina com ambas as maos durante o seu funcionamento.

* N3o se incline sobre a maquina enquanto esta estiver quente.

e Verifique sempre que dispde de cabo suficiente e que o mesmo ndo o estorvara durante o seu trabalho com a maquina.
* Desligue a ficha da fonte de alimentacdo antes de efectuar qualquer ajuste, mudanca de acessorios, ou de guardar
as ferramentas eléctricas.

* Comprove o estado do cabo de ligacdo antes de cada inicio de funcionamento.

* Ndo efectue reparacgdes ou trabalhos de manutencdo enquanto a maquina estiver quente.

® Nunca utilize a maquina perto de materiais inflamaveis ou explosivos.

® Nao trabalhe em zonas humidas ou expostas a chuva.

® Esta maquina liberta vapor.

® Trabalhe sempre em zonas bem ventiladas. Utilize uma mascara se assim o recomendar o fabricante da cola.

e E imprescindivel que leia e respeite as medidas de sequranca indicadas pelo fabricante da cola a utilizar.
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2. ESPECIFICACOES TECNICAS

2.1 DESCRICAO GERAL DA MAQUINA

Esta maquina foi concebida e fabricada para encolar e orlar
tabuleiros de madeira rectos e curvos e com lados perpendi-
culares entre si. Esta maquina também pode encolar e orlar os
lados com uma inclinacdo de 1°a 10°.

As partes da maquina mais importantes sao:

. Guia de entrada da orla ajustavel

. Tampa do deposito de cola

. Ajuste fino da espessura da cola

. Prato guia da altura do painel

. Manipulo de ajuste do prato guia

. Ajuste da pressdo de orla

. Interruptor geral

. Manete de regulacdo de funcionamento do motor
9. Ajuste de altura saida de orla

10 . Indicador Led de velocidades de aplicacdo da cola

11 . Sensores de ajuste da temperatura

12 . Ecra de leitura de temperatura e funcoes

13 . Funcao fusivel aberto

O NP WON =

2.2 CARACTERISTICAS

Tensdo de alimentagao.... o eemereessmereessssnneees 230V 50/60 Hz

120V 60 Hz
Poténcia.... 830W
o) {0 20W
CONSUMO..erieeeeceetrerecreeseseeess s ssssss s ssseaes 230V4A-110V8A
Poténcia calorifica 450 W +180Wx2=810W
Altura do pPainel.. e ecereeereeeseeeseeeseeeseessseeeseees 10 a 62 mm
Raio iNterior MiNimO.....eeeeeeeeeeeeeee e seessenes 50 mm
Raio interior min. (com o rolo auxiliar 5046764 .............. 15 mm
Regulagdo da espessura da orla.........oerecereerreennenn: 0,4a3mm
PainelinCliNad0.. ettt max. 10°
Velocidade de alimentacdo regulavel.......2-4-5 e 6 m/min

Temperatura de trabalho regulavel........ 120°C-200°C/(248-°F)
Temperatura limite com corte de seguranca........220°C (428°F)
Tempo de aqUECIMENTO..ccuceeeeecereereeereerereessenseessensens 5-10 min
Controlo electronico de temperatura e velocidade do motor
por microprocessador

Capacidade do deposito de COla....eneeenrecermecermecsneeenne 230 cc
(6= o To I TSI [T =T Lo TSRS 5 mts
LYo 9,2 kg
Nivel de pressio acustica continuo

equivalente ponderado A.......eeeerreeeseeesseeerssesesseees <80dBA
INCEITRZA..ververeeerreeeeeerseessssssesessmsssssssae s sesssssesessssss K=3dBA
Usar proteccdo auricular!

Valores totaisde vibracio... a:<25 m/s2
T (- T K:1,5m/s?




(Fig. 2)

(Fig. 3)

(Fig. 4)

3. EQUIPAMENTO STANDARD

Ao abrir a caixa da embalagem, encontrara no seu interior os
seguintes elementos:

® Orladora manual de cola quente

® Bolsa com 250 g de cola Virutex

® Chaves de servico

® Anilha de suspensdo + porca, para trabalhos com a maquina
suspensa (Fig. 22-23)

® Caixa de madeira reutilizavel, com suporte metalico para
fixar a encoladora.

® Manual de instrucgoes

4. ACESSORIOS OPCIONAIS

® Mesa MEB-250 para orladora 5046525

® Cortador+ Porta-rolos RC50T para MEB-250 5046266
® Frasco de cola (4 Kg) 2599266

® Antiaderente sem silicone "Cantspray”

® Fresadora para orlas FR156N

® Cabeca CA56G

e Sistema de sujeicdo pneumatica,

giratorio e rebativel SVN460 5046400

® Suporte de 2 ventosas SFV50 5045753

® Suporte de 1 ventosa SFV150 5045833

e Perfilador de orlas duplo AU93 (max. 1 mm)
o Retestador de orlas RC21E (max.1 mm)

o Retestador de orlas RC221R (max. 2 mm)

o Retestador de orlas RC321S (max.3 mm x25)

5. EMBALAJE Y TRANSPORTE

A maquina é fornecida numa embalagem de madeira, que
devera conservar-se para o seu transporte posterior.

5.1 DESEMBALAGEM

A maquina deve retirar-se do interior da embalagem da se-
guinte maneira:

® Retire a tampa superior e coloque-a num lugar seqguro para
0 Seu uso posterior.

 Desenrosque e extraia os 3 parafusos B (Fig. 1) com una chave
de fenda do interior da caixa A (guarde os parafusos para o
seu uso posterior).

® Retire a maquina B (Fig. 2) do interior da caixa A (Fig. 2).

e Desenrosque o manipulo A (Fig. 3) e retire o prato guia B
(Fig. 3) montando-o tal como se indica na (Fig. 4).
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(Fig. 5b)
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e Verifique se os dois punhos A e B (Fig. 5) se encontram al-
inhados, conforme indicado na figura.

® Conserve a caixa de madeira e a tampa para guardar ou
transportar a encoladora.

5.2 MONTAGEM DO CARREGADOR

Coloque o carregador sobre a placa da maquina, fixando-o com
o parafuso A e o botido B fornecidos (Fig. 5b). O carregador
permite a aplicacdo eficiente de bordas em comprimentos su-
periores a 500 mm, garantindo a introducéo correta da borda
na linha de aplicacao.



(Fig. 23)

5.3 MONTAGEM DO ROLO AUXILIAR PARA APLICACAO DE
BORDAS EM RAIOS INTERNOS E CANTOS INTERNOS A 90°

Oroloauxiliarvem pré-montado de fabrica e permite a aplicacio
de bordas em cantos internos a 90° (raio minimo de 18 mm).

Se for necessario desmonta-lo e remonta-lo, fixe-o conforme
indicado na figura. Encaixe a extremidade do eixo do rolo no
orificio correspondente da placa (Fig. 22). Uma vez posicionado,
proceda a fixacdo apertando o parafuso no furo roscado (Fig. 23).

6. ORLADORA PORTATIL PEB250 RECOMENDACOES
DE USO PARA UMA BOA COLAGEM DA ORLA

Seguem-se, em detalhe, as recomendacdes mais importantes
que deverao ser tidas em conta antes de proceder a utilizacao
da PEB250, considerando o painel, a orla, a cola e a tempera-
tura de trabalho.

6.1 SOBRE A ORLA E O PAINEL

® O lado do tabuleiro a orlar deverd formar um angulo de
90° com a sua superficie, e estar isento de pd. Para tabuleiros
com uma inclinacdo até 10°, ver o ponto 8.4 Ajuste do prato
guia inclinado.

® Para obter um bom acabamento, na aplicagdo de orlas finas
emaglomeradosde madeira, asuperficie dolado doaglomerado
deve estar em bom estado e sem po.

® As pecas e os lados a colar devem estar a uma temperatura
ambiente ndo inferior a 18°C (64°F).

® Aplique sempre uma pressdo suficiente contra o lado para
obter uma orla correcta.

e Para orlas rigidas (tipo formica), devera exercer-se uma
pressao suficiente para vencer a rigidez da mesma.

® Em painéis porosos, geralmente dever-se-a aumentar a
quantidade de cola a aplicar.

6.2 SOBRE A COLA

® Em orlas rigidas, € preferivel diminuir a temperatura cerca
de 10%; aumentar a quantidade de cola € contraproducente,
ndo havendo necessariamente garantia de uma colagem de
melhor qualidade.
® Assegure-se de ter suficiente cola completamente fundida no
deposito para terminar o trabalho. Se for necessario acrescen-
tar cola no deposito, active a velocidade de aplicacdo da cola
aproximadamente 5 minutos antes (ver ponto 9.2 Regulacéo
da velocidade de aplicacdo da cola).
® A cola estragada perde as suas propriedades de aderéncia e a
colagem ndo é amaisapropriada. Acordacola tende a escurecer.
e Paracolarasorlas, utilize a cola especial Virutex (ref. 2599266)
concebida para o efeito.
® Em alternativa, pode usar uma das sequintes colas homolo-
gadas pela Virutex para uso:
- Rayt tipo MA-6244
- Kleiberit 743.7
- Kleiberit VP9296/57

PEB250 EVOLUTION - 101



102 - PEB250 EVOLUTION

- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2

® AVirutex assegura o bom funcionamento da orladora desde
que se utilize uma das colas recomendadas.

* O manipulo de regulacdo da quantidade de cola B, e a tam-
pa do deposito de cola A (Fig. 6) aderem quando a maquina
arrefece. Ndo regule o manipulo nem retire a tampa antes da
maquina voltar a aquecer novamente e a cola se ter fundido.

6.3 SOBRE A TEMPERATURA

Temperatura de uso aproximado:

® Para orlas de 0,4 mm em PVC, ABS ou plasticos....130°C
® Para orlas de 0,8-1,5 mm
® Para orlas de 2 MM....eeeeceeeeeeeee s
® Para orlas de 3 MM
Com a cola fornecida Ref. 2599266.

6.4 ASPETOS GERAIS

¢ Segure sempre a maquina na horizontal durante e depois
da sua utilizacéo.

® Antes de colar raios interiores ou exteriores, realize um teste
sobre uma amostra.

® Mantenha sempre o deposito de cola tapado e seco.

¢ O adesivo libertavaporesa temperaturade trabalho. Assequre-
se da eliminacdo destes vapores, por exemplo, proporcionando
uma ventilacdo adequada do local de trabalho.

® Mantenha a maquina limpa e livre de po e de particulas. Uma
maquina suja produzira orlas de ma qualidade.

6.5 CONCLUSOES

Nao € por adicionar mais cola que se consegue uma colagem
melhor.

Deve ter-se em conta a porosidade do painel, a rigidez da orla,
a viscosidade da cola e a temperatura de trabalho.

Quanto mais poroso for o painel, mais cola se deve usar
Quanto menos poroso for o painel, menos cola se deve usar
Quanto mais viscosa for a cola, mais cola se deve usar
Quanto menos viscosa for a cola, menos cola se deve usar
Com orlas estreitas, a temperatura deve ser mais baixa

Com orlas espessas, a temperatura deve ser mais alta.

Com orlas estreitas, deve-se usar menos cola

Com orlas espessas, deve-se usar mais cola, com excecdes.
Com orlas rigidas (formica), deve-se usar menos cola e a tem-
peratura deve ser mais baixa.

Quanto mais baixa for a temperatura, menos cola se deve usar.
Quanto mais alta for a temperatura, mais cola se deve usar.



(Fig. 16-6)

7. CONSUMO DE COLA E ORLA ADEQUADO

O mecanismo do rolo aplicador aplica cola na fita em linhas
distribuidas verticalmente de acordo com as medidas padrao
das varias espessuras de painéis disponiveis no mercado. Entre
as diferentes linhas aplicadas, existe uma fina camada que
também proporciona a aderéncia da fita ao painel.

A maquina esta reqgulada de fabrica para a aplicacdo de cola
em uma fita de 23 mm. Para fitas de altura superior, o fluxo
de cola deve ser aumentado (ver se¢do 9). Nesse caso, é neces-
sario manter o tanque cheio para garantir um fornecimento
adequado de cola.

7.1 PROCEDIMENTO DE ESVAZIAMENTO RAPIDO DO DE-
POSITO (COLA EVA)

Com o deposito de cola quente a 190°C, apoie-o pela extremi-
dade frontal sobre uma base ou tira de madeira de aproxima-
damente 40 mm de altura e incline-o ligeiramente conforme
indicado na figura (Fig. 16-4) para proceder ao esvaziamento
da cola.

Em sequida, retire a tampa do deposito e, com a chave hexa-
gonal de 8 mm (incluida), solte o tampéo do depdsito. Uma
vez aberto o orificio de esvaziamento, a cola fluira do deposito
para o recipiente de esvaziamento de silicone. Os residuos de
cola que permanecem nos cantos do deposito podem ser em-
purrados em direcdo ao orificio de esvaziamento usando um
pedaco de fita de borda disponivel na marcenaria (Fig. 16-5).

Uma vez esvaziado o deposito e apos um tempo de resfriamento,
pode-se abrir a gaveta onde esta localizado o recipiente de
silicone e proceder a extragio da cola esvaziada (Fig. 16-6). Se
visualmente estiver em bom estado, sem residuos solidos ou
partes enegrecidas, a cola pode ser reutilizada cortando-a em
pequenos pedacos e reintroduzindo-a no depdsito de trabalho.

7.2 PROCEDIMENTO DE ESVAZIAMENTO RAPIDO DO DE-
POSITO NO CASO DE COLA PUR

Apos utilizar a aplacadora com cola PUR, ¢ im-
portante garantir que a aplacadora nao fique
inativa por um periodo superior a 36-48 horas,
dependendo da humidade ambiente, sem ter
esvaziado o depdsito e o conteudo de cola PUR
na aplacadora.

Se a maquina for ficar parada por um longo periodo de tem-
po apds o ultimo trabalho com cola PUR, é necessario, apos
esvaziar o deposito, proceder a limpeza completa do deposito
e do mecanismo de colagem, aplicando o agente de limpeza
Virutex (ref 8599284), sequindo as instrucées do mesmo. Isso
garante a remocdo de qualquer residuo de cola PUR e previne
a maquina de avarias e danos irreversiveis. O direito a garan-
tia sera anulado se a conexdo, instalacdo, comissionamento,
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operacdo, uso e manutencdo das ferramentas nio tiverem
sido realizados de acordo com o0 manual de instrucdes e outras
documentacoes das diversas ferramentas.

Para esvaziar o depdsito de cola apds a sua utilizacdo com
cola PUR, proceda primeiro de forma semelhante ao explicado
anteriormente para o esvaziamento de cola EVA. Em seguida,
quando o depdsito de cola estiver completamente vazio, deve
ser preenchido com cola EVA e aquecido a uma temperatura de
190°C. O rolo deve também ser ativado usando a alavanca A (Fig.
14) a uma velocidade de 4 m/min durante aproximadamente
10 minutos. Isto garante que todos os residuos de cola PUR
restantes no mecanismo sejam dissolvidos e misturados com a
nova carga de cola EVA. Apos o tempo estipulado, a maquina
pode ser parada e estara pronta para a proxima utilizacdo. Ao
retomar o trabalho, se desejar continuar aplacando com cola
PUR, aqueca o deposito de cola a uma temperatura de 50°C
paraamolecera colasolidificada. Emsequida, use uma espatula
para remover a cola amolecida do deposito. O deposito vazio
pode ser recarregado com cola PUR e aquecido a temperatura
apropriada (aprox. 150°C). Em seguida, ative o mecanismo de
colagem utilizando a alavanca A (Fig. 14) a uma velocidade de
4 m/min durante aproximadamente 10 minutos, garantindo
que todos os residuos de cola EVA restantes no mecanismo
sejam dissolvidos e misturados com a nova carga de cola PUR.

8. MAQUINA EM FRIO
REGULACOES DA MAQUINA

8.1 Ajuste do Suporte Guia

Se nio foi feito durante o desembalamento, monte o suporte
guia A (Fig. 7) no suporte B e fixe-o com a alavanca C. Em
sequida, fixe a arruela B1 com o parafuso fornecido (Fig. 7.1).

A altura do suporte guia A deve ser ajustada de acordo com a
espessura da peca a ser bordada D para distribuir o excesso de
borda. A borda utilizada pode ser 3 ou 4 mm mais alta que o
painel a ser bordado. Meca a borda e o painel para determinar
0 €XCesso.

Para colocar a placa na posicao de trabalho, solte a alavanca
C e posicione a borda contra a parte inferior da marca "3" ou
“4" de acordo com o tamanho da borda e o excesso em relacio
ao painel a ser bordado (Fig. 7.1).



8.2 Ajuste da Altura da Fita de Borda

A fita de borda deve ser 3 ou 4 mm mais alta que a peca a
ser bordada. Corte a fita de borda 5 ou 6 cm mais longa que
a peca a ser colada.

1. Entrada da Fita de Borda

Para ajustar a altura da fita de borda A (Fig. 8) na entrada,
deve-se ajustar o guia de entrada B. Insira a fita de borda entre
os guias B. Solte o botdo de ajuste C e ajuste o pressionador D
a altura da fita de borda a ser utilizada de acordo com a escala.

(Fig. 9.1)

2. Saida da Fita de Borda

Para ajustar a altura da fita de borda A (Fig. 9) na saida, po-
sicione a fita de borda conforme indicado na figura e trave a
posicdo com o botdo C (Fig. 9.1).
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8.3 Ajuste do prensor da orla

Para regular a pressdo de aplicacdo da cola na orla, situe o
indice A (Fig. 10) na espessura de orla correspondente, com a
manete B. Se utiliza orlas muito rigidas e precisar de exercer
mais pressdo sobre a orla, por exemplo, com uma orla de 3
mm de PVC, situe o indice em 2 ou 2,5. Nunca situe o indice
acima da espessura da orla, para evitar que esta ndo fique bem
impregnadade cola, resultando num trabalho de ma qualidade.

8.4 Ajuste do prato guia inclinado

Monte o prato guia C (Fig. 11) no suporte E e fixe-o com o
manipulo F.

Ajuste a altura do prato guia C de acordo com a espessura € a
inclinacdo da peca em que se vai aplicar a orla A. Para o fazer,
afrouxe o manipulo F e o parafuso G com a ajuda da chave de
servico B e ajuste a altura e o angulo (max. 10° de inclinacéo)
do prato guia C, de modo a que o tabuleiro se situe por cima
da base H da maquina entre 1,5 - 2 mm. Nio utilize a escala
milimétrica, esta apenas serve para ajustar painéis a 90°.

E muito importante que, ao realizar este tipo de
trabalhos, ndo encha excessivamente o deposito (é
recomendavel que o depdsito se encontre a metade
da sua capacidade) para evitar o risco de que a cola
se desborde e provocar danos irreparaveis.

9. MAQUINA QUENTE
AJUSTES DA MAQUINA COM A COLA FUNDIDA

9.1 Regulacao do caudal de cola

Com a manete de regulacdo do caudal A (Fig. 15), pode
controlar a quantidade de cola a aplicar na orla. Proceda da
seguinte maneira:

Quando a maquina estiver quente e o granulado fundido,
ouvira um "Bip-Bip". Gire o comando A (Fig. 14) para a posi¢io
n° 6 e o rolo aplicador comecara a girar a velocidade maxima.

Para verificar que a quantidade de cola depositada na fita
de borda € correta, prepare uma tira da fita de borda que vai
utilizar, com aproximadamente 1 metro de comprimento. Gire o
botdo de ajuste do fluxo de cola A (Fig. 15) no sentido horario
até o limite na posi¢do "-" (fluxo minimo).

A maquina esta reqgulada de fabrica para a aplicacdo de cola
em fitas de borda de 23 mm de altura e espessura de 1-2 mm,
correspondendo a regulacdo "1" - “2". Para fitas de borda da
mesma altura e espessura de 0,4 mm, reduza o fornecimento
de cola para a posi¢ao "0". Para fitas de borda de maior altura
(por exemplo, 45 mm), aumente o fluxo de cola para a posicao
“3" (Fig. 15). Nesse caso, sera necessario manter o tanque cheio
para garantir um fornecimento adequado de cola.



& A manete de regulacdo A (Fig. 15) ndo deve reqular-
se com a maquina fria. A manete de regulacdo A
(Fig. 15) so pode utilizar-se: Depois de ouvir o sinal
acustico Bip-Bip.

9.2 Regulacao da velocidade de aplicacdo da cola.

Com uma simples rotacdo do comando pode regular a veloci-
dade durante a colagem. Desta forma ndo € necessario parar
o trabalho.

Para mudar de velocidade, gire o punho A (Fig. 14) até situar
o indice C (Fig. 14) na velocidade pretendida. O indice C indica
a velocidade em m/min. (2-4-5-6).

A velocidade maxima é recomendada para trabalhos lineares
e com orlas baixas. A velocidade minima é recomendada para
formas arredondadas, com raios interiores pequenos, € para
orlas altas.

Extraccdo da tampa do depdsito de cola

Desenrosque umas trés voltas a manete A (Fig. 12), desloque a
tampa para a frente, até a desencaixar do deposito, e retire-a
para cima (Fig. 13), para a remover.

Esta operacdo so deve ser realizada com a maquina
quente.
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10. FUNCIONAMENTO DA MAQUINA

10.1 Aplicacao de orlas

Tenha sempre presentes as normas de seguranca.

Realize a colagem sempre no sentido dos ponteiros do reldgio.
(Fig. 26)

Ao conectar a maquina a corrente de alimentacdo eléctrica, no
ecrd F (Fig. 16-3) aparecera a indicacdo OFF e, no ecré inferior
E (Fig. 16-3), F100, que indica que o programa se encontra ca-
rregado. Transcorridos algunssegundos, os ecras apagar-se-ao.
Ligue o interruptor principal A (Fig. 16-3); no ecra F aparecera
o valor da temperatura real do deposito de cola e no ecrd E o
valor da temperatura pretendida. Também se acendera o Led
branco B, indicando que a encoladora esta em funcionamento
(ON) e o Led verde H, que indica a alimentacdo de corrente
as resisténcias.

Com os cursores C e D (Fig. 16-3), seleccione a temperatura
de trabalho pretendida. A temperatura de trabalho pode ser
requlada entre 120 °C (248 °F) e os 200 °C (392 °F). A tempe-
ratura de trabalho dependera da cola utilizada. (Consultar as
indicagdes do fabricante da cola).

Quando no ecra F aparecer a indicacdo 115°C (239°F) apos 10
sequndos, iluminar-se-a o Led verde | (Fig. 16-3) indicando
que ja se pode ligar o motor com o punho A (Fig. 14). Girar o
punho no sentido dos ponteiros do relogio para incrementar
a velocidade do motor. Os numeros indicam a velocidade de
aplicacdo da cola em m/min.

Quando a cola alcancar a temperatura seleccionada menos 5°C
(41°F), ouvir-se-a um "Bip" duplo e iluminar-se-a o Led verde
G, (Fig. 16-3), indicando que ja pode comecar a trabalhar.
Esta fase de aquecimento pode durar entre 5 e 8 minutos,



(Fig. 27)

dependendo da temperatura pré-estabelecida, da temperatura
ambiente e do estado e da quantidade do granulado. Trans-
corrido este periodo de tempo, apenas se poderao colar pecas
de comprimento reduzido.

Para colar pecas maiores, ou para colar pecas em série, devera
esperar aproximadamente 20 minutos ate todo o granulado se
ter fundido. (Abra a tampa B (Fig. 12) e verifique se o granulado
se encontra fundido).

Verifique se realizou todos os ajustes dos pontos 8
e 9 antes de continuar.

Seguidamente, coloque o prato guia A (Fig. 27) sobre a peca
a orlar B (Fig. 27) e aproxime o rolo de pressdo C (Fig. 27) da
peca, sem a tocar.

Segure a maquina com a mdo direita sobre a peca e dirija a orla
com a mio esquerda através das guias E (Fig. 27), até ao rolo de
avanco F (Fig. 27). A orla sera transportada automaticamente
até sair sobre o rolo prensador C (Fig. 27).

A o aparecer a orla entre o painel e o rolo prensador C (Fig. 27)
deixe passar uns 2 cm de orla em relagdo ao painel e pressione
o rolo C (Fig. 27) contra a orla e o painel (Fig. 26), para que a
orla se cole. 0 movimento de rotagdo do rolo de pressdo des-
locard a maquina para a frente (Fig. 26) de forma continua e
regular, a uma velocidade que pode variar entre 2 e 6 metros/
minuto sequndo a dificuldade da peca, que podera seleccionar
com o punho A (Fig. 14). A velocidade seleccionada aparecera
assinalada pelo Led amarelo correspondente D (Fig. 14).

N&o tente avancar mais depressa € mantenha uma pressao re-
gularsobre orolo prensador, deixando-se levar a sua velocidade.

Em casodebloqueio de umaorla, esta deveraretirar-
se sempre no sentido de avanco. Nunca retire a orla
para tras, uma vez que o rolo prensador e o rolo
de alimentacdo se sujariam ao entrar em contacto
com a cola.

Para se habituar a trabalhar com a PEB250, recomendamos
que cole algumas pecas de amostra, para se familiarizar com
a sua utilizacao.

Aconselhamos também que controle e reabasteca regularmente
o deposito de cola.

Funcoes e indicadores do Painel de comandos (Fig. 16-3)
A - Interruptor geral.

Liga (ON) e desliga (OFF) a alimentacéo eléctrica da maquina.
Premindo uma vez o interruptor, eliminam-se todos os avisos
e mensagens de erro. Premindo o interruptor 2 segundos a
maquina desliga-se e, no ecra F, aparecera a indicacdo OFF.
B - Led de cor branca.

Indica que o interruptor geral se encontra na posicdo ON.
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C - Botdo descendente para seleccionar a temperatura.
Premindo o botdo, a temperatura diminuira.

D - Botdo descendente para seleccionar a temperatura.
Premindo o botdo, a temperatura aumentara.

E - Temperatura seleccionada. Indica a temperatura de tra-
balho seleccionada. Também indica os alarmes de segurancga
e as indicacdes de manutencao.

F - Leitura real da temperatura.

Indica a temperatura real da cola em cada momento.

G - Led (verde) de indicacdo do estado da maquina.

Durante o aquecimento da cola o Led permanece apagado.
Quando a cola alcanca a temperatura indicada no ecrd F menos
5°C (41°F), ouve-se um duplo Bip e o Led iluminar-se-a.

H - Led (verde). As resisténcias de aquecimento do depdsito
de cola funcionam de modo intermitente. O Led permanece
iluminado quando as resisténcias recebem corrente.

I - Led (verde). Indica que se pode ligar o motor para que a cola
comece a subir pelo rolo aplicador. O Led ilumina-se quando
a temperatura da cola alcanca os 110°C (230°F).

J - Leds (amarelos) indicadores da velocidade de trabalho.
Ao modificar a velocidade de trabalho, iluminar-se-a o Led
correspondente.

K- Led (vermelho) indicador de que se fundiu o fusivel K (Fig.
16-3) da maquina.

Mudanca da escala de temperatura °C - °F: Para mudar a escala
de temperaturas de °C para °F ou vice-versa, manter premidos
os botdes C e D (Fig. 16-3) enquanto se liga o cabo da maquina
a tomada de corrente. A escala voltara a mudar cada vez que
se repita esta operacéo.

10.2 Aspiracao

A aplacadora esta equipada com uma tomada de aspiragdo a
qual pode ser conectado o tubo de aspiracdo com conectores
(Ref.8299567) para qualquer aspirador Virutex. Para isso, retire
a tampa protetora e insira o tubo com conector na tomada de
aspiracéo da aplacadora (Fig. 16b).

Precaucoes ao usar colas PUR e EVA:

As colas PUR podem conter diferentes tipos de
isocianatos, alguns dos quais podem ser toxicos.
Para prevenir possiveis riscos a saude, siga estas
precaucoes:

- Assegure uma boa ventilacdo no local de trabalho.

- Use protecdo respiratoria.

- Se usar colas PUR, conecte a maquina a um sistema de
aspiracao.

- Observe as disposicdes nacionais e siga as recomendacoes e
adverténcias do fabricante da cola.
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(Fig. 17)

10.3 Avisos de seguranca

er1: Limite de temperatura maxima: A maquina possui um
dispositivo interno que ndo permite que a temperatura alcance
mais de 220°C (428°F). Se tal acontecer, no ecrd aparecera a
mensagem er1.Se o erro persistir, contacte a assisténcia técnica
oficial para a reparacgao da avaria.

er2: Aquecimento lento da cola: Este erro indica que a ma-
quinaaquece maislentamente do que o previsto, possivelmente
devido a que alguma resisténcia da maquina se encontra fun-
dida. Se o erro persistir, contacte a assisténcia técnica oficial
para reparar a avaria.

er3: Auséncia de leitura da temperatura: Este erro aparece
quando a maquina ndo consegue ler a temperatura da cola,
porque a sonda estd mal ligada ou deixou de funcionar. Se
0 erro persistir, contacte a assisténcia técnico oficial para
reparar a avaria.

AO01: Este aviso aparece depois de 50 horas de funcionamento
continuo. As figuras A e B da (Fig. 17), indicam que é necessario
proceder a uma limpeza geral da maquina e a manutencao das
suas pecas moveis.

A02:Este aviso aparece depoisde 100 horas de funcionamento
continuo. As figuras C e D da (Fig. 17) indicam que é necessario
proceder a limpeza do deposito da cola.

A03: Indica o tempo de funcionamento da maquina em horas
e minutos. Para visualizar o tempo de funcionamento, deixar
a maquina em OFF e premir um dos dois botdes C ou D (Fig.
16-3). Os minutos aparecerdo no ecré E e as horas no ecra F
(Fig. 16-3)

Paragem automatica: Decorridas 2 horas da entrada em
funcionamento da maquina, esta parara automaticamente.
Para continuar a trabalhar, basta pdr novamente a maquina
a funcionar.

Para apagar os avisos: Para eliminar todos os avisos de sequ-
ranca, pulsar o interruptor geral A (Fig. 16-3) uma unica vez.

11. USO ESTACIONARIO

Asuaencoladora portatil pode transformar-se numa encoladora
de cola quente estacionaria, montando-a na mesa MEB250
(acessorio opcional).

Montar a PEB250 na mesa € muito simples, bastando introduzi-
la no seu interior e fixa-la com os 3 parafusos fornecidos com
a mesa.

A mesa MEB250 dispbe de um rolo prensador auxiliar, guias de
apoio para o tabuleiro a entrada e a saida, uma guia de apoio
posterior extensivel até 500 mm e um prensor desmontavel
para a aplicacdo de orlas em pecas rectas.

Com ela pode orlar pecas rectas de um modo muito pratico e
simples e também pode orlar sobre a mesa pecas redonda ou
com formas, de dimensoes reduzidas.

Também pode converter a sua encoladora portatil, com a ajuda

do molde C (Fig. 16¢), numa maquina estacionaria, fabricando
a sua propria mesa auxiliar.
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12. MANUTENCAO E LIMPEZA

Fusivel: A maquina esta equipada com um fusivel de proteccédo
C (Fig. 24). Em caso de avaria, substitua o fusivel danificado
por um novo das mesmas caracteristicas: Fusivel tipo F, de 4
A para 230V, ou de 8 A para 110 V.

Todo o conjunto de aquecimento da cola, incluindo o depdsito
e a base de circulacdo da orla estdo protegidos por um reves-
timento antiaderente de teflon, para facilitar a sua limpeza.
Nunca utilize acessorios metalicos ou abrasivos para a limpeza
da maquina, para ndo danificar o revestimento antiaderente.

Os excedentes de cola devem retirar-se sempre
que seja necessario.

Assegure-se de que a maquina se encontra des-
conectada da rede de alimentacédo eléctrica e
arrefeceu completamente antes de levar a cabo
qualquer das seguintes tarefas de manutencao.

Guia de saida da orla A e molas guia da orla B (Fig. 25):
Retire os restos de cola com a ajuda de um trapo embebido em
dissolvente. Rolos de silicone A e B (Fig. 24): Limpe os rolos de
silicone com um trapo embebido em dissolvente.

Esquadro C (Fig. 25): Limpe os excessos de cola com uma
espatula de madeira.

Tampa inferior D (Fig. 25): Retire a tampa D (Fig. 25) para
eliminar a cola que se tenha derramado acidentalmente do
deposito.

Superficie de saida F (Fig. 25): Retire a cola com a ajuda de
uma espatula de madeira.

N&o € necessario limpar os restos de cola que permane¢am no
depdsito. Quando utilizar novamente a maquina para trabalhos
posteriores, estes restos fundir-se-do novamente. Se for neces-
sario proceder a sua limpeza, utilize uma espatula de madeira.
N&o utilize acessorios ou utensilios metalicos.

Para manter a sua maquina em dptimas condicdes e minimizar
ostrabalhosde manutencao, utilize o antiaderente semsilicone
CANTSPRAY da Virutex.



12.1 Limpeza da guia de orla A (Fig. 18)

Se for necessario limpar a guia da orla A (Fig. 18-1), retire
o parafuso B (Fig. 18-1) com a ajuda da chave de servico C.
Seqguidamente puxe a guia da orla A (Fig. 18-2) até a libertar
dos topos D (Fig. 18-2). Sequidamente desloque a guia A para
a direita (Fig. 18-2) e puxe-a para o exterior (Fig. 18-3). Limpe
aguia e proceda a sua montagem repetindo 0s mesmos passos
pela ordem inversa.

(Fig. 18-3)
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12.2 Limpeza do rolo prensador A (Fig. 19)

Retire os parafusos D (Fig. 19) com a ajuda da chave de servico
E, desenrosque o pomo C e desmonte a cobertura B (Fig. 19)
A (Fig. 20).

Pressione o suporte A (Fig. 21) com a méio direita e, com a
méo esquerda, retire o eixo B (Fig. 21) e o rolo C. Limpe o rolo
e proceda a sua montagem repetindo os mesmos passos pela
ordem inversa.



(Fig. 22)

13. ACESSORIO PARA TRABALHOS COM A MAQUI-
NA SUSPENSA

A maquina inclui um acessorio para realizar trabalhos com a
maquina suspensa. Este acessdrio deve montar-se no centro
de gravidade A (Fig. 23) da maquina, da sequinte maneira:

Situe a porca B (Fig. 22) a uma distancia de 10 mm (aprox.)
do exterior da anilha A (Fig. 22) e introduza ambos através
da anilha no orificio de rosca C (Fig. 22). Ao alcangar o topo
com a porca A (Fig. 23), fixe-a com a ajuda de uma chave
hexagonal e/c: 8 mm

Agora poderasuspendera maquina atravésdo orificio da anilha.

14. NIVEL DE RUIDO E VIBRACOES

Os niveis de ruido e vibracdes desta ferramenta eléctrica fo-
ram medidos de acordo com a Norma Europeia EN 60745-1
e servem como base de comparacdo com uma maquina de
aplicacdo semelhante.

15. GARANTIA

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

16. RECICLAGEM DAS FERRAMENTAS ELETRICAS

Nunca elimine a ferramenta elétrica com os restantes residuos
domésticos. Recicle as ferramentas, os acessorios e as emba-
lagens de uma forma que respeite o meio ambiente. Respeite
os regulamentos em vigor no seu pais.

Aplicavel na Unido Europeia e nos paises europeus com
sistemas de recolha seletiva de residuos:

A presenca deste simbolo no produto ou no material informa-
tivo que o acompanha indica que, no final da sua vida 0til, ndo
se deve proceder a sua eliminacdo em conjunto com outros
residuos domeésticos.

Nos termos da Diretiva Europeia 2002/96/CE, os utilizadores
podem contactar o estabelecimento onde adquiriram o produto,
ou as autoridades locais competentes, para obter informacoes
sobre como e onde poderao levar o produto para que este seja
submetido a uma reciclagem ecoldgica e segura.

A VIRUTEX reserva para si o direito de poder modificar os seus
productos, sin a necesidade de aviso prévio.
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MHCTPYKLWMA MO SKCMNNYATALAA

PYCCKUN

BHumaTenbHo npouuntante gaHHyro MHCTPYKUUIO MO NPUMEHEHUIO n npunaraemyro OBLLYIO
MHCTPYKLUMIO NO TEXHUKE BE3OMACHOCTMU nepep Hayanom aKkcnslyataumMm MalnHbl. YoeauTechb
B TOM, YTO BCE U3NOXEHHOEe B HUX BaM NMOHSATHO.

CoxpaHuTe KOMNNEKT AOKYMeHTauum ans obpalleHus K Hel B cnyvyae Heob6xoaumocTu.

1. UHCTPYKLUA NO TEXHUKE BE3OMACHOCTU ANnA OAHHOW MALLUHbBI

HapyweHue Tpe6oBaHMN TeXHUKM Ge30MaCHOCTU MOXET MOCHYXUTb MPUUYMHOW Cepbe3HbIX
NPOV3BOACTBEHHbIX TPaBM.

* He npukacaritecb k NogBXHbIM 3f1ieMEHTaM MaLLMWHbI.

» ObpaTnTe BHMMAHMNE Ha TO, YTO 3NIEMEHTbI MaLUMHbI MOTYT ObITb O4EHb FOPAYUMMN.

* He npukacantecb K ropsiunm arneMmeHTam MalluHBbI.

* B npouecce akcnnyaTtaumm Bcerga yaepKuBante MalvHy ABYMS pyKamu.

* He HaknoHsiiTe n, Tem bonee, He NepeBopaymBanTe MallMHy B pa3orpeToM COCTOSIHUM.

* [epen Hayanom paboTtbl ydbeguTech B 4OCTAaTOMHOCTU ANHBI Kaberns ans coBeplueHus TpebyeMbiX NepeMeLLeHNni,
a TaKke B TOM, YTO kabenb HaxoguTca B CBOOOAHOM COCTOSHMM, HE 3anyTaH M He 3auennseTcs npu nepemMeLleHun
WHCTPYMEHTa B npouecce 00paboTku.

* Bcerga oTkniovyanTe 3NeKTPOMHCTPYMEHT OT 3MEKTPONUTaHUSA Nepeq BbIMONIHEHMEM HAacTPOeYHbIX paboT u/vnu
TEXHNYECKMM OOCYy)XMBaHMEM, a TaKKe NpU XpaHEHWUN SNEKTPOUHCTPYMEHTA.

* MNepen NoakntoYeHNeEM MaLUMHbI K 3NEeKTPOCETH NPOBEPLTE COCTOsIHNE Kabens, ybeamTech B ero NCNpaBHOCTM.

* 3anpeLuaeTcst Npom3BoauTb 06CNyXMBaHNE MaLUMHbI, KOTAa OHa HaXoAWUTCA B Pa30rPeTOM COCTOSIHUN.

* 3anpeLuaeTcst UICNonb3oBaHMe MalUUHbI BONU3M NErkoBOCMNIaMEHSIOLWMNXCA U B3pbIBYATLIX MaTepuarnos.

* He ncnonb3yiite MalwmnHy Npu NOBbILIEHHOW BNAXHOCTU B MOMELLEHWUM UM MO OOXKAEM.

* B npouecce paboTbl TpoUCXoanT UcnapeHune Kres.

* Bcerga pabotaiiTe B XOpOLLO NpoBeTpMBaeMoM nomeLleHnn. Micnonb3ynTe cpefcTea 3awuTbl OpraHoB AblXaHus,
€CInu NPoM3BOAMTENb KIes yKa3blBaeT Ha 3TO.

* BHUMaTeneHoO 03HaKoMbTECH M cobrtoaanTe Bce Mephbl Mo obecneyeHmnto 6e3onacHOCT, 3asiBNEHHbIE N3TOTOBUTENEM
Knesi, KOTOpbI Bbl cObnpaeTecb UCMONb30BaTh.
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2. TEXHUWYECKAA CMNELNOUKALIUA

2.1 OBLLEE OMUCAHUE MALLUUHbI

[aHHaa malumHa Obina paspaboTaHa M NpPoW3BOAMTCS ANS
HaHeceHus Knes-pacnnasa M nocneaylwen NpuUKNenkn
KPOMOYHbIX MaTepuaroB Ha NpsiMble 1 KPMBOITMHEHbIE AeTanm
(Ha ocHOBe [OpeBecCWHbI) C TOPLOM, MEPNeHOUKYISAPHbIM
nnockoctn petanu. KoHCTpykuMa MawwuHbl No3BonseT
HaknemBaTb KPOMOYHbIA MaTepuan Ha Topubl AeTanu c
OTKINOHEHWEeM OT NepneHanKynapHOCT B AnanasoHe ot 1° 0o 10°.
OcCHoOBHbIE y3nbl 1 arperarbl;

1. Perynupyemas BxojHast HanpasnsioLLas KpOMOYHOro Matepuana
2. Kpbilwka kneeBovi BaHHbI

3. HacTpoeyHbli BUHT TOYHOW perynmnpoBKu TOMNLLMHBI KIIEeBOro Cros
4. OnopHas nnoLlagka

5. dunkcaTop ONOpHON NoLaakm

6. PerynvpoBOYHbI/ BUHT CUCTEMbI MPUXMMA KPOMOYHOMO
Martepuana npu HaHeceHun Knes

7. OCHOBHOW BbIKITHOYaTEND

8. PykosiTka ynpaBneHusi CKOpoCTbio nogayu

9. OrpaHuunTenb MNOMOXEHUs KPOMOYHOrO Marepuana Ha
npuKaTbIBalOLLEM Bany

10. CeeToamogHbivi (LED) uHankaTop CKOPOCTU NPUKIENBAHNS
11. CeHcopbl perynupoBku TemnepaTypbl

12. Oucnnen

13. HgukaTop cocTosHUA npegoxpaHuTens

2.2 TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

HanpspkeHne NUTaHUS...........cceeevvevnennen. 230 B 50/60 I'y
MOLLHOCTE CYMMAPHAS .. ccunieeneiiniieiaeieeeieeeieenn 830 Bt
MOLLHOCTD OBUMATEIS .. .vivieieieieereie e eeaeaes 20 Bt
MMOTPEBNAEMDBIN TOK.....vvveeeeiiiiieeeeaiiveeeaans 230B 4A—-110B 8A
BbixogHast MOLLHOCTb HarpeBaTernbHbIX

ANEMEHTOB. .....euuiiiiiieeeeeaaaeee s 450BT + 180BT x 2=810BT7
TONWMHA MAHEMN. . cuivieiieeeeeeeee e 10-62 mm
MuHUManNbHBIN BHYTPEHHUA OUAMETP...cceveeeeeeeaeinnnes 50 mm
MwuHUManeHbIM BHYTPEHHUI paguyc (C OOMONHUTENbHbLIM
POMNMKOM 5046764 )........oeeeeerieeeeieeeectiee et e e erne e 15Mm
TonwmHa KpOMOYHOrO Matepuana.................. 04 -3 mm
OTKNOHEHWe OT NepneHauKynspHOCTM Topua........ max. 10 °
CkopocTb nogadn perynupyemas.............. 2-4-5 n 6 M/MuH
Pabouasa temnepatypa

PETrYNUPYEMAS.....ccveneenenn.n. 120°C-200°C/(248-392°F)
TeMnepaTypa OTCEUKM.........eeeeriiuieeeeeiiiieeeaanns 220°C (428°F)
BpeMsl pasorpeBa........ccccceeveeeiiieiiiiiiiieeeeeeeeiiiiinn, 5-10 mMuH

OneKkTpoHHasa perynupoBka TemnepaTypbl U CKOpPOCTHU
nod ynpasneHuem Mukponpoueccopa (Tonbko PEB250)

Ob6BbeM KNEEBOM BaAHHbBI....c.oeeeineeireeineenennns. 230 cm?®
(07715 o] =1 Y /I €= 10 1= 1 |- 5m
BEC ..o 9,2 kr
B3BeLleHHbI 3KBUBANEHTHbIA MPOOOMKUTENBHBIA YPOBEHD
aKyCTUYECKOrOo AaBMEHUS A......oeeiiiiiiiiiiiiiiiaiiaaaenn. <80 dBA
[TOrPELLUHOCTD. ... eveiiiieiee e e e e e e e s e e e e e e e e K = 3 dbA
Wcnonb3ynTte 3awmMTy opraHoB cnyxa!

OOLWNIN YPOBEHD BUBPALIM. ....ceeeeeeiiieeeeiiiieeee s a,:<2.5wm/c?
[ o] o YT 11T To T K: 1.5 m/c?
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(Puc. 1)

(Punc. 2)

(Puc. 3)

(Puc. 4)
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3. CTAHOAPTHAA KOMMNEKTALIUA

YnakoBKka COAepXMT crieaytoLmne BIoXeHNS:

* MawwmrHa py4Has KpoOMKOOOnmMLoBOYHas

* Knen-pacnnas 0,25 kr.

* Kntoun cepBucHble.

*NoaBecHoe KOMbLIO M ranka, 4519 UCMoNb30BaHUSA MHCTPYMEHTA
¢ npumeHeHnem nogpeca (Puvc. 22-23)

* [lepeBAHHbIN BOKC MHOropasoBOro MCMNOSb30BaHUA,
C MeTannmyeckumym GUKCUPYOLWMUMUKU INeMeHTamMu,
obecneunBaloLLMI HageXHoe 3akpenneHme MallvHbl.

* MHCTpyKUMA 1 gpyras conposBoguTenbHas 4OKYMEHTauus.

4. NOMNOJIHUTEJIbHAA KOMMNEKTALIUA

+ 5046525 MEB-250 ocHoBaHwWe Ans CTaumoHapHOW yCTaHOBKM
*5046266 Pe3ak + [Jepxatenb kpomovHoro matepuana RC50T
ana MEB-250

«“Cantspray” a3po30rb, aHT1a4re3noHHbIN cocTaB 6e3 CUMMKoHa
* FR156N ®pesep KpOMOYHbIN

» CA56U Hacagka ans o6paboTkun KpMBOMMHENHbIX aeTanem
» 5046400 Cucrema hukcaumm nHeBMaTUYeCKas HakNoHHO-
nosopoTHas SVN460

+ 5045753 SFV50 ocHoBaHwme ¢ oBYMS BaKyyMHbLIMUW MPUCOCKaMU
+5045833 SFV150 ocHoBaHwWe C 04HOM BakyyMHOI NPUCOCKON
* AU93 nogpesarenb cBecoB NpoaorbHbiv (max. 0,6 Mm)

* RC21E nogpesaTtenb cBecoB TopueBon (max. 0,6 mm)

* RC221R nogpesatens cBecoB ToOpLEBON (Max. 2 MM)

* RC321S nogpesartenb cBecoB TopueBor (max. 3x25 mm)

5. YIMTAKOBKA U TPAHCIOPTUPOBKA

MalumnHanocTaensieTcsiBaepeBAHHOMOBOKCe, 06ecneymnBatoLLEM
COXPaHHOCTb MaLLUMHbI NPY €€ NOCHEAYIOLLEN TPAHCTIOPTUPOBKE.

5.1 PACMMAKOBbIBAHUE

[na n3BnevyeHns MalvHbl U3 TPAHCMNOPTMPOBOYHOTO Gokca
BbINOMHWTE CrieaytoLlme AencTBus:

* Yganute BEepXHIO KPbIWKY W cOXpaHuTe ee AnA
nocneayLwero NCrnonb3oBaHNS.

» OTtBepHuTe 3 BUHTa B (Puc. 1), coxpaHunB nx onsa ganbHenwero
NCMonb30BaHus.

* VisBnekute mawwuHy B (Puc. 2) ns TpaHCnopTMpOBOYHOIO
6okca A (Puc. 2).

* Ocnabbre cukcatop A (Puc. 3), nssnekute onopHoe
ocHoBaHue B (Puc. 3) nyctaHoBuTe ero B pabouyee nonoxeHue,
cnepys nHetpykumsam (Puc. 4).



(Pwnc. 5b)

* YBeguTech B TOM, UTO pykosATkM Au B (Puc. 5) pacnonoxeHsbl
Ha OZHOW NMHUM, KaK NOKa3aHO Ha PUCYHKE.

» CoxpaHuTe AepeBsiHHbIN BOKC 1 KpbILKY Ans obecrneveHus
YCIOBUWI XpaHeHMs 1 6e30nacHO TPaHCNOPTUPOBKU MaLLUMHBI.

5.2 YCTAHOBKA 3APAHOIO YCTPOUCTBA
YctaHoBUTe 3apsiaHOEe YCTPOWCTBO Ha MAacTVHY MallWHbI,
3aKpenuB ero npunaraeMbimMv BUHTOM A 1 pyykon B (Puc. 5b).
3apsagHoe yCTponcTBO No3BonsAeT adhdeKkTUBHO Haknensarb
KPOMKY Ha onunHbl 6onee 500 mm, o6ecneunBas npaBunbHoe
BBEAEHUE KPOMKM B NIMHUIO OKaHTOBKM.
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5.3 YCTAHOBKA BCNOMOIATENNbHOIO BANUKA AONA
KAHTOBKU BHYTPEHHUX PAOUYCOB U BHYTPEHHUX
Yrnos nop 9o

BcrnomoraTenbHbI ponvk NocTaBnseTcs ¢ 3aBoAa 1 No3BonsieT
OKaHTOBbIBaTb BHYTPeHHWe ymbl nog 90° (MUHMMarnbHbIN
pagnyc 18 mm).

Ecnn Heobxognmo ero pasobpatb n cobpaTtb, yCTaHOBUTE
€ro, Kak nokasaHo Ha pucyHke. BcTaBbTe koHel, ocu ponuka
B COOTBETCTBYyOLLee oTBepcTne Ha nnactuHe (Puc. 22).
Mocne ycTaHOBKM 3aKpenuTe ero, 3aTsHyB BUHT B pe3b60BOM
otBepcTum (Puc. 23).

6. PEKOMEHOALIMM 0nA KAYMECTBEHHOIO NMPUKIENBAHUA
KPOMOYHOIO MATEPUAIA C UCMOJb3OBAHUEM PYYHOW
KPOMKOOBJIMLIOBOYHOW MALLINHbI

Hwxe npuBegeHbl Hanbonee BaXxHble pekoMeHAauuu
KacaTernbHO AeTanemn, KPOMOYHOIro Matepmuana, knes u paboyen
TemnepaTtypbl, KOTOpble HEOOXOAMMO NPUHATE BO BHUMaHWE
Mpv UCNOMb30BaHWN.

6.1 KPFOMOYHbIA MATEPUAIT U OEPABATLIBAEMAA AETAIb
» ObpabatbiBaeMasi TopLeBasi MOBEPXHOCTb AOMKHA ObITb
nepneHAuKynsipHa OTHOCUTENbHO MMIOCKOCTM AeTanu u
ouuLLeHa oT nbinu. [ns o6paboTkm getanen ¢ OTKIOHEHNEM
OT NepneHaukynapHocTu He 6onee 10° obpaTuTech Kk pasaeny
8.4 «HacTtponka ans 06paboTku KNMHOOBPa3HLIX AeTanemy.
+ ObpabaTtbiBaeMblin Topel AeTanun AOO0JDKEH UMETb
NOArOTOB/IEHHYIO MNOBEPXHOCTb AN obGecnevyeHus
Ka4yeCTBEHHOTO NPUKNENBaHNS, 0COGEHHO MPW UCMONb30BaHMK
TOHKMX KPOMOYHbIX MaTepuraroB 1 O4ULLEHA OT MbIfN.

» ObpabatbiBaemas getanb U NpuKrenBaembli KPOMOYHbIV
MaTepuan AoMmKHbl MMeTb TeMnepatypy He meHee 18°C (64°F).
* [INA OOCTWXEHUSI HAUMYYLLIMX Pe3yNnbTaToB NPUKIENBaHUS
HeoOxoanMo obecnevnTb OCTAaTOYHOE NPWXKMMHOE ycunue
Ha KPOMOYHbLIN MaTepumar.

* [pn NpUMEHEHNN XKECTKUX (TAMUHUPOBAHHBIX) KPOMOYHbIX
MaTepuanoB HeobxoaumMo obecneunTb COOTBETCTBYHOLLEE
NPUXMMHOE ycunue, LOCTaTOYMHOE Ansi NpeononeHus
YKECTKOCTW KPOMOYHOro Matepuana.

* Mpw oknemBaHMN NOPUCTLIX AeTarnen Heob6XoaAMMO YBENUYUTD
KONMUYECTBO KIlesi, HAHOCMMOFO Ha KPOMOYHbIV MaTtepuarn.

6.2 KNNIEN-PACNIAB

* [pn paboTe C XECTKUM KPOMOYHbIM MaTepuanom
npeanoyTuTenbHee CHU3UTL TeMnepatypy Ha 10%; yBennyexune
obbema HaHeceHwus Kres-pacnnaBa KOHTPNPOAYKTUBHO U He
NPVBEAET K YBENUYEHWNIO KavyecTBa NPUKIENKN.

*Y6eautech B TOM, 4YTO KreeBasi BaHHa COAEPXUT AOCTaTOuHOe
Ans BbINOMHEHNs paboyer onepauymy KONMYeCcTBO NOMHOCTbIO
pacnnasneHHoro knes. Npu HeobxognmocTn AobasneHus
Knesi-pacnasa B KIeeByto BaHHY 3apaHee, NpmbnmnsutensHo 3a
5 MUHYT A0 Ha4Yana NpuKNenBaHns, BKIOYMTE CUCTEMY Noga4m
KPOMOYHOrO Martepuarna u HaHeceHus knes (cMm. pasgen 9.2
«YnpaBneHue CKOpoCTbIO NPUKIENBAHNS»).

* MHOrokpaTHO pa3orpeBaeMbli Kren TepsieT CBOV aAre3nBHble
CBOWCTBa 1 He obecneynBaeT NPaBUNBHOIO CKrensaHus. Liset
TaKoro Kres UMeeT TEHAEHLMIO K 3aTEMHEHUIO.

* B npouecce npuknemBaHns KPOMOYHbLIX MaTepuanos
ncnonb3yiTe cneumanbHO paspaboTaHHbIv AN 3TUX MaLUvH
knen Virutex (apt. 2599266).

* Bbl Takke MoXeTe Mcnonb3oBaTh OAVH U3 NPUBEAEHHbIX Aaree
knees, 0406peHHbIX Virutex Ans Mcnonb3oBaHUS B MallMHax:
- Rayt Tun MA-6244



- Kleiberit 743.7

- Kleiberit VP9296/57

- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2

+ KomnaHua Virutex rapaHTupyeT BbiNONHeHUE
KPOMKOOBMMLIOBOYHBIX paboT MawwmHamMu C Hagnexaiimm
YPOBHEM KayecTBa TOMbKO B Clyyae UCMorb30BaHUSA OAHOIO
N3 peKOMeH0BaHHbIX Krees.

* Perynsatop TonLwmHbI KNeeBoro cnos B 1 kpbliLLka KNneeBon BaHHbI
A (Puc. 6) GriokvpyloTcs Kneem-pacnnaBom Mpu BbIKMHOYEHUM
N OCTbIBaHUM MalunHbl. He nblTantecb BbINOMHUTE HACTPOUKY
TONLLMHbBI KNEEBOTO CIOS MU NOQHSATL KPbILLKY KIEEBOW BaHHbI 40
TEeXMop, Noka MaLlvHa He pa3orpeeTcs n kneviHe Byaet pacnnaeneH.

6.3 TEMNEPATYPA

MpnbnuantenbHble TemnepaTtypHble OnanasoHbl B
3aBUCUMOCTM OT TOMLLMHbI KPOM aSO4YHOro Matepmana:

* [ina MBX, ABC nnu nnactuka 0,4 MmMm............... 130°C
* [1na KpoMOK 0,8-1,5 MM.....cccevviiiiiiiiiieeeeeeiee 140°C
* 1N KPOMOK 2 MM....coeeiiiiiiiaeaiiiieae e e e 150°C
o 1119 KPOMOK 3 MM.....ovviiiiieieeeiiiiiiiiieeeee 150°C

C nocraBnsiembiM Kneem, aptukyn 2599266.
6.4 ObLWAA UHPOPMALINA

* YaepxuBanTe MallMHy B rOPU3OHTaNbHOM MOMOXEHUN B
npouecce NPUMEHEHNS N NOCIE HEro.

* BoinonHuTte npobHbIN npoxop nepen MpuKNenBaHuem
KPOMOYHOIo MaTepuanaHa BOrHyTble UM BbIrHYThle MOBEPXHOCTH.
* KneeBasi BaHHa fomKHa ObITb 3aKPbITON U COAEPXKaTbCHA BYMCTOTE.
* Mpn pocTrxeHnn paboyen TemnepaTypbl Knen Bblaensiert
ncnapeHuns. ObecneysTe XOpOLUYK BeHTUNAUMO paboyero
NoMeLLEHMS NS YCTPaHEeHUS BPEAHOMO BINAHNA NCNapeHUiA.
» CogepxuTe MaluvHy B 4ucToTe. 3arpssHeHve MalluuHbI
MOXET MOCMY>XUTb MPUYMHON HU3KOIO Ka4eCcTBa NPUKNENBaHNS
KPOMOYHOro marepuana.

6.5 PEKOMEHOALIUA

Bonbluee, yem TpebyeTcs, KONMYECTBO Kres He obecneynBaeT
yny4LleHne KayecTsa npukrensaHums.

O6paTtnte BHMMaHue Ha MOpPUCTOCTb AeTanu, MPOYHOCTb
TOPLIEBbIX MOBEPXHOCTEN, BA3KOCTb KIes M pabouyyto Temneparypy.
Yem Bblle NOPUCTOCTb AeTanu, TeMm bonbliee KonmM4ecTso
Knes HeobxogMmo.

YeM MeHbLLe MOPUCTOCTb AeTanu, TeEM MEHbLLEE KONIMYECTBO
Knest HeobxoanMmo.

YUem BbliLLE BA3KOCTb Krest, TeM 60sbLue TpebyeMoe KonnyecTBO KIes.
YUeM Huke BA3KOCTb KIest, TEM MeHbLLIE TpebyeMoe KONMYeCTBO KIest.
YeM TOHbLLE KPOMOYHBI MaTepuar, TeM Hbke paboyasi TeMneparypa.
YUem TornLLE KPOMOYHbIV MaTepuan, TEM BhiLLE paboyasi Temneparypa.
YeM TOHbLUE KPOMOYHbIA MaTepuan, TeEM MeHbLUEe TOMLWMHA
KI1eeBoro criosi.

YeM TOnLLe KPOMOYHBIA MaTepwuarn, TeM Oonblue TonwWmMHa
KNeeBoro Crnosl, 0gHaKo, BO3MOXHbI NCKITOYEHUS.

XKecTkun (Formica) KpoMOYHbIM MaTepuan TpebyeT MeHbLLYIO
TOSLUMHY KNEEBOro Criosi U Huke pabouyto Temneparypy.
Yem Hwxe pabodvas Temnepartypa, TEM MeHbLUasd TOMLWMHa
kneesoro cnos TpebyeTtcs.

Uem Bbilwe paboyas Temnepatypa, Tem 6onbliasg TonwmHa

Kneesoro crosi Tpebyertcs.
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(Puc. 16-4)

(Puc. 16-6)
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7. PACXO[ KNEA B SABUCUMOCTU OT LUNPUHDI
KPOMOYHOI'O MATEPUATA

MexaHu3am Banka HaHOCUT KMen Ha KPOMOYHYHK FEHTY B
BUAE NMHWUIA, pacnpefeneHHbIX No BbiCOTe B COOTBETCTBUU
CO CTaHOapTHbIMW pa3MepamMn pasfiM4YHbIX TOMLWMH
naHenemn, npeAcTaBneHHbIX Ha pbiHke. Mexay pasnuyHbIMu
HaHECEHHbIMU JIMHNSIMU UMEETCHA TOHKUI CITON, KOTOPbIN Takke
obecneynBaeT aare3anto KPOMOYHOM NEHTbI K MaHenwu.

MawwuHa HacTpoeHa Ha 3aBode ANd HaHeceHus knes Ha
KPOMOYHYIO NEHTY WwupuHon 23 mm. [ns Gonee BbICOKMX
KPOMOK HEOOX0AMMO yBENMYUTL NOTOK Kres (cM. pasaen 9).
B atom cnyyae HeobxoamMmo aepxatb 6ak NomHbIM, YTOObI
obecneynTb 4OCTAaTOMHOE KONUYECTBO KIesl.

7.1 BbICTPAS TPOLIENYPA OMPAXXHEHWUSI PE3EPBYAPA
(KNEW EVA)

Mpu Temnepatype pe3epByapa c ropsyum kneem 190°C,
NOAAEpPXKNBANTE €ro ¢ NepeaHero KoHUa Ha OCHOBaHUW UM
OepeBAHHOW NnaHke BbiCOTOM npumepHo 40 MM U cnerka
HaKnoHUTe, Kak Nnokas3aHo Ha pucyHke (Puc. 16-4), 4ToObl
MPUCTYMUTb K OMOPOXHEHWUIO KNes.

3aTeM CHUMUTE KpbIWKY pe3epByapa W, UCMOMNb3ys
npunaraemMbin 8 MM LLECTUIPaHHbIN KITtoY, ocrabbre npobky
pesepByapa. [locrne oTKpbITUS OTBEPCTUA ANS cCnvBa Knew
OyoeT BbiTekaTb M3 pesepByapa B CUITMKOHOBBIA COCYA
ans onopoxHeHusi. OcTaTKM Kres, ocTaBLIMecs B yrnax
pesepByapa, MOXXHO MOATONKHYTb K CIIMBHOMY OTBEPCTUIO C
MOMOLLIbIO KyCKa KPOMOYHOW NEHTbI, UMEIOLLENCS B CTONSAPHOWN
macTepckon (Puc. 16-5).

Mocne onopoXXHEHUs1 pe3epByapa 1 ero OXMaXaAeHUst MOXHO
OTKPbITb SILLMK, B KOTOPOM Haxo4WUTCS CUITMKOHOBLIN COCYA,
N M3BMEeYb OMOpPOXHEHHbIN kren (Puc. 16-6). Ecnu oH
BM3yarbHO B XOPOLLEM COCTOSIHWM, 6e3 TBEPAbIX OCTaTKOB UK
NMOTEMHEBLLUX YaCTEN, KNel MOXHO NOBTOPHO NCMOSb30BaTh,
pa3pe3aB ero Ha Mesikue KyCo4ku v BHOBb MOMECTUB B pabouuin

pesepsyap.

7.2 BbICTPAA NMPOLUEAYPA ONMPAXHEHUA PE3SEPBYAPA
B CNYYAE NCMNOJNb30OBAHUA KINEA PUR

& Mocne ncnonb30BaHUA KPOMKOOGTMLLIOBOYHOIO

ctaHka ¢ kneem PUR BaxHO y6eauTtbcs, 4YTO
CTaHOK He npocTtauBaeT 6onee 36-48 uvacos,
B 3aBUCMMOCTU OT BIIaXHOCTU OKpY>KaroLLewn
cpeabl, 6e3 onopoXxHeHUA pesepByapa M
copgepxaHus kness PUR B KpoMKoOGNMLIOBOYHOM
CTaHKe.

Ecnn mawwuHa 6ynet npoctamBatb B TeYEHUE ANUTENBHOIO
BpeMeHu nocne nocregHen pabotbl ckneem PUR, Heobxoammo
nocre OnopoXXHEHNS pe3epByapa NPOU3BECTM NOHYH O4YUCTKY
pesepByapa U MexaHuM3Ma HaHeCeHUs Kresi, UCNosb3ys
ounwarowlee cpeacto Virutex (aptukyn 8599284), cnenys ero
WHCTPYKUUSM. DTO rapaHTUpyeT yaaneHue nobbix OCTaTKOB
knea PUR n npegoTepallaeT HemcnpaBHOCTU U HEOOpaTUMble
noBpexaeHnst MawwnHbl. MpaBo Ha rapaHTUI0 aHHYNUpyeTcs,
€Cnv MNoAKM4YeHne, yCcTaHOBKA, BBOA B 3KCnyaTauuio,



(Puc. 14)

JKCnnyartaums, UCronb3oBaHMe U TEXHnYeckoe obcnyxunsaHme
WHCTPYMEHTOB HEe OblNN BbINOMIHEHbI B COOTBETCTBUMN C
WHCTPYKUMEN MO SKCrnyaTauuu 1 apyrol JOKyMeHTaumen Ha
pasnnyHble NHCTPYMEHTBI.

YTobbl ONOPOXHWUTL pe3epByap MNOCMAEe UCMNONb30BaHUSA
knea PUR, cHayana gencTBynTe aHarnorMyHo, Kak ornMcaHo
paHee ans onopoxHeHus kres EVA. Koroa pesepsyap
MOTHOCTBIO OMYCTEET, ero crieqyeTt 3anonHuTb kneem EVA
n HarpeTb go Temnepatypbl 190°C. Takke Heobxoanmo
3anycTUTb MexXaHM3M MnoJdayu Knesi, UCMomb3ys PYKOSTKY
A (Pvc. 14) co ckopocTbio 4 M/MWH B Te4YeHMe MpUMEPHO
10 MVMHYT. OTO rapaHTMpyeT, YTO BCE OCTaBLUMECS OCTaTKM
kness PUR B MexaHu3me pacTBOPSAIOTCA M CMELUMBAKOTCS C
HoBoun naptunen knes EVA. Mo ncredeHum yctaHOBMEHHOro
BPEMEHN MaLUNHY MOXHO OCTaHOBUTb, U OHa OyaeT rotoea K
cnepyoLlemMy ucnonb3oBaHuio. MNpu BoO306HOBNEHMMN paboThl,
€CIn Bbl XOTUTE NPOAOITPKUTE OKAHTOBKY C MCMOMNb30BaHUEM
kness PUR, Harpente pesepByap go Temnepatypbl 50°C,
4YTOObI pa3MArYUTL 3aTBEPOEBLUMIA KITel. 3aTeM C MOMOLLBHO
Lwnatensa yganute pasmsardeHHbIN Kne ns pesepsyapa. [lyctom
pesepByap MOXHO CHOBa 3anofnHuTb kneem PUR nHarpetb oo
COOTBETCTBYOLEN TeMnepaTypbl (NpumepHo 150°C). 3atem
3anycTnTe MexaHu3M Mnofayvuv Kres, UCnosb3ys pyKoaTky A
(Pvic. 14) co ckopocTbto 4 M/MUH B TedeHue npumepHo 10
MUHYT, YTOObI y6EeaMTbCsl, YTO BCE OCTaBLUMECS OCTATKU KIes
EVA B MexaHu3Me pacTBOpSIOTCA U CMELLMBAOTCH C HOBOW
naptuen knes PUR.

8. HACTPOMKMW, BbINONHAEMBIE HA XONOOHOM
MALLUHE

8.1 PerynupoBka HanpaBnsitoLen onopbl

Ecnu ato He ObINO caenaHo npu pacnakoBke, YCTaHOBUTE
Hanpaenstowwyto onopy A (Puc. 7) Ha onopy B u 3akpenute
ee pydkon C. 3atrem npukpenute wandy B1 ¢ nomoupbto
npeaycMoTpeHHoro BuHTa (Puc. 7.1).

BbicoTy HanpasnstoLLen onopblAHEO6X04MMO OTPErynMpoBaTh
B COOTBETCTBUM C TONLMHOWN obpabatbiBaemon getanu D,
4yTOObI pacnpegenuTb M3ObLITOYHBINM Kpal. Vcnonb3yemas
KpoMKa MOXeT ObiTb Ha 3 MM 4 MM Bbllie MaHenu Ang
o6paboTkn. U3amepbTe KpOMKY 1 naHenb, YTobbl onpegenvTb
n30bITOK.

Y106kl yCTaHOBUTL NNAcTUHY B paboyee nonoxeHue, ocrnabbre
pyuky C n ycTaHOBUTE KPOMKY Ha HWXKHIOIO 4acTb METKU
"3" unun "4" B 3aBUCUMOCTM OT pasmepa KPOMKM U U30bITKa
OTHOCMUTENbHO NaHenu ans obpabotku (Puc. 7.1).

8.2 PerynupoBKa BbICOTbl KPOMKHU

Kpomka gomkHa ObiTb HAa 3 nnuM 4 MM BbllWe, 4YeMm
obpabaTtbiBaemasda aetanb. Obpexbre KpOMKY Ha 5 unu 6 cm
ONWHHee, YeM aeTanb, KOTOpY HeobxoaMMOo NPUKNEnTb.
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1. Bxoa KpoMku

Y7061 OTperynupoBaTh BbICOTY kpoMku A (Puc. 8) Ha Bxoae,
HeobxoOMMO OTperynuMpoBaTb BXOOHOW Hamnpasnswowmi B.
BcTtaBbTe kpomKy Mexay Hanpasnswowumn B. Ocnabbre
perynnpoBoYHyto pyyky C u oTperynupyite npwkum D go
BbICOTbI MCMOMNb3YEMON KPOMKW MO LUKare.

(Puc. 8) 2. Bbixo KpOMKM
YTo6bI OTperynupoBaTh BeICOTY KpoMKM A (Puc. 9) Ha Bbixoae,
YCTaHOBWTE KPOMKY, KaK MoKa3aHOo Ha pUCyHKe, 1 3adhmKeupyTe
nonoxexwue py4vkon C (Puc. 9.1).

8.3 HacTtpoika Ha TonwmnHy KpOMOYHOro Matepuana.

[na npaBubHOro HaHeCeHUs Knes-pacnnasa Ha KPOMOYHbIN
mMaTepuan HeobxoAMMO BbINOMHWUTL HacTponky A (Puc.
10) NONOXEeHWS NPWKUMHOWM NNacTUHbI, B 3aBUCUMOCTU OT
TOMNLMHBI UICMOMb3YeMOro KPOMOYHOIro MaTepuana, UCnorb3ys

(Puc. 9.1)
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(Puc. 14)

perynatop B. lNpu ncnonb3oBaHMM XECTKUX KPOMOYHbIX
maTtepuanos, Hanpumep, NBX 3 MM, moxeT notpeboBaTtbcs
oonbliee npwkumHoe ycunue. B aTom crnyvae vHAavkaTop
MOXET ObITb YCTAaHOBIEH B NonoxeHune 2 unu 2.5. Hukoraa He
yCTaHaBnMBawnTe 3Ha4eHne 60nbLuUe YeM TOSLLMHA KPOMOYHOTo
MaTepuana, Tak Kak, BeCbMa BEPOSTHO, YTO HaHECEHMWE Knes
B 3TOM cnydae OyOeT npoucxoouTb He MpaBUIlbHO W, Kak
pesynbraT, NPUBEAET K HU3KOMY KaueCTBY NPUKIENKU.

8.4 Hactpomka gns ob6paboTkm pgertanem ¢ TOpLOM, He
nepneHaUKYNAPHbIM NIOCKOCTU AeTanu.

YcTtaHoBuTe onopHyto nnowagky C (Puc. 11) B kpoHwTenH E
n 3akpenute mukcatopom F.

BbinonHWTE HaCTPOWKM MONoOXeHus ornopHomn nnowanku C
B COOTBETCTBMM C TONWMHOW AeTanu A U YrmOM HakroHa
obpabaTtbiBaemMol noBepxHocTW. [ns atoro ocsoboante
dpukcatop F v BUHT G npu NOMOLLM LLIECTUTPAHHOrO Krtoya B
N BbIMOMHWUTE HACTPOWKY BbICOTbI U yrna (max. OTKIIOHEHUe
oT nepneHankynsapHoctu 10°) onopHon nnowankm C, Takmm
06pasom, 4TobbI Mexay NaHernb M OCHOBAaHNMEM UHCTPYMEHTA
H 6bin 3a30p 1,5 — 2 Mm. [Mpu BbINOMHEHUN HACTPOWKN He
UCMOMNb3yM1Te LKAy, T.K. OHa NPUMEHSIETCS TOMNBKO ANdA AeTanemn
C NepnenankynapHsIM obpabaTsiBaeMbIM TOPLIOM.

& [na BbINONHEHMA OaHHOro BuAa paboT BaxHO

He 3anofnHATb KMeeBYl BaHHY MOMHOCTbIO
(pekomeHayeTcs 3anonHeHne Ha NOMNOBUHY), T.K. 3TO
MOXET MPUBECTU K BbIFIMBAHWIO KNES U HAHECEHUIO
Henonpasnmoro ywiepba.

9. HACTPOWKMW, BbINONMHAEMbIE MPU
PACIIJTABJIIEHHOM KIEE

9.1 YnpaBneHue TONWWHON HAHOCUMOIO KIleeBOro cros
TonwmMHa HaHOCKMMOrO KIeEeBOro CIosA perynupyeTtcs npu
nomowm pykosiTkn A (Puc. 15). PerynupoBka ocyLiecTBnsaeTcs
cnegywoLwmm obpasom:

Mpu pasorpeBe MalMHbI OO 3agaHHOW TemnepaTtypbl U
pacnnaeneHny knes MawuHa nogaeT OBONHOW 3BYKOBOW
curHan. 3atem, NoBepHUTE PYKOATKY YPaBIeHNss CKOPOCTbIO
nogaun A (Puc. 14) B nonoxeHue «6». lNpu atom
KneeHaHocaWwm Ban OygeT BpawaTtbCs C MaKCUMarbHOW
CKOPOCTbIO.

YTo6bl NPOBEPUTb, YTO KONMMYECTBO Kilesi, HAHECEHHOIo Ha
KPOMKY, MpaBuIibHOE, NOArOTOBLTE MOMOCKY KPOMKW ATTMHOW
okorno 1 metpa. [NNoBepHUTE py4dKy peryrnmpoBKM NOTOKa Krnes
A (Puc. 15) no yacoBoW cTpernke o ynopa B MONIOXEHNE «-»
(MMHMManbHBLIN NOTOK).

MawunHa HacTpoeHa Ha 3aBofe AN HaHeceHus Knes Ha
KPOMKY BbICOTOM 23 MM U TOMNLUMUHOM 1-2 MM, YTO COOTBETCTBYET
perynupoBke «1» - «2». [Ng KPOMKU TOW Xe BbICOTbI U
ToNnwmHbl 0,4 MM yMeHbLUUTE nodady Knes A0 MNOroXeHUs
«0». Ons KpoMku Gonblen BbICOThI (Hanpumep, 45 mm)
yBenuysTe NoToK Knest Ao nonoxeHus «3» (Puc. 15). B atom
cny4yae Heobxoanmo, 4Tobbl pesepByap Obi MOMHLIM, YTOObI
obecneunTb 4OCTATOYHYIO NoAaYy Kresl.
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A (Puc. 15) npu ocTbiBLWIEN KNEEBOW BaHHE.
Mpuctynatb K NpoBeOeHUI0 HaCTPOWMKUM MOXHO:

& 3anpellaeTca BpallaTb perynatop nogayn knes
Mocne ABykpaTHOro 3BYKOBOIO CUrHana.

9.2 YnpaBneHue ckopocTbi npukneumBaHus. (TOJNIbKO
Ansa MOOENN PEB250)

CKOpPOCTb MPUKMNENKN M3MEHSIETCA MPOCTbIM MOBOPOTOM
perynatopa B npouecce paboTbl. [1ns n3mMeHeHMs CKOpoCcTu
npuKnenBaHus He TpebyeTcs ocTaHaBNUBATb MaLLWHY.

[nsi UamMeHeHMs1 CKOPOCTM HEOOXOAMMO NOBEPHYTb PYKOSITKY A
(Pvic. 14) po coBmelleHus ykasatens C (Puc. 14) c yucnoBbiM
3HauYeHneM TpebyemMoii ckopocTu npukrnenBanHus. CKkopocTb
yKka3aHa B M/MWH, (2-4-5-6).

MakcumanbHas CKOpoCTb pekomeHayeTcs Ans obpaboTku
npsAMbIX AeTanert ¢ NpMMEHEHMEM KPOMOYHOro martepuna
Marnon wupuHbl. MUHMManbHasi CKOPOCTb PEKOMEHAYeTCs
ANsi NPUKINENKM KPOMOYHOTO Matepuana Ha KpUBOSNUHENHbIE
AeTanu ¢ ManbiMM paguycamy KpuBM3HbI U Npu pabote ¢
LUIMPOKMMM KPOMOYHBIMW MaTepuanamu.

CHSATME KPbILWKU KIleeBOM BaHHbI.

OtBepHuTeE pyukyA(Puc. 12) Ha Tpn 060poTa, NoAanTe KpbILLKY
Bnepen Ao ee pa3bnokMpoBaHust N NOAHUMUTE KPbILIKY Ans
ee yganenus (Puc. 13).

[laHHasi onepauusi MOXET BbIMOSHATLCA TONbKO
Ha pa3orpeToli MallvHe C pacriiaBeHHbIM KIieem
pacnnaBom.

(Punc. 12)

(Puc. 13)

126 - PEB250 EVOLUTION



(Pwuc. 26)

(Puc. 16-3)

10. SKCMNYATALUA MALLUUHBbI

10.1 HaHeceHune KpomMoOYHOro matepuana

Ob6patnte BHMMaHMe Ha cobniogeHne npaBuil TEXHUKU
BesonacHocCTu.

HaHeceHwne kKpoMoYHOro MaTepuana JormMKHO OCYLLECTBNATLCS
no yacosown cTtpernke (Puc. 26).

Mpn NOAKMNOYEHMN MaLUUHBLI K MUTAIOLEN 3MEKTPOCETU Ha
akpaHe F (Puc. 16-3) BrbicBeTuTcs Hagnuck «OFF», a Ha
HWkHeM 3kpaHe E (Pwuc. 16-3) BbicBeTutca «F100», 4TO
o3HavyaeT 3anyck nporpaMmbl. 10 UCTEYEHMIO HECKOMbKUX
CEeKyH[, 9KpaHbl OTKIo4aTcs.

Bkntounte ocHoBHOM Bblknoyatens A (Puc. 16-3), npu atom
Ha akpaHe F oTobpasutcs peanbHas TemnepaTtypa Knes B
KrneeBoW BaHHe, Ha 3kpaHe E oTobpa3uTcs 3agaHHas (paboyast)
Temneparypa. Mugukatop B 3aroputcs 6enbiv LBETOM, yKa3sbiBast
Ha To, YTO MalumHa BkntodeHa (ON), a nHgmkaTop H — 3eneHbim,
YTO O3HAYaEeT BKIHOYEHNE HarpeBaTENbHbIX SITIEMEHTOB.

YcTaHoBUTE 3HadeHue pabodyelt Temnepartypbl, UCMOMb3ys
kHorkn C n D (Puc. 16-3). YkazaHHasa Temnepatypa AormkHa
HaxoauTbca B guanasoHe oT 120°C (248°F) mo 200°C
(392°F), B 3aBMCMMOCTM OT XapaKTEPUCTMK UCMONb3yEMOro
knes-pacnnasa. (CM. TexHMYecKue XxapakTepucTukum wu
pekoMeHAaunv Npov3BOaUTENS Knes-pacnnasa).

Mpun goctmxkeHun Ha gucnnee F temnepatypbl 115°C (239°F)
nocrne 10 cekyHa, 3aroputca 3eneHbii LED nHgmkaTtop | (Puc.
16-3), 4TO 03Ha4YaeT roTOBHOCTL K 3anyCKy ABUraTensi CUCTeMbI
nogaym KPOMOYHOro MaTepuana v CUCTEMbI HaHECEHWS Knes-
pacnnasa, ucrnonb3dys pykoatky A (Puc. 14). lNoeepHute
PYKOATKY MO 4acOBOW CTperike, YBENMYeHue 4YMUCIIOBOro
3HaYeHUs COOTBETCTBYET YBENMYEHUI0 CKOPOCTWU Mogayu.
Yncnosoe 3Ha4YeHne COOTBETCTBYET CKOPOCTU MPUKNENKU B
M/MVH.

Mpu poctwkeHnn Temnepatypbl, Ha 5°C (41°F) meHbLie
3afjaHHOWN Bbl YCrblWNTEe OBOWHOW 3BYKOBOW CUrHan,
n 3aroputca 3eneHoin LED wungukatop G (Puc. 16-3),
ob603HavalLWmMn roToBHOCTb MawuHbl K pabote. dasa
pasorpesa 3aiMeT He MeHee 5 - 8 MUHYT, B 3aBUCMMOCTU OT
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(Puc. 12)

(Pwuc. 27)

(Puc. 14)
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YCTaHOBMEHHON TemnepaTypbl, TeMNepaTypbl OKpyXaroLlen
cpefbl, COCTOSAHUA U KONU4YecTBa Knesd-pacnnaea.

[No oKOHYaHWKM yka3aHHOTO Neproaa Bbl MoxeTe obpabaTbiBaTh
TOMbLKO KOPOTKME AeTanu.

[nsi obpaboTkn GonbliMX OeTanen Unu cepun petanen
HeoOXoaMMO [OXOAaTbCH NOMTHOMO pacniaBneHnst BCEro Krnes
B kneeBov BaHHe, npuMmepHOo 20 MUHYT. (INpoBepKy roTOBHOCTH
Knesik paboTe NpoBOOAT BU3yallbHO, OTKPbIB KPbILLKY KIIEEBOW
BaHHbI (Puc. 12)).

I'Ipe/:l, Ha4Yanom pa6OTbI y6e,u,v|Ter B TOM, 4YTO BCe
HaCTpoe4yHble onepauunn, onncaHHbie B M.M. 8un9
ObINM BbIMOSTHEHBI.

3arem, ycTtaHoBUTe onopHyto nrowaaky A (Puc. 27) Ha
obpabartbiBaemyto getanb B (Puc. 27) n HagBnHbTE MaLMHY
Ha geTanb TakMuMm obpa3om, 4ToObI MpMKaTbiBaOLWMIA ponnk C
(Pwvc. 27) 6bin pagom ¢ geTanblo, HO He Kacarncs ee.
YoepxuBasi MalluMHy Ha AeTanu npasBov PyKoW, nogamnTe
KPOMOYHbIV MaTepuan yepes Hanpasnswowwme E (Puc. 27)
0o ero 3axsata ponukoM F (Puc. 27). KpomouHbIn matepuan
OyLeT nogaBaTbCst aBTOMATUYECKM K MPUKaTbIBaOLLEMY POSNKY
C (Puc. 27).

Korga kpaw KpoMOYHOro MaTepuana nossBUTCA MeXay AeTanbto
1 npukaTeiBaowmum ponukom C (Puc. 27) cosgante npunyck,
NpUBIM3NTENBHO 2 CM, OTHOCUTENBHO Kpasi AeTanm v npyuxMmTe
npukaTtbiBawowmn ponvk C k getanu (Puc. 26); KpOMOYHbIV
maTepvan OygeT npukneeH M BpallaTenbHOe ABWXKEeHue
MpYKaTbIBAKOLLEro pornmkKa OCyLLEeCTBUT NOCrnedoBaTenbHY0
MU paBHOMEPHYIO Mogadvy MawwuHbl Brnepeg (Puc. 26), co
CKOPOCTbI0 OT 2 A0 6 MeTpoB B MUHYTY. CKOpPOCTb nogauu
BblbupaeTcsa npy nomoLum pykoatknA (Puc. 14) B 3aBucumoctu
OT CNOXHOCTW reomeTpum obpabaTbiBaeMon gertanu.
BbibpaHHasi CKOpOCTb MpPUKNENKM OTOBpakaeTcsa XenTbiM
usetom cooTetcTBytowmm LED nHgukatopom D (Puc. 14).
He nbiTaiitech aBuratecs 6bicTpee, obecneysre paBHOMEPHbIN
NPWXMM ponvKa K 4eTanu 1 No3BosisTe MallnHe OBUratbCs C
3a[aHHON CKOPOCTbIO.

Mpw 3acTpeBaHMM KPOMOYHOTO MaTepurarna OH I0SKeH
ObITb yOaneH B HaNpaBneHnn ero NogayM B MalluHe.
Hukorga He nbiTaWTecb MPOABUHYTb KPOMOYHbIN
martepuan B 00paTHOM HamnpasneHUN, T.K. 3TO MOXET
NPUBECTM K 3arpsi3HEHNIO NMPWKUMHOIO U NnogaroLLero
ponvkoB kneem. (B cnyyae ecnu aTo npowv3oLuno,
obpatuteck kpasgeny 12 «OuncTka n obcnyxmBaHme).

Mepen Hayanom paboTbl Mbl peKOMeHAYEeM BbINOMHUTL
HECKOMbKO TECTOBbIX MPUKNEWBaAHUW ANA NONyyYeHusd
HeobXoaMMbIX HaBbIKOB Ucnonb3oBaHns PEB250.
PerynspHo npoBepsanTe KOMMYECTBO Kfes U MOMOMHANTE
KIEeEeBYIO BaHHY.

dnemMeHTbl ynpaBlieHUss U UHAMKaTOpbl Ha naHenwu
ynpaeneHus (Puc. 16-3)

A - OCHOBHOW BbIKNtOYaTernb.

BHewHsa anekTpoceTb MOAKIMIOYEHa, Korda BKI4vaTtenb
HaxoguTca B nonoxeHun ON M OTKMYeHa B MOMOXEHWUU
OFF. Kpome Toro, KpaTkOBpEMEHHOE HaxaTue MpUBOOUT K
oTobpaKeHuo NpeaynpexaeHn n owmobok. lNpogomkuTensHoe
HaxaTtue (bonee 2x cekyHA,) NpuBEAET K OTKIMOYEHNIO MaLLUWHBI,
npu 3TOM Ha 3kpaHe F otobpasntca coobuieHne OFF.



(Puc. 16-3)

(Puc. 16b)

B - LED wHpukatop 6enbin. WHAnkaTop 3aropaeTcsd npwu
BKIMHOYEHWUN MaLLUHbBI - OCHOBHOM BbIKtOYaTerb B nonoxeHun ON.
C - KHomMka yMeHbLUeHUsl yCcTaHaBMMBaeMOW TeMNepaTypsbl.
Ha>xaTne Ha KHONKY NP1BOANT K CHUXXEHWIO yCTaHaBNMBaeMOon
TemnepaTypbl.

D - KHomka yBenunyeHus ycTaHaBMvMBaeMOW TEMNepaTypsbl.
HaxaTne Ha KHOMKY NPUBOAMT KYBENMYEHNIO YCTaHABNMBaEMOMN
TemnepaTtypsl.

E - BbibpaHHaa TemnepaTypa. Ha gaHHoOm pgucnnee
oTobpakaeTcs ycTaHoBrneHHasi (paboyas) Temnepartypa.
Takke Ha 3TOM gucnnee oTobpaxatTcs COOOLLEHUSI CUCTEMBI
6e30MacHOCTN M OCHOBHbIE NPeaynpeXaeHus.

F - 3HauyeHne TemnepaTypbl B kneesor BaHHe. OTobpaxaeT
peanbHylo TemnepaTypy Knes B KaXdbli MOMEHT BPEMEHM.
G - LED nHgmkaTtop rotoBHOCTM K paboTe (3eneHbin). JaHHbINA
LED wHOukaTtop ocTaeTcsi BbIKMIOYEHHbIM B MpoLuecce
pasorpeBa kriesl. Korga Temnepartypa, ykasaHHasi Ha Tabno
F, 6yneT meHblue 3agaHHoW Temnepatypbl Ha 5°C (41°F),
pasgactca ABYKpaTHbIA 3ByKOBOMW curHan u 3aroputca LED
MHAOMKATOP, NOKa3blBasi FOTOBHOCTL K paboTe.

H - LED nHgukaTop (3eneHbiin). YkasbiBaeT Ha Nepruognyeckyto
paboTy HarpeBaTenbHbIX 3MEMEHTOB AN NoAAepXaHus
3agaHHon Temnepatypbl. LED nngnkaTop 3aropaetcs, korga
HarpeBaTernbHble 3feMeHTbl NOA Harpy3KoWn.

| - LED wHamkaTop (3eneHbin). YkasblBaeT Ha FOTOBHOCTb K
Mycky OBuratens aBTonodaqnm U HaHEeCeHusl Knesi, T.e. Knew
Ha4an NpPoxoauTb Yepes KneeHaHocsAwmn Ban. LED nHankaTtop
3aropaeTcsi Npu ZoCTKeHn kneem temnepatypbl 110°C (230°F).
J - LED vHaukaTOpbl (KenTbl) yKkasblBaloT BblOpaHHYHO
ckopocTb nogayun. Npun nameHeHnn paboyen CKOpOCTU ee
3HayeHune oTobpasunTcs cooTBeTcTByOWMUM LED nHankatopom.
K - LED nHgukatop (KpacHbIin) yka3biBaeT Ha BbIXOA U3 CTPOSt
npegoxpanutens K (Puc. 16-3).

Mi3aMeHeHMe wkanbl cuctembl namepenun °C — °F: [ns
N3MeHeHus1 TemnepaTtypHow wkanbl ¢ °C Ha ° F unmn Haobopor,
Npuv NOAKMIOYEHHOW K CETU MaLLVHE yaepXuBanTe HaxaTbIMy
kHorku C n D (Puc. 16-3). CmeHa wkanbl 6yaeT nponcxoanTtb
KaXKabl pa3 nNpu BbINOMHEHUW YKa3aHHOW onepaumu.

10.2 BbiTsIXKKa

KpoMKOOBNMUOBOYHBIN CTAHOK OCHALEH BbITS)XHbIM
naTpybKoM, KKOTOPOMY MOXXHO MOAKITHOUUTL BbITSXKHOW LUIAHT C
coeaunHuTtenamm (Ref. 8299567) ansa noboro neinecoca Virutex.
[nsa 9Toro CHUMUTE 3aLUUTHYHO KPbILWKY W BCTaBbTE LUMAAHT C
coeguHUTENEM B BbITSHKHOW NaTpyBoK KpOMKOOBNNLIOBOYHOIO
ctaHka (Puc. 16b).

MepbI npeaoCcTOPOXXHOCTU MPU UCNONTb30BaHUU
kneeB PUR n EVA:

@ Kneun PUR moryT cogepxaTtb pa3nuyHbie BUAbI
M30oLMaHaToOB, HEKOTOPbI€ U3 KOTOPbIX MOryT
ObITb TOKCUYHBLIMM.

YT10ObI NpeaoTBpaTUTb BO3MOXHbIE PUCKM
AN 300pOBbSA, crieayuTe cnegylowWwmm Mepam
NpeaoCTOPOXHOCTU:

- OBecneysTe XOPOLUYHO BEHTUMSAUMIO HA paboyeM MecTe.

- VicnonbaynTe cpeacTtea 3awuTbl OpraHoB AblXaHus.

- Ecnu wncnonbayete kneun PUR, nogkniouuTe CTaHOK K
BbITSXKHOW cucTeme.

- Cobniopgante HauuoHamnbHble HOPMbI U CrieayuTe
pekoMeHAaumaM 1 NpeaynpexaeHnsM npon3BoanTenst Knes.
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AO1

50hr.

A02 ()
ao3 (V) @

(Pwuc. 17)

(Puc. 16-3)

(Puc. 16c)
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10.3 Coo6LeHNA cucTeMbl CaMoOANarHOCTUKU
er1:MpeBbiWweHWe NMMUTa MaKCUMaribHOM TemnepaTypbl:
MawunHa ocHaweHa cucTemoun, npefoTBpallaroLen
npeBbllleHNEe MaKkCMManbHO AOMYCTUMOIO 3HAYeHMUs
TemnepaTtypbl 220°C (428°F). Ecnu 3To npon3oLuno, Ha aKkpaH
BblgaeTca coobuleHne «erl». Ecny owwubka noeTopsAeTcs
HeobX04MMO OCTaHOBMUTL PaboTy M oBPaTUTLCS B TEXHUYECKUIA
LEHTP AN PEMOHTa MaLLUVHBI.

er2: MeaneHHbIN HarpeB knes: [NpuymMHOW OoTOBpPaxeHUs
OaHHOW OWNOKM CRY>XUT OTKIIOHEHWE Bpemsi pa3orpesa oOT
pac4eTHOro, YTo MOXET ObiTb BbI3BAHO BbIXOAOM M3 CTPOS
HarpeBaTenbHoOro anemeHta. Ecnn owunbka noeTOpsAeTcs
HeoBX0AMMO OCTaHOBUTL paboTy M obpaTUTLCSH B TEXHUYECKUA
LEHTp AN peMOHTa MaLlUUHbI.

er3: Het gaHHbIX 0o TemnepaTtype: [JaHHas owunbka
oTobpaxkaeTcs NPy HEBO3MOXXHOCTU NOMyYeHNsi nHdopMaLmm
0 Temnepartype knesi. BO3MOXHON NPUYMHON MOXET ObiTb
o6pbIB Lleny gatymka Unm ero Bbixog U3 ctpos. Ecnu owmbka
noBTOPSAETCH HEOOXOAMMO OCTaHOBUTL PaboTy 1 0OpaTUTLCH
B TEXHWYECKMI LEHTP A9 PEMOHTa MaLLVHBbI.

A01: [JaHHOe coobLleHne BblaaeTcs no uctedeHuto 50 yacos
paboTbl MawwmHbl. MNMuktorpammel A u B (Puc. 17) ykasbiBatoT
Ha HeOBXOAMMOCTb 0BLLEN O4YNCTKM MaLUNHBLI M TEXHUYECKOTO
o6CcnyXMBaHMs NOABMXKHbBIX YaCTEN.

A02: [1aHHoe coobLleHne BblaaeTcs no uctedeHnto 100 yacos
paboTbl MawwuHbl. MNMuktorpammel C n D (Puc. 17) ykasbiBatoT
Ha HeoOX0AMMOCTb OBLLEN OYNCTKM U OYNCTKM KIEEBOW BaHHbI
MaLLMWHBI.

A03: YkasbiBaeT obLiee BpeMsi paboTbl MalLMHbI B Yacax u
MUHyTax. [rs1 oTOGparkeHUst MaLLIMHHOIO BPEMEHM B NMONOXEHUN
OFF HaxmuTe oaHy 13 kHonok C unn D (Puc. 16-3). MuHyThI
oTobpaxkatoTcs Ha akpaHe E u yackl Ha akpaHe F (Puc. 16-3).
ABTOMaTM4Yeckoe OTKno4veHue: MalwunHa aBTOMaTUYECKU
OTKIOUUTCSA MO UCTEYEHMIO ABYX YaCOB HENMpepbIBHOM paboThI.
Mpn HeOBX0oUMOCTM NPOJOIMKUTL PaboTy NPOCTO BKMAOUYUTE
MaLUWHYy CHOBA.

Cbpoc yBegomneHun: [ns cbpoca Bcex yBeAOMIIEHUN
CUCTEMbI CaMOAMArHOCTUKU KPaTKOBPEMEHHO HaXMuTe
OCHOBHOW BblIkntovaTerns A (Puc. 16-3) oguH pas.

11. CTALULMOHAPHOE MNCIMOJIb3OBAHUE

Bawa pyyHas KpoMKOOGMMUOBOYHAs MallMHa MOXeT ObITb
npeobpa3oBaHa B HACTOMbHbIA KPOMKOOBTMLIOBOYHbIA CTAHOK
C KrieeBoW BaHHOW MpK MCMonb3oBaHuMM ocHoBaHus MEB250
(mononHuTEnbHas KoMMneKkTaums).

YcraHoBute PEB250 B cTOMe, Npocto BCTaBUMB MalUvHY B
Hero, 1 3acpmkcupynTe 3mMsa BUHTaMU, BXOAALLMMU B KOMMNEKT
NnocTaBKMu.

Crton MEB250 ocHalleH NpuXMMHBIM POSTMKOM; BbIABWXHBIM
pacLumpuTenemM C BO3MOXXHOCTbIO BblABMkeHUS 40 500 MM Y CbeMHbIV
GOKOBOM NPUXUM AN 0ONMLIOBKY NPSIMOSIMHENHBIX AeTanen.

C [aHHbIM JOOCHaLleHMEM Bbl MOXETe MPOCTO M yAOOHO
006nMuUoBbIBaTL NPSIMOMNMHEVHBIE AEeTanu, a Takke ManeHbkme
OeTanv Kpyrrnon opmbl MM NEPEMEHHON KPUBU3HBI Ha paboyem
cTore, T.e. nepemeLlas getanbs OTHOCMTENBHO MaLLWHBI.

Mpu nomoLum yctaHoBo4Horo wabnoHa C (Puc. 16c¢), Bbl Takke
MoxeTe Npeobpas3oBaTh BaLLly py4HY KPOMKOOBNULIOBOYHYIO
MaLLMWHyY B CTaLMOHAPHYI0 MCMNONb3ys Ball COBCTBEHHBIN CTON.



12. OYUCTKA N OBCINTYKUBAHUE

NpepnoxpaHutenb: MawwnHa nocTaBndeTca ¢
npepoxpaHuTtenem C (Puc. 24). B cnyyae Bbixoga ero us
CTPOSi, 3aMeHWTe NOBPEXAEHHbIV NPeAOXpaHNTENb Ha HOBbIN,
COOTBETCTBYHOLNA CMeAylLNM XapakTepucTukam: Tum
npepoxpanuntens F, 4A npn 230B, nnn 8A npu 110B.
CucteMa kneeHaHeceHUsl, BKIIOYAs KIEeBYl BaHHY U
OCHOBaHuWe, No KOTOPOMY MnepemellaeTcs KPOMOYHbLIN
mMaTepuarn, MMeeT cneumanoHoe TednoHOBOE MOKPLITHE,
genatouiee o4nCTKy npoctom u Bbictpon. Hukorga He
ncnonb3ynTe MeTannmyeckne unu abpasvBHblie MaTepuanbl
MpU OYMCTKE MAaLUUHBI, TaK Kak 3TO MOBPEAMT 3aliMTHOe
NoKpbITHE.

Nanuwku knes AOMXKHbI yaanaTbcs no mepe
HeobxogMmMoCTH.

Mepen BbINOMHEHWEM MOObLIX HUXKEOMUCaHHbIX
paboTt ybeguTtecb B TOM, YTO MalLMHaA OTKITHOYEHa
OT 3MEKTPOCETM U MOMHOCTbLIO OCTbINa.

OrpaHuunTenb NONOXeHUA KPOMOYHOro matepuana A un
HanpaBnswwme ctepxHu B (Puc. 25): Ypanute octaTtkm
Krnes TPSINKOW C MCNOMb30BaHWEM pacTBOPUTENS.
CunukoHoBble ponukn A u B (Puc. 24): Ouuctute Tpsinkom ¢
NCMoNb30BaHNEM PacTBOPUTENS.

HanpaBnsawwaa C (Puc. 25): Yganute octatkm knes
AepeBsiHHbIM LInaTenem.

HwxxHas kpbiwka D (Puc. 25): CHumuTe KpbiwKky D (Puc. 25)
W yganuTe Hanunwum Kknewm.

BbixoaHas nnowaaka F (Puc. 25): Yoanute octatku knes
AepeBsiHHbIM LnaTenem.

Be3 ocobbIx NpUYMH HET HEOBXOOMMOCTU yaansATb OCTaTKu
Knesi U3 Kreesown BaHHbI.

Mpn Bo306HOBNEHMM paboTbl OCTaATKM KIes NOBTOPHO
pacnnaesaTtcs. B crnyyae HeobBXoguMMOCTM OYUCTKU KIeeBon
BaHHbl MUCMOMb3yNTE AEpeBAHHbIN LWnaTenb, 3anpeLllaeTcs
MCnorb3oBaHWe MeTannMyecknx NpeameTos.
[nanogaepXaHnsMaLLHbIBYMCTOMCOCTOSHUMMMUHUMUN3ALIMA
paboT Mo OYMCTKE NCNOMNb3YNTE aHTUaAre3MOHHYI0 a3po30rb
Virutex, He cogepxawyto cunukoHa - CANTSPRAY.
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12.1 OumncTKa npmxmMma KpomoyHoro matepuanaA (Puc. 18)
Mpun HeobxoammocTn ouncTkm npmxmmaA (Puc. 18-1), ynanute
BUHT B (Puc. 18-1) npm nomoLuwm cepaucHoro kntoda C. MotaHuTte
Npwx1MMm KpoMovHoro matepuanaA (Puc. 18-2) oo ero Beixoga
n3 ctonopos D (Puc. 18-2). CasuHbTe npmknm A Bnpaso (Puc.
18-2) n usenekute ero (Puc. 18-3). MNMponssegute O4UCTKY
NPWXKXUMHOWM MfacTWHbl. YCTaHOBMTE MNAacTMHY Ha MecTo,
BbIMOSIHMB Onepaumu B 0bpaTHOM nocneaoBaTenbHOCTY.

(Puc. 18-2)

(Puc. 18-3)
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12.2 OumncTtka npvxkumHoro ponuka A (Puc. 19)
OtBepHuUTe BUHTBEI D (Puc. 19) npy nomowm cepBUCHOrO
kntoya E, otBepHuTe dounkcatop C u yganute Kpbiwky B (Puc.
19) A (Puc. 20).

MpaBon pykon HaxxmuTe Ha XBOCTOBUK npwxumma A (Puc. 21),
npu 3TOM NeBOn pykon usenekmnte ocb B (Puc. 21) u ponuk
C. Ounctute ponukK 1 ycTaHOBUTE €ro Ha MeCTO, BbINOMNHWB
BblLLIeyKa3aHHble onepauny B obpaTHOM nopsigke.

(Puc. 19)
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(Puc. 22)

(Puc. 23)
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13. OCHACTKA ANA UCIMOJIb3OBAHUA MALLUHDbI C
NMPUMEHEHUEM NOABECA

MawwwrHa noctaenseTcs c NpMcnocobneHnemM aAns sakpenneHns
ee Ha noaBece. [1aHHbIV KpOHLUTENH 3aKpennsieTcs B LeHTpe
TskecTn A (Puc. 23) malwmHbl cnegyowmum obpasom:

HasepHute raniky B (Puc. 22) Ha pacctosHum ~ 10 mm C
NPOTUBOMNONOXHOIO Kombuy A (Puc. 22) KoHLa KpOHLWITENHA.
3aBepHUTE KPOHLLUTENH C rarikon B nocagodHoe mecto C (Puc.
22) o ynopararikon B ocHoBaHue A (Puc. 23), 3atem, 3aTaHuTe
KPOHLUTENH, UCMOMb3ys raeyHbIN Koy 8 MMm.

Tenepb Bbl MOXeTe 3aKpenuTb WHCTPYMEHT Ha nogBeece,
NCMOMb3ysi KOMbLIO KPOHLUTENHA.

14. YPOBEHb LUYMA 1 BUBPALIMU

YpoBeHb WyMa 1 Bubpaumm gaHHOW MaluuHbl Obln n3amepeH
B cooTBeTcTBUM ¢ EBponenckum ctaHgaptom EN 60745-1 n
CMNY>XWUT OCHOBaHMEM ANsi CPaBHEHUSA C APYTUMU MaLLUMHaMMU
aHanorM4Horo NPUMeEHEHNSI.

15. TFAPAHTUAHBIE OBA3ATENIBCTBA

Bce mawwuHbl VIRUTEX umetoT rapaHtuio 12 mecsiueB c
MOMEHTaNPOAaXW, UCKINO4aA NioOble MOBPEXAEHNS BbI3BaHHbIE
HapylweHneM MpaBuil 3Kkcnnyatauuu, UCMNOMNb30BaHUEM
He MO Ha3Ha4yeHu, a TakkKe HOpMalnbHbIM W3HOCOM
MaLwmHbl. Bce peMoHTHble paboTbl AOMKHBI BbIMOMHATLCH
cneuunanmsmpoBaHHbIM cepBucHbIM LeHTpom VIRUTEX.

16. NEPEPABOTKA 3NTEKTPOOBOPYOBAHUA

Huvikorga He yTnnnsupymTe anekTpoobopynoBaHue ¢ ObIToBbIMU
otxogamu. OB6opynoBaHMe, OCHACTKa M ynakoBKa LOSDKHbI
nogsepratbca nepepaboTke, MMHMMU3MpyOLWen noboe
oTpuuaTenbHOe BO3L4ENCTBME HA OKPYXaloLyl cpeay.
YTunusauuio Heobxoammo Npou3BOAUTbL B COOTBETCTBUM C
npasunamv, 4eNCcTBYOLWNMI B Ballen CTpaHe.

Onsa cTpaH, Bxoaawmx B EBponenckuit Coro3 n cTpaH ¢
CUCTEeMOM CeNleKTUBHOro céopa oTxonoB:

Ecnun HwxenprBeLeHHbIN CMMBON YKasaH Ha NpogykTe Wnu
B COMNPOBOXAAWLLen AOKYyMEHTauuu, B KOHLe Cpoka ero
NCMONb30BaHNs 3anpeLlaeTcs yTunusauuns 4aHHoro nusaenums
COBMECTHO C ObITOBBIMU OTXO4AMM.

B cooteetctBun ¢ EBponenckon Adupektuson 2002/96/
EC, nonb3oBatenb MOXeT YyTOYHUTb y npoAaBua Wnu
COOTBETCTBYHOLMX MECTHbIX BRMacTel, rge M Kak MOXHO
YTUNN3npoBaThb faHHOe usgenve 6e3 Bpeaa Anst okpyxatoLemn
cpenbl € uenbto ero 6esonacHon nepepaboTku.

B cBs3M C NOCTOAHHBLIM yNny4dlleHMeM KayecTBa NpoayKuum
komnanust VIRUTEX ocTtaBnsieT 3a cobow npaBo BHECEHUS
N3MEHEHUA U KOMMMEKT MocTaBku 6e3 npenBapuTeErnbHOro
yBeOOMIEeHMS.



INSTRUKCJA OBSLUGI

POLSKI

Przeczytaj uwaznie niniejsza INSTRUKCJE OBSLUGI oraz zalaczonga OGOLNA INSTRUKCJE
BEZPIECZENSTWA zanim przystapisz do uzycia urzadzenia.

Upewnij sie, Zze zrozumiates wszystkie informacje w nich zawarte przed przystgpieniem do pracy z
urzadzeniem.

Nalezy zachowac obie instrukcje aby moéc z nich skorzysta¢ w przyszitosci.

1. ZASADY BEZPIECZENSTWA PRZY OBSLUDZE URZADZENIA

‘ & Nie stosowanie sie do ponizszych wskazéwek moze skutkowaé powaznymi urazami ciata.

* Nie dotykaj zadnych ruchomych czesci.

* Miej na wzgledzie to, ze urzgdzenie moze sie bardzo mocno nagrzac i spowodowaé poparzenie.

* Nie dotykaj gorgcych czesci.

» Podczas pracy, trzymaj urzgdzenie obiema rekoma.

* Nie odktadaj urzadzenia kiedy jest gorgce.

» Upewnij sie, ze zawsze masz wystarczajgcg ilos¢ kabla, i ze nic go nie blokuje podczas obstugi urzgdzenia.

» Odtgcz urzadzenie od zrédta zasilania przed przystgpieniem do jakichkolwiek ustawien, wymiany akcesoriéw lub
odtozeniem na miejsce sktadowania.

» Sprawdz kabel zasilania przed uruchomieniem urzadzenia.

* Nie naprawiaj urzadzenia ani nie wykonuj zadnych prac konserwujgcych, gdy jest ono gorgce.

* Nigdy nie korzystaj z urzadzenia w poblizu tatwopalnych lub wybuchowych materiatow.

* Nie pracuj w miejscach wilgotnych ani na deszczu.

* Urzagdzenia wytwarza opary.

» Zawsze pracuj w miejscach dobrze wentylowanych. Zaktadaj maske ochronng na twarz, jesli producent kleju tak
zaleca.

* Niezbedne jest przeczytanie i stosowanie sie do wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa przedstawionych przez
producenta kleju, ktéry zamierzasz zastosowac.
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2. DANE TECHNICZNE

2.1 OPIS OGOLNY URZADZENIA

Opisywane urzgdzenie zostato zaprojektowane iwyprodukowane
do oklejania prostych i zaokrgglonych ptyt o prostokatnych
krawedziach. Urzgdzenie moze tez okleja¢ krawedzie pod katem
w zakresie od 1° do 10°.

Najwazniejsze elementy w poszczegdinych modelach:

. Ustawialna prowadnica do wsuwania obrzeza
. Pokrywa zbiornika na klej

. Kontrola grubosci naktadanego kleju

. Prowadnica zalezna od grubosci ptyty

. Dzwignia do ustawiania prowadnicy

. Kontrola docisku obrzeza

. Wiacznik gtéwny

. Uchwyt do kontroli predkosci silnika

. Kontrola wyj$ciowa wysokos$ci obrzeza

10 . Wskaznik LED pokazujacy predko$¢ klejenia
11 . Przyciski kontroli temperatury

12 . Wskazniki temperatury i funkgji

13 . Funkcja z otwartym bezpiecznikiem

O©CoO~NOOOTPRWN -

2.2 DANE TECHNICZNE

NapIECIE......eueiiiiiiiiiee e 230V 50/60 Hz
120 V 60 Hz
MOC. . e 830 W
SilNIK. e 20 W
ZUZYCIE ENEIGiI..ueeeeeeiieieaeiiiiiiiiiieeeeeeae e 230V4A-110V8A
Wydajnos$¢ jednostki grzewcze........ 450 W + 180Wx2=810W
Grubos$eE plyty...coovvviiii, 10 do 62 mm
Minimalna $rednica wewnetrzna
otworu do oklejania..........cccooviiiiiiiiiiiie 50 mm
Minimalny promien wewnetrzny
(przy uzyciu Watka pomocniczego 5046764)............... 15
Grubos$C ObrzezZa........ccoueeeeiiciiiie e 0,4 do 3 mm
Nachylenie ptyty......cccoociiiii e max. 10 °
Kontrola predkosci
podawania obrzeza...........c....cc......... 2-4-5 oraz 6 m/min
Kontrola temperatury pracy................ 120°C-200°C / (248-°F)
Maksymalna temperatura do
bezpiecznego odciecia..........ccceveriiiiieiennnne 220°C (428°F)
Czas nagrzewania.........cccceeeiieeeeeeieeiiiiiiee e eeeeeeeans 5-10 min

Elektroniczna kontrola temperatury i predko$é pracy kontro-
lowana za pomocg mikroprocesora

Pojemnos¢ zbiornika na Kklej.......ccooooviiiiiininnnn. 230 cc
Kabel zasilania..............coooiiiii i 5 m
WaGE. e 9,2kg
PoziomstategonapieciaakustycznegoA........................ <80dBA
Margines poziomu napiecia akustycznego............... K=3dbA
Stosuj stuchawki ochronne!

Poziom wibracji.........ccccccevveiiiieiiiie e a,: <2.5 m/s?
Margines poziomuwibragji.............ccooeveinininnens K:1.5m/s?



(Rys. 2)

(Rys. 3)

(Rys. 4)

3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE

W opakowaniu znajdujg sie nastepujgce elementy:

* Oklejarka reczna na klej termotopliwy

» Torebka zawierajgca 250 g kleju Virutex.

* Klucze serwisowe.

» Pierscien do zawieszania i tulejka, do podwieszania
urzadzenia (Rys. 22-23)

» Drewniana skrzynka wielokrotnego urzytku z metalowym
wspornikiem, do ktérej mozna przymocowac oklejarke.

* Instrukcje obstugi.

4. AKCESORIA OPCJONALNE

* MEB-250 stolik do oklejarki 5046525

* Gilotyna koncowek + podajnik na rolke obrzeza RC50T do
modelu MEB-250 5046266

» Opakowanie kleju (4 kg) 2599266

» Anty-adhezyjny “Cantspray” bez silikonu

* FR156N frezarka do fazowania obrzezy

» CA56G gtowica do frezarki

* Pneumatyczny system do zasysania, pochylny i obrotowy
SVN460 5046400

» SFV50 5045753 stanowisko z 2 podktadkami zasysajgcymi
» SFV150 5045833 stanowisko z 1 podktadkg zasysajacag

* AU93 przycinarka do obrzezy (max. 1 mm)

* RC21E gilotynka do koncowek obrzezy (max. 1 mm)

* RC221R gilotynka do koncowek obrzezy (max. 2 mm)

* RC321S gilotynka do koncoéwek obrzezy (max. 3 mm x25)

5. PAKOWANIE | TRANSPORT

Urzadzenie jest zapakowane w drewnianej skrzyni, ktorg
nalezy zachowac do transportowania oklejarki.

5.1 ODPAKOWYWANIE

Urzadzenie jest wewnatrz skrzyni i powinno byé wyjete w
nastepujgcy sposob:

* Zdejmij pokrywe gérng i zachowaj jg w bezpiecznym miejscu
do pdzniejszego uzycia.

» Odkre¢ 3 sruby B (Rys. 1) i zachowaj je do pdzniejszego
uzycia.

* Wyjmij urzadzenie B (Rys. 2) z pudetka A (Rys. 2).

» Obré¢ dzwignie A (Rys. 3), wyjmij prowadnice B (Rys. 3) i
zamontuj jg tak jak to pokazano (Rys. 4).
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» Upewnij sie, ze uchwyty Ai B (Rys. 5) sg ustawione réwno
na jednej linii.

» Zachowaj drewniang skrzynie oraz pokrywe do prze-
chowywania i transportowania oklejarki.

5.2 MONTAZ LADOWARKI

Umie$¢ tadowarke na ptycie maszyny, zabezpieczajgc jg
za pomocg dostarczonych $ruby A i pokretta B (Rys. 5b).
tadowarka umozliwia efektywne oklejanie krawedzi na
dtugosciach powyzej 500 mm, zapewniajgc prawidtowe
wprowadzenie krawedzi do linii oklejania.

(Rys. 5b)
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5.3 MONTAZ WALKA POMOCNICZEGO DO OKLEJA-
NIAPROMIENIWEWNETRZNYCHIWEWNETRZNYCH
NAROZNIKOW POD KATEM 90°

Watek pomocniczy jest fabrycznie zamontowany i
umozliwia oklejanie wewnetrznych naroznikow pod kgtem
90° (minimalny promien 18 mm).

Jesli konieczne jest jego demontaz i ponowny montaz,
zamocuj go zgodnie z ilustracjg. Wt6z koniec watu ro-
Iki w odpowiadajgcy mu otwér na plycie (Rys. 22). Po
umieszczeniu przystgp do mocowania, dokrecajgc srube
w nagwintowanym otworze (Rys. 23).

6. OKLEINIARKA PEB250 ZALECENIA PRZED PIER-
WSZYM UZYCIEM

Ponizej wyszczegdlniamy najwazniejsze zalecenia, ktore
nalezy wzigé pod uwage przy pracy z PEB250, a ktére dotyczg
formatek, obrzezy, kleju i temperatury pracy.

6.1 OBRZEZE | FORMATKI

» Krawedz ptyty, ktérg zamierzamy oklejaé musi byé pod
katem 90° do jej gornej powierzchni i musi by¢é wolna od
zanieczyszczeh. W przypadku ptyt z nachyleniem do 10°,
zapoznaj sie z rozdziatem 8.4 Ustawianie prowadnicy do
pozycji pochytej.

* Oklejana krawedz musi by¢ czysta od kurzu i mie¢ réwna,
gtadka powierzchnig, aby uzyskac¢ idealne wykonczenie po-
dczas oklejania ptyt cienkimi obrzezami.

* Oklejane elementy oraz obrzeza, ktérymizamierzamy okleja¢
muszg mie¢ temperature co najmniej 18°C (64°F).

» Zawsze wywieraj odpowiedni nacisk na oklejang krawedz,
aby uzyska¢ zadowalajacy efekt koricowy.

* Przy pracy z obrzezami sztywnymi (typu laminat), trzeba
wywieraé taki nacisk, aby pokona¢ naturalng sztywnosé¢
materiatu.

* Przy formatkach porowatych, nalezy zwiekszy¢ przeptyw kleju.

6.2 KLEJ

* W przypadku obrzezy sztywnych, zaleca sie obnizenie tem-
peratury ok 10%, nie nalezy zwiekszac¢ przeptywu kleju, gdyz
daje to wyniki odwrotne od zamierzonego i nie ma lepszej
jakosci oklejania.

» Upewnij sie, Ze masz wystarczajgcg ilos¢ calkowicie stopio-
nego kleju w zbiorniku aby zakonhczyé zaplanowang prace.
Jesli musisz doda¢ kleju do zbiornika, uruchom predkosé
oklejania okoto 5 minut wczesniej (patrz rozdziat 9.2 Kontrola
predkosci oklejania).

* Klej z czasem traci wtasciwosci klejace i oklejanie traci na
jakosci.

* Do oklejania obrzezy polecamy uzycie specjalnego kleju
Virutex (nr. 2599266), ktory stuzy do pracy z tymi modelami
oklejarek.

* Mozesz réwniez zastosowac, ktorys z ponizszych klejow,
zatwierdzonych do uzycia z oklejarkami przez Virutex:

- Rayt typ MA-6244

- Kleiberit 743.7

- Kleiberit VP9296/57

- Jowat 280.3

- Dorus KS224/2
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* Virutex gwarantuje, ze oklejarka bedzie pracowac poprawnie
tylko jesli stosowany bedzie jeden z polecanych klejow.

» Pokretto kontroli kleju B oraz pokrywka zbiornika na klej
A (Rys. 6) blokujg sie gdy urzadzenie ostyga. Nie obracaj
pokrettem ani nie podnos$ pokrywki dopdki oklejarka znowu
sie nie nagrzeje a klej sie nie stopi.

6.3 TEMPERATURY

Zalecane temperatury pracy:

* Przy obrzezu 0.4 mm z PCV lub ABS.............. 130°C
*Przy obrzezu 0.8 - 1.5 mm.....ccccccoooeiiiinnnnn, 140°C
*Przyobrzezu2 mm............ocociiiii, 150°C
*Przyobrzezu 3mm............coooiiiiiiii, 150°C

Z dostarczonym klejem Ref. 2599266.

6.4 ZALECENIA OGOLNE

* Trzymaj urzadzenie w pozycji pionowej podczas i po pracy.
* Przepuszczaj przez urzgdzenie probke obrzeza zanim
przystgpisz do oklejania tukéw wklestych lub wypuktych.

* Zbiornik na klej musi byé zamkniety i suchy.

* Klej wydziela opary gdy osiggnie swa roboczg temperature.
Upewnij sie, ze zagrozenie jest wyeliminowane poprzez
odpowiednig wentylacje miejsca pracy.

* Dbaj o czystos¢ urzgdzenia. Jesli oklejarka bedzie brudna,
uzyskasz niezadowalajgcg jakosc¢ oklejania.

6.5 WNIOSKI

Jakos¢ klejenia nie zalezy od iloSci kleju.

Trzeba mie¢ zawsze pod uwaga porowatos¢ materiatu,
sztywnosc¢ obrzeza, gestosc kleju i temperature pracy.

Im bardziej porowaty materiat, tym wiecej kleju.

Im mniej porowaty materiat, tym mniej kleju.

Im bardziej lepki klej, tym wiecej kleju.

Im mniej lepki klej, tym mniej kleju.

Im ciensze obrzeze, tym nizsza temperatura.

Im grubsze obrzeze, tym wyzsza temperatura.

Im ciensze obrzeze, tym mniejsza ilo$¢ kleju.

Im grubsze obrzeze, tym wieksza ilo$¢ kleju (poza wyjgtkami).
Przy obrzezu z laminatéw, mniejsza ilos¢ kleju i nizsza tem-
peratura pracy.

Im nizsza temperatura pracy, tym mniejsza ilo$¢ kleju.

Im wyzsza temperatura pracy, tym wigksza ilos¢ kleju.



(Rys. 16-6)

7. ZUZYCIE KLEJU | DOBOR OBRZEZA

Mechanizm rolki naktada klej na tadme w liniach rozmiesz-
czonych pionowo zgodnie ze standardowymi grubosciami
réznych paneli dostepnych na rynku. Pomiedzy réznymi
naktadanymiliniamiznajduje sie cienka warstwa, ktéra réwniez
zapewnia przyczepnos¢ tasmy do panelu.

Maszyna jest fabrycznie ustawiona do nakfadania kleju
na tasme o szerokosci 23 mm. Dla wyzszych tasm nalezy
zwiekszyC¢ przeptyw kleju (zob. sekcja 9). W takim przypadku
konieczne jest utrzymanie petnego zbiornika, aby zapewnic
odpowiednig ilos¢ kleju.

7.1 SZYBKA PROCEDURA OPROZNIANIA ZBIORNIKA
(KLEJ EVA)

Przy zbiorniku z gorgcym klejem o temperaturze 190°C, po-
dpieraj go od przedniego konca na podstawie lub drewnianej
listwie o wysokosci okoto 40 mmilekko przechyl, jak pokazano
na rysunku (Rys. 16-4), aby przystgpi¢ do oprozniania kleju.

Nastepnie zdejmij pokrywe zbiornikaiza pomocg dotgczonego
klucza szesciokatnego 8 mm poluzuj korek zbiornika. Po ot-
warciu otworu spustowego klej zacznie wyptywac ze zbiornika
do silikonowego pojemnika oprézniajgcego. Pozostatoscikleju
pozostajgce w rogach zbiornika mozna przesung¢ w kierunku
otworu spustowego za pomocg kawatka tasmy krawedziowej
dostepnej w stolarni (Rys. 16-5).

Po oproznieniu i ostygnieciu zbiornika mozna otworzy¢
szuflade, w ktérej znajduje sie silikonowy pojemnik, i wyjgé
oprozniony klej (Rys. 16-6). Jesli klej jest w dobrym stanie, bez
statych zanieczyszczen ani zaczernionych czesci, mozna go
ponownie uzy¢, tngc na mate kawatki i wktadajgc z powrotem
do roboczego zbiornika.

7.2 SZYBKA PROCEDURA OPROZNIANIA ZBIORNIKA W
PRZYPADKU KLEJU PUR

Po uzyciu okleiniarki z klejem PUR, wazne
jest, aby okleiniarka nie byta nieaktywna przez
okres dtuzszy niz 36-48 godzin, w zaleznosci od
wilgotnosciotoczenia, bez opréznieniazbiornika
i zawartosci kleju PUR w okleiniarce.

Jesli maszyna ma by¢ nieuzywana przez dtugi czas po os-
tatniej pracy z klejem PUR, konieczne jest, po opréznieniu
zbiornika, doktadne wyczyszczenie zbiornika i mechanizmu
klejenia za pomocg $rodka czyszczgcego Virutex (nr ref
8599284), postepujac zgodnie z jego instrukcjami. To zapew-
nia usuniecie wszelkich pozostatosci kleju PUR i zapobiega
awariom i nieodwracalnym uszkodzeniom maszyny. Prawo
do gwarancji wygasa, jesli potgczenie, instalacja, uruchomie-
nie, eksploatacja, uzytkowanie i konserwacja narzedzi nie
zostaly przeprowadzone zgodnie z instrukcjg obstugi i inng
dokumentacjg réznych narzedzi.
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Aby oproznic¢ zbiornik po uzyciu kleju PUR, postepuj najpierw
w podobny sposéb jak opisano wczesniej przy opréznianiu
kleju EVA. Nastepnie, gdy zbiornik jest catkowicie pusty, nalezy
napetni¢ go klejem EVA i podgrza¢ do temperatury 190°C.
Rolka powinna by¢ réwniez uruchomiona za pomocg uchwytu
A (Rys. 14) z predkoscig 4 m/min przez okoto 10 minut. To
zapewnia, ze wszystkie pozostate resztki kleju PUR w mecha-
nizmie rozpuszczajg sie i mieszajg z nowg porcjg kleju EVA.
Po uptywie okreslonego czasu maszyne mozna zatrzymac i
bedzie gotowa do nastepnego uzycia. Podczas wznawiania
pracy, jesli chcesz kontynuowac oklejanie klejem PUR, podgr-
zej zbiornik do temperatury 50°C, aby zmiekczy¢ stwardniaty
klej. Nastepnie uzyj szpatutki, aby usung¢ zmigkczony klej ze
zbiornika. Pusty zbiornik mozna ponownie napeti¢ klejem
PUR i podgrzaé¢ do odpowiedniej temperatury (okoto 150°C).
Nastepnie uruchom mechanizm klejenia za pomocg uchwytu
A (Rys. 14) z predkoscig 4 m/min przez okoto 10 minut, aby
upewnic¢ sie, ze wszystkie pozostate resztkikleju EVAw mecha-
nizmie rozpuszczajq sie i mieszajg z nowa porcjg kleju PUR.

8. MASZYNA PRZED ROZGRZANIEM
USTAWIANIE OKLEJARKI

8.1 Regulacja prowadnicy

Jesli nie zostato to zrobione podczas rozpakowywania, za-
montuj prowadnice A (Rys. 7) na uchwycie B i zabezpiecz jg
za pomocg uchwytu C. Nastepnie zamocuj podktadke B1 za
pomocg przewidzianej sruby (Rys. 7.1).

Wysokos¢ prowadnicy A musi by¢ dostosowana do grubosci
obrabianego elementu D, aby réwnomiernie rozprowadzi¢
nadmiar obrzeza. Uzywana tasma obrzeza moze by¢ o 3 lub
4 mm wyzsza niz panel do oklejenia. Zmierz tasme obrzeza
i panel, aby okresli¢ nadmiar.

Aby ustawi¢ ptyte w pozycji roboczej, poluzujuchwyt Ciumiesc
tasme obrzeza na dolnej czesci znaku "3" lub "4" w zaleznosci
od rozmiaru tasmy obrzeza i nadmiaru w stosunku do panelu
do oklejenia (Rys. 7.1).



8.2 Regulacja wysokosci obrzeza

Obrzeza powinny by¢ o 3 lub 4 mm wyzsze niz obrabiany
element. Przytnij obrzeza na 5 lub 6 cm dtuzsze niz element,
ktéry ma by¢ klejony.

1. Wejscie obrzeza

Aby wyregulowac wysokos¢ obrzeza A (Rys. 8) przy wejsciu,
nalezy wyregulowaé prowadnice wejsciowg B. WtéZ obrzeze
miedzy prowadnice B. Poluzuj pokretto regulacyjne Ciwyreguluj
docisk D do wysokos$ci uzywanego obrzeza zgodnie ze skalg.

(Rys. 9.1)

2. Wyjscie obrzeza

Aby wyregulowac¢ wysokos¢ obrzeza A (Rys. 9) przy wyjsciu,
ustaw obrzeze zgodnie z rysunkiem i zablokuj pozycje
pokrettem C (Rys. 9.1).
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8.3 Kontrola docisku obrzeza.

Aby kontrolowa¢ docisk obrzeza podczas oklejania, musisz
ustawi¢ wskaznik A (Rys. 10) na wielkosci odpowiadajgce;j
grubosci uzywanego obrzeza, za pomocg pokretta B. Jesli
stosujeszbardzo sztywne obrzeza, ktére wymagajg wiekszego
nacisku na krawedz, np. 3Mm obrzeza PVC, wskaznik moze
by¢ ustawiony na 2 lub 2,5. Nigdy nie ustawiaj wskaznika na
wielkosci wyzszej niz grubosé obrzeza, gdyz bedzie wielce
prawdopodobne, Ze klej nie nasigknie odpowiednio w ptyte iw
rezultacie wynik naszej pracy bedzie o bardzo niskiej jakosci.

8.4 Ustawianie podpory prowadzacej pod katem.

Umies¢ podpore prowadzacg C (Rys. 11) we wsporniku E i
zablokuj jg za pomocg zacisku F.

Nalezy dopasowac wysokos$é podpory prowadzgcej C zgodnie
z gruboscig i nachyleniem ptyty A, ktérg bedziesz oklejat. Aby
tego dokonac, poluzuj zacisk F i srubke G za pomoca klucza
serwisowego B, po czym dostosuj wysokos¢ i kgt (max. 10°
nachylenia) podpory prowadzgcej C, tak aby ptyta byta 1,5 —
2mm ponad podstawg H urzgdzenia. Nie kieruj sie tym razem
skalg milimetrowa, jako Ze ma ona zastosowanie jedynie przy
ptytach z krawedziami pod katem 90°.

Jest bardzo wazne aby przy wykonywaniu tych
czynnosci, nie mie¢ zbytnio napetnionego zbiornika
z klejem (zaleca sie aby zbiornik byt napetniony do
potowy), gdyz grozi to wylaniem sie kleju i ryzykiem
nieodwracalnych szkdd.

9. MASZYNA ROZGRZANA USTAWIANIE OKLEJARKI
PO TYM JAK JUZ KLEJ SIE STOPIL

9.1 Kontrola przeptywu kleju

Za pomocg pokretta kontroli przeptywu A (Rys. 15) mozesz
kontrolowac ilos¢ kleju jaka ma by¢ aplikowana na obrzeze.
Dziataj w nastepujgcej kolejnosci:

Gdy urzagdzenie sie nagrzeje, a klej w granulacie sie stopi,
ustyszysz podwojny sygnat dzwiekowy. W tym momencie,
obré¢ pokretto A (Rys. 14) w pozycje 6 a watek naktadajacy
klej zacznie obracac¢ sie z maksymalng predkoscia.

Aby sprawdzi¢, czy ilos¢ kleju naniesiona na obrzeze jest
prawidtowa, przygotuj pasek obrzeza o dlugosci okoto 1
metra. Obré¢ pokretto regulaciji przeptywu kleju A (Rys. 15)
zgodnie z ruchem wskazowek zegara do oporu w pozyciji "-"
(minimalny przeptyw).

Maszyna jest fabrycznie ustawiona do naktadania kleju na
obrzeza o wysokosci 23 mm i grubosci 1-2 mm, co odpowiada
regulacji"1"-"2". Dla obrzezy o tej samejwysokosci i grubosci
0,4 mm zmniejsz ilos¢ kleju do pozycji "0". Dla obrzezy o
wigkszej wysokosci (np. 45 mm) zwieksz przeptyw kleju do
pozycji "3" (Rys. 15). W takim przypadku konieczne bedzie
utrzymanie petnego zbiornika, aby zapewni¢ odpowiednig
podaz kleju.



Pokretto kontroli (Rys. 15) nie powinno by¢ obra-
cane gdy urzadzenie juz ostygto. Pokretto kontroli
A (Rys. 15) moze by¢ obracane tylko: W modelu
po ustyszeniu podwoéjnego sygnatu dzwiekowego,
natomiast.

9.2 Kontrola predkosci oklejania.

Mozesz regulowaé predkos¢ oklejania w trakcie pracy, za
pomocg pokretta, bez przerywania oklejania.

Aby zmieni¢ predkos¢, nalezy obracac pokretto A (Rys. 14) az
wskaznik B (Rys. 14) bedzie ustawiony na pozadanej predkosci.
Skala C pokazuje predko$¢ w m/min, (2-4-5-6).
Maksymalna predkosc jest wskazana tylko do oklejania pros-
tych krawedzi i do waskich obrzezy. Minimalna predko$¢ jest
zalecana do oklejania tukéw o matych promieniach oraz do
szerokich obrzezy.

Zdejmowanie pokrywy zbiornika na klej.

Poluzuj pokretto A(Rys. 12) trzema obrotami, przesun pokrywke
do przodu, az odczepi sie od zbiornika, po czym unie$ jg do
gory (Rys. 13) aby ja zdja¢.

Czynnos$¢te moznawykonywactylko gdy urzadzenie
jest nagrzane.
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10. OBSLUGA URZADZENIA

10.1 Oklejanie

Postepuj zawsze zgodnie ze wskazéwkami bezpieczenstwa.
Oklejajzawsze zgodnie zruchem wskazéwek zegara (Rys. 26).
Gdy podtaczysz urzadzenie do zrédta zasilania, wyswietlacz
F (Rys. 16-3) pokarze funkcje OFF a nizszy wyswietlacz E
(Rys. 16-3) pokaze F100, co informuje nas, ze program sie
wgrywa. Po kilku sekundach obydwa wyswietlacze zgasna.
Wocisnij wtgcznik gtéwny A (Rys. 16-3), a rzeczywista tempera-
tura w zbiorniku na klej pojawi sie na wyswietlaczu F, podczas
gdy docelowa temperatura bedzie widoczna na wy$wietlaczu
E. Biata dioda B zapali sie aby wskaza¢, ze urzadzenie pracuje
(ON), a zielona dioda H réwniez sie zapali, aby potwierdzi¢, ze
napiecie dociera do wszystkich elementow.

(Rys. 26)
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Wybierz porzgdang temperature pracy za pomoca kursoréws C
i D (Rys. 16-3). Temperatura ta moze by¢ ustawiona pomiedzy
120°C (248°F) a 200°C (392°F). Bedzie ona zaleze¢ od kleju
jaki zamierzasz zastosowac (Patrz informacje od producenta/
dystrybutora kleju).

Gdy wyswietlacz F pokaze 115°C (239°F) po 10 sekundach,
zielona dioda | (Rys 16-3) zaswieci sie by pokaza¢, ze mozna
juz uruchomic¢ silnik urzadzenia za pomocg pokretta A (Rys.
14). Obracajgc pokretto zgodnie zruchemwskazéwek zegara,
wyzszejwartosci bedzie odpowiadac wieksza predkosc silnika.
Liczby podaja predkosé oklejania w m/min.

Gdy klej osiggnie temperature 0 5°C (41°F) nizszg nizwybrana,
ustyszysz podwdjny sygnat dzwiekowy i w tym samym czasie
zaswieci sie zielonadioda G (Rys. 16-3) informujac, ze mozesz
rozpoczgc¢ oklejanie. Ten stan ogrzewania moze potrwac od 5
do 8 minut, w zalezno$ci od wybranejtemperatury, temperatury
powietrza oraz innych warunkow i ilo$ci granulatu. Po tym
okresie wstepnym, mozesz oklejac jedynie krotkie elementy.



Aby okleja¢ wieksze elementy, lub serie elementéw, musisz
odczekac okoto 20 minut, zeby caly granulat sie roztopit (aby
to sprawdzic, podnies$ pokrywke B (Rys. 12)).

& Przed dalszymi czynnos$ciamiupewnij sie, ze wszys-
tkie ustawienia z rozdiatu 8 i 9 zostaty wykonane.

Nastepnie, oprzyj podpore prowadzaca A (Rys. 27) na ele-
mencie B (Rys. 27), ktéry bedzie oklejany i przysuh watek
dociskowy C (Rys. 27) blisko elementu, lecz bez dotykania go.

Trzymaj oklejarke nad ptytg prawag rekg i wsun lewg rekag
obrzeze w prowadnice E (Rys. 27) az do watka podajgcego
F (Rys. 27). Obrzeze zostanie automatycznie wciggniete na
watek dociskowy C (Rys. 27).

Kiedy obrzeze pojawi sie miedzy krawedzig ptyty a watkiem do-
ciskowym C (Rys. 27) pozwal aby okoto 2cm obrzeza przeszio
swobodnie, po czym docisnij watek dociskowy C do obrzeza
i krawedzi ptyty (Rys. 26). Obrzeze przylgnie do krawedzi
ptyty a ruch obrotowy watka dociskowego bedzie przesuwat
oklejarke do przodu (Rys. 26) réwnomiernie z predkoscig
pomiedzy 2 a6 m/minute, zaleznie od tego jak skomplikowany
jest oklejany element. Mozna to ustawi¢ za pomoca pokretta
A (Rys. 14). Wybrana predkos¢ bedzie wskazana przez z6itg
diode D (Rys. 14).

Nie staraj sie podgzaé za szybko, utrzymuj staty nacisk na
watek dociskowy i pozwdl urzadzeniu aby przesuwato sie
wiasnym tempem.

Jesli obrzeze utknie, musi zawsze by¢ wyjete w tym
samym kierunku, w ktérym przesuwa je maszyna.
Nigdy nie wyciggaj obrzeza w przeciwnym kierunku,
gdyz watek dociskajacy i watek podajacy zabrudzg sie
po kontakcie z klejem.

Na poczatku zalecamy wykonanie kilku testow na elementach
prébnych, aby naby¢ wprawy w obstudze PEB250.
Regularnie sprawdzaj i uzupetniaj zbiornik na klej.

Funkcje i wyswietlacze Panelu kontrolnego (Rys. 16-3)
A - Wiacznik gtéwny.

Elektryczne zrédito zasilania urzgdzenia jest podtgczone gdy
wigcznik jest w pozycji ON, a wytgczone w pozycji OFF. Doda-
tkowo, jednokrotne wcisniecie przycisku zresetuje wszystkie
ostrzezeniaibtedy. Przytrzymanie wigcznika wcisnietego przez
2 sekundy wylgczy urzadzenie, na wyswietlaczu F pojawi sie
wowczas stowo OFF.

B - Biata dioda.

Informuje, ze wigcznik gtéwny jest w pozycji ON.
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C - Przucisk zanizania temperatury.

Wcisniecie go obniza temperature.

D - Przucisk podwyzszania temperatury.

Wecisniecie go podwyzsza temperature.

E - Wybrana temperatura. Wyswietlacz pokazuje temperature
jakg chcemy uzyskaé. Pokazuje on rowniez ostrzezenia
bezpieczerstwa oraz konserwacji.

F - Odczyt aktualnej temperatury.

Przez caly czas wyswietla aktualng temperature kleju.

G - Dioda informujagca o statusie urzgdzenia (Zielona).
Dioda ta pozostaje wytgczona dopdki klej sie nie nagrzeje.
Gdy temperatura pokazywana na wyswietlaczu F osiggnie
temperature nizszg o 5°C (41°F) od temperatury ustawionej,
ustyszysz podwajny sygnat dzwiekowy a dioda sie zadwieci.
H - Dioda (Zielona). Elementy ogrzewajgce zbiornik na kle;j
dziatajg z przerwami. Dioda si¢ zapala gdy elementy te
otrzymujg zasilanie.

| - Dioda (Zielona). Wskazuje, ze mozna juz uruchomi¢ silnik,
tak aby klej zaczat "wspinac sie" po watku naktadajacym klej.
Diodazaswieca sie gdy temperaturakleju osigga 110°C (230°F).
J - Diody (Zielone) pokazujg predkos¢ pracy. Gdy zmieni sie
predkos¢ pracy, bedzie to pokazane przez odpowiednig diode.
K - Dioda (Czerwona) informuje o tym, ze bezpiecznik K (Rys.
16-3) urzadzenia zgast.

Zmiana skali temperatury °C — °F: Aby zmieni¢ skalg tem-
peratury z °C na °F lub odwrotnie, musisz trzymac wcisniete
przyciski C i D (Rys. 16-3), podczas gdy kabel urzgdzenia jest
podtgczony do zrodta zasilania. Skala zmieni sie za kazdym
razem gdy wykonasz te operacje.

10.2 Odsysanie
Okleiniarka jest wyposazona w port odsysania, do ktérego
mozna podigczy¢é waz odsysajgcy ztgcznikami (Ref. 8299567)
do dowolnego odkurzacza Virutex. W tym celu zdejmij ostone
ochronng i wsun waz z fgcznikiem do portu odsysania oklei-
niarki (Rys. 16b).

& Srodki ostroznosci przy uzywaniu klejow PURi EVA:

Kleje PUR mogg zawiera¢ rézne rodzaje izocyja-

niandw, z ktérych niektore moga byé toksyczne.
Aby zapobiec potencjalnym zagrozeniom dla
zdrowia, przestrzegaj nastepujgcych $rodkow
ostroznosci:

- Zapewnij dobrg wentylacje w miejscu pracy.

- Uzywaj ochrony drég oddechowych.

- W przypadku uzywania klejow PUR, podtgcz maszyne do
systemu odsysania.

- Przestrzegaj krajowych przepiséw oraz zalecen i ostrzezen
producenta kleju.



AO1

50hr.

A02

100hr.

AO3

(Rys. 17)

10.3 Ostrzezenia bezpieczenstwa

er1: Limit maksymalnej temperatury: Urzgdzenie posiada
wewnetrzny mechanizm zapobiegajgcy przekroczeniu tempe-
ratury wielkosci 220°C (428°F). Kiedy to nastgpi, pojawi sie na
wyswietlaczu ostrzezenie er1. Jesli ostrzezenie to nie chce
znikng¢, nalezy skontaktowac sie z serwisem technicznym,
aby wyeliminowac usterke.

er2: Powolne nagrzewanie kleju: Gdy btad ten pojawia
sie na wyswietlaczu oznacza to, ze urzadzenie nagrzewa
sie wolniej niz powinno, zazwyczaj z powodu uszkodzenia
jakiego$ elementu w urzadzeniu. Jesli ostrzezenie to nie chce
zniknagé, nalezy skontaktowac sie z serwisem technicznym,
aby wyeliminowac¢ usterke.

er3: Brak odczytu temperatury: Btad ten pojawia sie gdy
urzgdzenie nie moze odczytac temperatury kleju gdyz sonda
jest odtgczona lub przestata dziatac. Jesli ostrzezenie to nie
chce znikngé, nalezy skontaktowac sie z serwisem technicz-
nym, aby wyeliminowac usterke.

A01: To ostrzezenie pojawia sie gdy oklejarka dziatata pr-
zez 50 godzin. llustracje A i B na (Rys. 17) informujg nas
o koniecznosci czyszczenia generalnego urzgdzenia oraz
konserwacji czesci ruchomych.

A02: To ostrzezenie pojawia sie gdy oklejarka dziatata przez
100 godzin. llustracje C i D na (Rys. 17) informujg nas o
koniecznosci czyszczenia zbiornika na kle;.

A03: Jestto informacja o czasie, przez jaki maszyna pracowata
w godzinach i minutach. Aby sprawdzi¢ ten czas, pozostaw
urzgdzenie wytgczone (OFF)iwcisnij jedenz dwdch przyciskéw
C lub D (Rys. 16-3). Minuty pojawig sie na wyswietlaczu E a
godziny na wy$wietlaczu F (Rys. 16-3).

Automatyczne wyaczanie: Urzadzenie automatycznie sie
wytgczy po 2 godzinach pracy. Jesli chcesz kontynuowac
prace, wystarczy ponownie uruchomi¢ oklejarke.
Kasowanie ostrzezen: Aby skasowac wszelkie ostrzezenia
bezpieczenstwa, wystarczy jedynie jednorazowo wcisngc
wigcznik gtowny A (Rys. 16-3).

11. UZYCIE STACJONARNE

Twoja przeno$na oklejarka moze by¢ przeksztatcona w oklejarke
stacjonarng jesli zamocujesz jg na stoliku MEB250 (akcesoria
opcjonalne).

Mocowanie PEB250 polega na wtozeniu oklejarki w stolik
roboczy i przykreceniu jej 3 dotgczonymi srubkami.

Stolik MEB250 posiada pomocniczy watek dociskowy; podpory
prowadzgce plyte od wejscia do wyjscia; podpore przednia, ktéra
moze by¢ wysunieta do 500mm oraz zdejmowalny docisk do okle-
jania prostych elementéw.

Za pomocg tego zestawu mozesz w praktyczny i prosty spo-
s6b okleja¢ proste krawedzie, jak rowniez mate zaokraglone
elementy.

Zapomocg szablonu C (Rys. 16c), mozesz takze przeksztatci¢

swojg oklejarke w urzadzenie stacjonarne jesli wykonasz
wiasny stolik roboczy.
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12. KONSERWACJA | CZYSZCZENIE

Bezpiecznik: Urzgdzenie jest wyposazone w bezpiecznik C
(Rys. 24). W przypadku usterki, wymien uszkodzony bezpie-
cznik na nowy o tej samej charakterystyce: Bezpiecznik typu
F, 4A na 230V, lub 8A na 110V.

Caty zbiornik na klej, wigcznie z dnem oraz powierzchnia, po
ktdrej przesuwa sie obrzeze posiada nieprzylegajgca Teflonowg
powioke, ktéra czyni czyszczenie szybszymitatwiejszym. Nigdy
nie stosuj metalowych lub sciernych materiatéw aby wyczyscic
urzgdzenie, gdyz zniszczy to nieprzylegajgcg powioke.

Nadmiar kleju musi by¢ usuwany na biezgco.
Upewnij sie, ze urzadzenie jest odtgczone od
elektrycznego zrédta zasilania i catkowicie sie
ochtodzito, zanim przystgpisz do jakichkolwiek z
ponizszych prac konserwacyjnych.

Prowadnica wyjscia obrzeza A oraz sprezyny prowadnicy
obrzeza B (Rys. 25): Usun caty pozostajgcy klej za pomocag
szmatki i rozpuszczalnika.

Silikonowe watki Ai B (Rys. 24): CzySc¢ je za pomocag szmatki
i rozpuszczalnika.

Scianka C (Rys. 25): Usuwaj wszelki nadmiarkleju za pomoca
drewnianej szpatulki.

Ostona dolna D (Rys. 25): Zdejmij ostone D (25) i wyczys¢
caty klej jaki mégt przypadkowo sptyngc ze zbiornika na klej.
Powierzchnia przy wyjsciu obrzeza F (Rys. 25): Usuwaj
wszelki nadmiar kleju za pomoca drewnianej szpatulki.

Nie musisz czysci¢ kleju pozostajacego w zbiorniku na klej.
Gdy urzadzenie bedzie ponownie uzywane, roztopi wszelkie
pozostatosci kleju z poprzednich prac. Jesli chcesz wyczy$cic
zbiornik, uzyj drewnianej szpatulkii unikaj uzywania materiatow
metalowych.

Aby utrzymywac urzadzenie widealnym stanie i zminimalizowaé
zuzycie, stosuj anty-adhezyjny, wolny od silikonu CANTSPRAY
firmy Virutex.



12.1 Czyszczenie prowadnicy obrzeza A (Rys. 18)

Jesli musisz wyczysci¢ prowadnice obrzeza A (Rys. 18-1),
usun srubke B (Rys. 18-1) za pomocg klucza serwisowego C.
Najpierw wyciggnij prowadnice obrzezaA(Rys. 18-2) dopoki nie
wyjdzie swobodnie zblokad D (Rys. 18-2). Nastepnie, przesun
prowadnice Aw prawo (Rys. 18-2)iwysun jg na zewnatrz (Rys.
18-3). Wyczys¢é prowadnice | widz jg z powrotem, postepujgc
w odwrotnej kolejnosci.

(Rys. 18-3)
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12.2 Czyszczenie watka dociskowego A (Rys. 19)

Usun $rubki D (Rys. 19) za pomocg klucza serwisowego E,
wykre¢ pokretto C i zdejmij pokrywe B (Rys. 19) A (Rys. 20).
Docisnij $cianke A (Rys. 21) prawg reka, podczas gdy lewg
rekg wyjmij trzpien B (Rys. 21) i watek C. Wyczy$¢ watek i wiéz
go z powrotem, postepujgc w odwrotnej kolejnosci.



(Rys. 22)

13. AKCESORIA DO PRACY Z URZADZENIEM
W POZYCJI ZAWIESZONEJ

Urzadzenie jest wyposazone w akcesoria do pracy w pozycji
zawieszonej. Akcesoria te muszg by¢ zamocowane na srodku
ciezkosci A (Rys. 23) urzgdzenia w sposéb nastepujgcy:

Umies¢ nakretke B (Rys. 22) w odlegtosci ok. 10mm od
pierscienia A (Rys. 22) i tak zmontowane, wkre¢ w otwor z
gwintem C (Rys. 22). Gdy nakretka A sie zatrzyma (Rys. 23),
zakoncz mocowanie jej w miejscu za pomoca klucza a/f: 8mm.
Mozesz zawiesic¢ urzagdzenie za pomocg otworu w pierscieniu.

14. HALAS | POZIOM WIBRACJI

Hatas i poziom wibracji niniejszego elektronarzedzia zostat
zmierzony zgodnie z Europejskim Standardem EN 60745-
1, ktory stuzy jako podstawa przy porownaniach z innymi
urzgdzeniami o podobnych zastosowaniach.

15. GWARANCJA

Wszystkie elektronarzedzia VIRUTEX sg objete 12-miesieczng
gwarancjg obowigzujgca od daty zakupu. Gwarancja nie obe-
jmuje wszelkich uszkodzen spowodowanych niewtasciwym
uzytkowaniem lub naturalnym zuzyciem urzgdzenia.
Wszelkie naprawy powinny by¢ dokonywane przez oficjalny
serwis VIRUTEX.

16. UTYLIZACJA URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

Nigdy nie usuwaj sprzetu elektrycznego razem ze smieciami
domowymi. Utylizuj sprzet, akcesoria i opakowania w spo-
séb, ktory zminimalizuje jakikolwiek negatywny ich wptyw
na srodowisko. Stosuj sie do przepiséw obowigzujgcych w
Twoim kraju.

Zastosowanie w Unii Europejskiej oraz w krajach europe-
jskich stosujacych selektywng zbiérke odpadow:

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

Zgodnie z Europejskg Dyrektywg 2002/96/EC, uzytkownik
moze skontaktowac sie ze sprzedawcg, od ktérego nabyt pro-
dukt lub z odpowiednimi wiadzami lokalnymi, aby dowiedzie¢
sie gdzie oraz w jaki sposéb moze oddac zuzyty produkt do

bezpiecznej, przyjaznej srodowisku utylizacji

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokonywania zmian w
swoich produktach bez uprzedniej informac;ji.
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