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ESPANOL

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PARA
EL MANEJO DE LA PRENCOLADORA

Antes de utilizar lamaquina, lea atentamente este MANUAL DE
INSTRUCCIONES y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES GENERALES
DE SEGURIDAD que se adjunta.

Asegurese de haber los comprendido antes de empezar a operar con la maquina.
Conserve los dos manuales de instrucciones para posibles consultas posteriores.
1. La manipulacion de la maquina debe realizarse con las prendas de proteccion
adecuadas contra el calor.

2. Mantenga siempre las manos alejadas del rodillo encolador y de las zonas
de temperatura.

3. Nunca anule mecanismo alguno de seguridad de la maquina, bajo ningtn
concepto.

4. Conserve siempre el cable de alimentacion en buenas condiciones.

5. Desconecte la maquina de la red eléctrica antes de realizar cualquier ope-
racion de mantenimiento.

6. Nunca abandone la maquina antes de que sus partes moviles hayan dejado
de moverse completamente.

7. Piezas de recambio: Use sdlo recambios originales.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Voltaje 220-240 V 50 /60 Hz monofasico

Potencia absorbida 1.900 W
Grueso minimo del canto 0,4 mm
Grueso maximo del canto:
N tira e 16 mm
En rollo de D. hasta 475mMM...cccciiiniiniiiicieniees 2 mm

En rollos mayores, usando el devanador motorizado DV25P y
el soporte para rollos grandes (accesorios opcionales)
Ancho méximo del canto
Revoluciones del rodillo encolador
Velocidad de alimentacién a 50 Hz...
Velocidad de alimentacion a 60 Hz

...10,3 m/min (34 pies/min)

Consumo de cola con cola Poliolefina (PO).......... .70 = 90 g/m?
Consumo de cola con cola EVA........ ..160-200 g/m?
............ ..2 Kg de cola

Nivel de Presion acustica Ponderado A 81 dBA
Nivel de Potencia acuUstica Ponderada A 92 dBA
Incertidumbre de la medicion K = 3 dBA

iUsar protectores auditivos!

3. EQUIPO ESTANDAR

En el interior de la caja encontrara Vd. los elementos siguientes:

Maquina pre-encoladora de cantos PR25VJ, 1 llave allen de 3 mm, 1 llave
allen de 6 mm, 1 pasador de D. 6, 1 conjunto portabobinas (A, By C, Fig. 1), 1
conjunto portabobinas (D, E, Fy G Fig. 2),1 carro arrastre canto (J1) (Fig. 15),
3 varillas cantos rigidos (H1) (Fig. 14), 1 cazo dosificador cola, este manual de
instrucciones y documentacion diversa.

4. EMPLAZAMIENTO

Elija un lugar sobre un banco o mesa de trabajo convenientemente despejado,
para que permita la manipulacion del canto sin impedimentos y si es necesa-
rio, nivele la maquina por mediacion de las patas (S) (Fig. 3) para que asiente
perfectamente.

Vea el espacio ocupado por la pre-encoladora representado en la (Fig. 15).

5. ENSAMBLAJE DE LOS PORTABOBINAS, CAPACIDAD

Quitar los tornillos (Cy G) y las arandelas (B y F) (Fig. 1y 2), sosteniendo el tubo
(E) (Fig. 2) para que no se desprenda.
Montar los portabobinas A y D (Fig. 8), manteniendo el tubo separador E (Fig.
8) dentro del eje del portabobina D (Fig. 8) y fijarlos al soporte con los tornillos
Cy Gy las arandelas B y F como se indica en la (Fig. 8).
Capacidad total del Portabobinas de canto encolado:
Con canto de 0,4 MMuiiiiiiiiiieeeeeeeens 220 m
en centrador bobina D. 85 (Fig. 11)

Con canto de 0.8 MM.iiiiiiiiiiiiiiiiiie e 150 m

en centrador bobina D. 85 (Fig. 11)

Con canto de 1.2 mm

en centrador bobina D. 85 (Fig. 11)

Con Canto de 2 MMt 68 m

en centrador bobina D. 150 (Fig. 9)

Diametro del portabobinas 475 mm
En la etiqueta (F1) (Fig. 14), se indica la altura aproximada que alcanzara un
rollo de 100 m de canto encolado de 0,4, 0,8 y 1,2 mm, bobinados sobre el
centrador de D. 85 (Fig. 11), asi como la de un rollo de 50 m de canto encolado
de 2 mm. Sobre el centrador de D. 150 (Fig. 9).
Si tiene bobinas grandes de canto sin encolar de 2 mm y desea partirlas en
rollos de aproximadamente 50 m para poder encolarlo, puede hacerlo facilmente
enrollandolos manualmente en el cargador (E1) (Fig. 14) de la maquina, sobre
centradores de D. 150 (Fig. 9). Cuando la altura del canto enrollado alcance la
sefial =100 m, 0,8 mm de la etiqueta (F1) (Fig. 14), tendra los 50 m de canto
sin cola de 2 mm.

6. REGULACIONES DEL DEVANADO

Los pomos (L y R), permiten regular el espacio entre las tapas portabobina (O
y Q). (Fig. 14), al ancho del canto.

La posicion de las ruedas guia (N1) (Fig. 14 y 15) que guian el canto hacia
el rodillo encolador se regula, desplanzandolas por la barra (G1) (Fig. 14).
La posicion de los pivotes guia (N) (Fig. 14 y 15), que guian el canto hacia el
portabobinas se regulan con las tuercas (U) (Fig. 15). El pivote (N) y la rueda
guia (N1) internos (Fig. 14), salen de fabrica alineados con el rodillo encolador
(K) (Fig. 5), con la guia regulable (M) (Fig. 4) y con el lateral del canto, por lo
que solo debera ajustarse de acuerdo a la anchura del canto, el pivote (N) y la
rueda guia (N1) exteriores (Fig. 14).

La posicion del soporte (Y) (Fig. 15) y del soporte ruedas guia (G1) (Fig. 14), son
también regulables en altura y se fijan con los pomos (K) (Fig. 8). Para encolar
cantos de 2 mm de grueso, el soporte (Y) (Fig. 15), debera estar en la posicion
mas elevada y mas alto que el rodillo encolador (K) (Fig. 6).

La presion de enrollado del canto puede regularse con la rueda (X) (Fig. 14).

7. CENTRADOR BOBINA, PREPARACION

Se suministran con el cargador 2 centradores de bobina (M) (Fig. 14) de D. 150
mm (Fig. 9). Pueden obtenerse 2 centradores de bobina de D. 120 mm, cortando
las patas (H) (Fig. 9), y otros 2 de D. 85 mm, cortando las patas (H) (Fig. 10).
Pueden recomponerse los centradores de D.120 6 D.150, desde el de D. 85,
montando las patas J del centrador de mayor didmetro, en las ranuras |, del de
diametro inmediatamente inferior (Fig. 12 y 13).

Es aconsejable usar los centradores de D.85 para enrollar cantos de hasta 1,2
mm de grueso y los de D. 150 para los de 2 mm.

Para encolar rollos de gran tamafo, con la ayuda del devanador motorizado
DV25P y el soporte para rollos grandes (accesorios opcionales), debera Ud.
fabricarse un centrador de madera maciza de D. 250 mm, que encaje en el eje
del recogedor, y que disponga de una ranura para sujetarlo, como se indica
en la (Fig. 17).

Si el diametro interno de un rollo, es mayor el de los centradores suministra-
dos con la maquina, debera Ud. fabricarse el centrador de madera maciza a la
medida que necesite.

Hay disponibles aros de carton desechables para el bobinado de los rollos:
25.45.659 Bolsa de 25 Aros de carton d. 85

25.45.660 Bolsa de 25 Aros de carton d. 150

Para bobinar sobre el Aro desechable, debera fijarlo previamente con cinta
adhesiva, sobre el aro de plastico de la maquina.

8. CONEXION DE LA MAQUINA

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

La maquina debe conectarse a una instalacion eléctrica monofasica con toma de
tierrade 220 -240V de una capacidad minimade 15Ay dotada de los dispositivos
de proteccion reglamentarios, mediante el cable suministrado con la misma.

9. DESCRIPCION DE LOS MANDOS DE CONTROL

Interruptor de paro-marcha (A) del motor (Fig. 3). El motor no empieza a girar
al poner en marcha el interruptor, sino que permanece parado hasta que la cola
esta caliente y liquida, iluminandose en ese momento el interruptor.
Interruptor de paro-marcha (B) (Fig. 3) de las resistencias para el calentamiento
de la cola, con indicador luminoso encendido en funcionamiento, que se apaga
automaticamente al alcanzar la temperatura de trabajo.

Mando regulador de temperatura (C) (Fig. 3), que permite la regulacion de la



temperatura de la cola.
Termometro indicador de la temperatura de la cola (R) (Fig. 3).

10. AJUSTES DE LA PREENCOLADORA CON LA MAQUINA PARADA

ajustada con una carga de 100 g, para trabajos con cola adhe-

f La maquina sale de fabrica preparada para canto de 1 mmy
siva Hot Melt POLIOLEFINA (PO) con capa de cola de 0,25 mm

Ajuste del espesor de paso del canto

Si desea encolar un canto mas grueso de 1 mm, deberd regular el conjunto
prensor del siguiente modo:

Asegurese en primer lugar que el conjunto prensor se encuentra en posicion
de trabajo; rodillo de presion (G) (Fig. 5) en su posicion més cercana al rodillo
encolador (K) (Fig. 5). Si no estuviera en esa posicion, bastara con desbloquearlo
tirando del pomo (J), mientras sujeta con la otra mano el conjunto prensor
(1) (Fig. 5), para que no golpee contra el rodillo encolador (K) (Fig. 5) al subir
automaticamnete a la posicion de trabajo.

A continuacion, gire el tornillo (E) (Fig. 4) en sentido horario, hasta conseguir
el aumento del espesor de paso deseado.

Es importante que el paso entre el rodillo encolador (K) y el rodillo de presion
(G) (Fig. 5) una vez ajustado, sea ligeramente inferior al grueso del canto, para
que éste pueda ser arrastrado por los rodillos. Para cantos gruesos de 2 mm en
adelante, se aconseja ajustar el paso a 1 mm, menos que el espesor del canto.
En ninglin caso el rodillo encolador (K) y el rodillo de presion (G) (Fig. 5) deben
llegar a tocarse, pues este ultimo se ensuciaria de cola, lo que causaria a la
larga su deterioro prematuro.

Ajuste de la guia del canto

La zona de entrada del canto en la maquina, la determina la posicion de la
guia regulable (M) (Fig. 4), y se fija en ella mediante el pomo (L). Esta guia sale
regulada de fabrica, para recibir el canto del cargador perfectamente alineado.

Preparacion del cargador

Afloje los pomos (Ly R), y extraiga las tapas portabobinas (O y Q) (Fig. 14).
Prepare el centrador de bobina (M) (Fig. 14) del diametro adecuado, (Fig. 9, 10
y 11) e introduzcalo en el portabobina (B1) (Fig. 14) (vea apartado 7).
Coloque el rollo de canto (P) (Fig. 14) en el centrador (M) (Fig. 14).

Haga pasar el canto por debajo del retenedor (T) (Fig. 15) y bajo la varilla
retenedora (V) (Fig. 15) hasta sobrepasar el rodillo de presion (C1) (Fig. 15).
Coloque la tapa portabobinas (Q) (Fig. 14), dejando 1 6 2 mm de holgura, para
no aprisionar la bobina en el cargador.

Para encolar cantos rigidos de 2 0 3 mm de espesor, deberd montar las 3 varillas
(H1) (Fig. 14), que evitan un desenrollado prematuro de la bobina.

Carga de cola
Cola Poliolefina
Levante la tapa (Q) (Fig. 3) y cargue el deposito seguin se describe a continuacion.

Con 250 g de cola, es decir con 5 unidades del cazo dosificador se pueden pre-
encolar unos 150 metros de canto de 22 mm de ancho. Si es necesario encolar
mas cantidad de canto debera realizarse a continuacion del anterior, ya que un
sobrecalentamiento de la cola, hard que se deteriore y cambie a un color mas
amarillento, provocando un acabado inapropiado en el momento del aplacado.

La cola POLIOLEFINA, esta especificada para el pre-encolado de cantos en la
PREENCOLADORA PR25VJ y el posterior aplacado del canto obtenido en la
APLACADORA EB150.

Cola EVA

Para utilizar la cola Eva, primero deberd vaciar por completo el deposito de cola
PO y ajustar el caudal de cola adecuandolo a su necesidad, segtin se indica en
el apartado (Regulacion de caudal de cola)

Vaciado del deposito

Para vaciar el deposito, debera encender la maquina y calentar hasta 100°C,
momento en que se debera apagar.

Con ayuda de una espatula de madera (nunca utilizar un accesorio metalico,
podria dafiar la proteccion interior del depdsito y el rodillo encolador), realizar
presion sobre los laterales del bloque de cola hasta conseguir despegarlo de
una sola pieza.

Particularidades de las colas

Debido a sus caracteristicas la cola de POLIOLEFINA, ofrece unas prestaciones
mejoradas respecto a la cola EVA, debido a que alcanza un valor superior de
adherencia con una minima linea de encolado.

A su vez el posterior aplacado con cola de POLIOLEFINA es necesario realizarlo

con la aplacadora apropiada, en este caso ha sido homologado en la APLACA-
DORA VIRUTEX mod. EB150

Gracias a sus propiedades, la cola poliolefina PO, para un aplacado de fuerza
similar a la cola Eva, precisa de un 40% de gramaje menor.

Por ejemplo:

Para un metro lineal de canto de 22 mm de altura preencolado con PO basta
entre 1,7 a 2 gramos para su encolado en aplacadora. En cambio con la cola
EVA, para conseguir el mismo esfuerzo de aplacado se necesita entre 2,8 y 3,3
gramos por metro.

Aplacado de cola EVA

Es aconsejable cargar la cola en pequefas cantidades para acortar su tiempo
de fusion.

El deposito tiene capacidad para 2 Kg de cola pero la maquina necesita 40-60
minutos para fundirla, por lo que s6lo es aconsejable llenarlo, cuando se encolen
muchos metros y vayamos a gastar la carga en un ciclo.

La cola sometida a repetidas fusiones y solidificaciones, pierde gran parte de
sus propiedades, por lo que es muy recomendable no cargar mucha mas cola,
de la que se vaya a consumir en el ciclo.

11. REGULACIONES DE LA PREENCOLADORA
CON LA MAQUINA EN MARCHA

Para poder realizar las regulaciones que se explican a conti-

& nuacion, la maquina debe estar conectada a la red, los inte-
rruptores (A) y (B) (Fig. 3) en marcha y los ajustes explicados
en el apartado anterior (Apdo. 10) efectuados.

Regulacion de la temperatura
La temperatura se ajusta por medio del regulador (C) (Fig. 3), seguin la siguiente
tabla orientativa:

Regulador en la Pos. 3 160-175° C
Regulador en la Pos. 3.5 185-200° C
Regulador en la Pos. 4 200-235°C
Regulador en la Pos. 4,5 240-250° C

Al empezar sitte el regulador (C) (Fig. 3) en la posicion 4.5, para acelerar al
maximo el proceso de fusion de la cola y cuando transcurridos 7-9 minutos el
motor empiece a girar, compruebe la temperatura en el termémetro (R) (Fig.
3) y ajustela con el regulador (C) a la temperatura que indica el fabricante para
la cola que empleamos.

Para encolar cantos de PVC, se aconseja trabajar a la minima temperatura
posible, particularmente si éstos son finos. No empiece a encolar hasta trans-
curridos 10 minutos del ajuste de temperatura anterior y obtendra un mejor
rendimiento de la maquina.

Regulacion del caudal de cola

La cantidad de cola que deposita la maquina sobre el canto viene ajustada de
fabrica para cola PO, y no debe volver a regularse al cambiar el grueso o
anchura del canto. En cambios a cola EVA para quitar la aportacion de cola,
deberd actuar sobre los rodillos (P y 0) (Fig. 6) con ayuda de la varilla (N) del
modo siguiente:

Para aumentar la cantidad de cola depositada, gire ligeramente el rodillo
dosificador (0) (Fig. 6), en sentido antihorario para abrir el paso de salida del
deposito. Si observa que la cola rebosa entonces por el lado contrario, debe
girar el rodillo retenedor (P) (Fig. 6) en sentido horario para abrirle también el
paso de entrada al mismo.

Si desea disminuir la cantidad de cola depositada, proceda del modo inverso, es
decir cerrando el paso del rodillo dosificador (0) (Fig. 6) y también el del rodillo
retenedor (P) (Fig. 6) si es necesario.

Los rodillos (0) y (P) (Fig. 6) no deben llegar nunca a tocarse con el rodillo
encolador (K) (Fig. 6).

12. FUNCIONAMIENTO Y PARO DE LA MAQUINA

Preparacion del portabobinas receptor
En primer lugar desbobinaremos 1,5 0 2 metros de canto del rollo P (Fig. 14)
para efectuar ésta preparacion.
Realizados los ajustes y requlaciones de los apartados 6, 10y 11 y alcanzada y
mantenida la temperatura de trabajo durante unos 10 minutos, comprobaremos
que el rodillo encolador (K) (Fig. 5) esté bien impregnado de cola, soltaremos el
conjunto prensor tirando el pomo (J) (Fig. 5), mientras sujetamos el conjunto
prensor (1) (Fig. 5) con la otra mano, para que no golpee el rodillo encolador (K)
(Fig. 5) al subir automaticament a la posicion de trabajo y empezar a encolar.
Cuando haya encolado el tramo que habiamos desbobinado, detendremos el
proceso sin parar la maquina, desplazando el conjunto prensor (1) (Fig. 7) hacia
abajo hasta bloquearlo. Cuando el canto encolado se haya enfriado, lo saca-
7



remos hacia atras y lo haremos pasar de nuevo bajo la varilla (V) (Fig. 5), entre
los pivotes (N) (Fig. 14y 15) y a través del carro arrastre canto (J1) (Fig. 15).
Pegaremos el extremo del canto encolado (W) (Fig. 15), en el centrador bobina
(M) (Fig. 15), con un trozo de papel adhesivo, colocaremos la tapa portabobina (0)
(Fig. 14), situandola a 1 6 2 mm del canto y la fijaremos con el pomo (L) (Fig. 14).
Bobinaremos el canto encolado hasta que su final coincida con el rodillo enco-
lador K (Fig. 5) y podremos reanudar el proceso de encolado, tirando del pomo J
(Fig. 5) para soltar el conjunto prensor, mientras lo sujetamos con la otra mano
para que no golpee contra el rodillo encolador K (Fig. 5).

Enrollado manual

Antes de empezar a enrollar de nuevo el canto encolado con la palanca (Z) (Fig.
14), dejaremos que el carro arrastre (J1) (Fig. 15), descienda hasta llegar a unos
10 cm del suelo, para que la cola del canto se enfrie.

Adecuaremos la velocidad de enrollado durante todo el proceso, para mantener
el carro de arrastre a esa distancia aproximada del suelo.

Sila palanca (Z) (Fig. 14) no ofrece suficiente resistencia al desenrollado, podemos
aumentarla girando la rueda (X) (Fig. 14), en sentido horario.

Vigilancia del encolado

Si durante la operacion observa algiin goteo en los extremos del rodillo enco-
lador (K) (Fig. 5), puede eliminarlo mediante una espatula de madera. No utilice
nunca elementos metalicos para hacerlo.

Si el rodillo de presion (G) (Fig. 5) se ensuciara de cola por cualquier motivo,
debera parar la maquina y esperar a que se enfrie la cola que lo ensucia para
limpiarlo con un pafo.

Puede extraer el rodillo de presion (G) (Fig. 5) para limpiarlo con mas comodidad,
soltando los pomos (F) (Fig. 5) que lo sujetan.

Paro de la maquina

Al terminar el trabajo, pare solo el interruptor (B) (Fig. 3) que controla las resis-
tencias. El interruptor (A) (Fig. 3) del motor, debe dejarlo en marcha para evitar
el goteo de cola entre los rodillos, durante el proceso de enfriamiento de la cola.
La propia maquina parara el motor automaticamente, cuando la temperatura
haya descendido por debajo de la de goteo (135°C aprox.) y entonces podremos
parar el interruptor (A) (Fig. 3).

Durante el tiempo de enfriamiento desplace el conjunto prensor (1) (Fig. 7) hacia
abajo hasta bloquearlo en su posicion inferior.

Si se produce una interrupcion del suministro de fluido eléctrico, o debe Ud.
detener el motor de la maquina por alguna emergencia parando el interruptor
(A) (Fig. 3) que lo controla, se recomienda colocar un carton entre los dos
rodillos, para evitar que el goteo de la cola que se esta enfriando, caiga sobre
el rodillo de presion (G) (Fig. 7).

Encolado de tiras o piezas

Para encolar tiras o piezas de espesor mayor de 3 mm, deberd extraer la varilla
retenedora (V) (Fig. 16), girando el soporte moleteado (1) (Fig. 16) en sentido
anti-horario.

13. LIMPIEZA, MANTENIMIENTO Y RECAMBIOS

Esta manipulacion de la maquina debe realizarse con guantes
de proteccion contra el calor.

Para obtener un buen rendimiento térmico, el depésito de cola debe conservarse
en las mejores condiciones, por lo que debera limpiarse regularmente de restos
de cola incrustada.

Para la limpieza del depdsito ponga en marcha el Interruptor (B) (Fig. 3) hasta
que la cola que queda en él se funda, incline la maquina ligeramente y limpie
los restos de cola con la ayuda de una espatula.

Re-alineado del rodillo de presion

El rodillo de presion viene alineado de fabrica, paralelo al rodillo encolador.
Si por alguna razon fuese necesario ajustar la alineacion, afloje los pomos (F)
(Fig. 5) para liberar el rodillo de presion (G) (Fig. 5), y regule los tornillos (H)
(Fig. 5) con ayuda de la Ilave de servicio, hasta conseguir la alineacion deseada.
La alineacion del rodillo de presion (G) (Fig. 5), debe hacerse con el conjunto
prensor (1) (Fig. 5) en posicion de trabajo, es decir desblogqueado.

Terminada la alineacion, proceda al ajuste del espesor del canto, tal como se
explica en el apartado 10 de este manual.

Cambio del rodillo de presion

Para cambiar el rodillo de presion (G) (Fig. 5), cuando su desgaste natural o su
deterioro lo hagan necesario, desplace el conjunto prensor (1) (Fig. 7) hasta que
quede bloqueado en su posicion inferior. Afloje los pomos (F) (Fig. 5), retire el
rodillo en mal estado, sustitiyalo por uno nuevo y proceda al ajuste del espesor
del canto, tal como se explica en el apartado 10 de este manual.
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14. NIVEL DE RUIDO

Los valores que se han medido de ruido son niveles de emision y no indican
necesariamente un nivel de trabajo seguro. Los factores que influyen en el
nivel real de exposicion del trabajador incluyen la duracion de la exposicion, las
caracteristicas del lugar, otras fuentes de emisién como el nimero de maquinas
que hay instaladas, etc.

El ruido de esta maquina, se ha medido segtin la norma ISO-DIS 230-5. El nivel
de ruidos en el puesto de trabajo puede sobrepasar 85 dB (A). En este caso es
necesario tomar medidas de proteccion contra el ruido para el usuario de la
maquina.

Otros factores que reducen la exposicion de ruido son:

® Seleccion correcta de la herramienta.

® Mantenimiento adecuado de las herramientas y de la maquina.

® Empleo de sistemas apropiados de proteccion auditiva.

15. GARANTIA

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

16. RECICLAJE DE LAS HERRAMIENTAS ELECTRICAS

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

Aplicable en la Union 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
acompafia, 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.

1. SAFETY INSTRUCTIONS FOR USING THE PRE-GLUER

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 for the
first time.

Keep both sets of instructions for any future queries.

1. Appropriate heat-protective clothing must be worn when using the machine.
2. Always keep hands clear of the gluing roller and the hot areas.

3. Under no circumstances should any of the machine's safety mechanisms
be overridden.

4. Keep the power cable in good condition.

5. Unplug the machine from the electrical outlet before performing any
maintenance operations.

6. Never leave the machine unattended before all moving parts have comple-
tely stopped.

7. Spare Parts: only use genuine spare parts.

2. SPECIFICATIONS

Voltage 220-240 V 50 [60 Hz single phase
Input power. 1,900 W
Minimum edge thickness. 0.4 mm



Maximum tape thickness:

Rollers max. @ 475 mm

Rollers with bigger diameter, using the motorized roller
feeder DV25P and the rollers support

(Optional aCCESSOFIES)..miinrirrrreerererssseeseeseesensesssnseens 2 & 3 mm
Maximum edge thickness....
Gluing roller revolutions....

.105/124 R.P.M. at 50/60 Hz
Feeding speed at 50 Hz JRTTRTR 8.5 m/min
Feeding speed at 60 Hz 10.3 m/min (34 feet/min)
Consumption of glue with Polyolefin glue (PO)......ccooosssssssssssssssssssnneee. 70-90 g/m?
Consumption of glue with Eva glue 160-200 g/m?

............................................................................ 2 kg of glue

............. 39 kg
1330x440x665

Weighted equivalent continuous
acoustic pressure level A 81 dBA
AcouStiC POWET 1EVED Aottt 92 dBA
UNCOITAINTY . ciiiiiiiiiiiiiiiiiiieiti e e e e e e aeee e K = 3 dbA

Wear ear protection!

3. STANDARD EQUIPMENT

The box contains the following items:

Pre-gluer for tapes PR25VJ, 1 x 3-mm Allen key, 1 x 6-mm Allen key, 1 x D.6
pin, 1 reel-holder set (A, B, and C, - Fig. 1), 1 reel-holder set (D, E, F, and G - Fig.
2), 1 tape-pulling cartridge (J1) (Fig. 15), 3 rigid tape rods (H1) (Fig. 14), 1 glue
dispenser bucket, this instruction manual and other documentation.

4. PLACING

Place the machine on a well-cleared workbench or table that permits the edge
to be handled with no obstacles and level the machine, if required, by adjusting
the legs (S) (Fig. 3) for perfect positioning.

See the space taken up by the pre-gluer shown in (Fig. 15).

5. ASSEMBLING THE REEL-HOLDER, CAPACITY

Remove the screws C and G and the washers B and F (Fig. 1 and 2), while holding
tube E (Fig. 2) to prevent it becoming detached.
Attach reel-holders A and D (Fig. 8), keeping the separator tube E (Fig. 8) inside
the reel-holder axle D (Fig. 8). Fix them to the support with screws C and G and
washers B and F, as indicated in (Fig. 8).

Total capacity of glued tape reel-holder:

Tape thickness 0.4 mm ... 220 M

in reel centring device D. 85 (Fig. 11)

Tape thickness 0.8 mm .......cceceeneee. 150 M

in reel centring device D. 85 (Fig. 11)

Tape thickness 1.2 mm .....cvceeeeee. 110 M
in reel centring device D. 85 (Fig. 11)

Tape thickness 2 mm ........cccceeeee.68 M

in reel centring device D. 150 (Fig. 9)

Roller holder diameter..........cuccrrneeeens 475 mm

The label (F1) (Fig. 14) indicates the approximate height of a 100-m reel of
0.4,0.8 and 1.2-mm glued tape, wound on the D. 85 centring device (Fig. 11),
and a 50-m reel of 2-mm glued tape on the D. 150 centring device (Fig. 9).
Large reels of unglued 2-mm tape can be easily divided into 50-m reels for
gluing by winding them manually onto the loader (E1) (Fig. 14) on the machine,
on D.150 centring devices (Fig. 9). When the height of the wound tape reaches
the mark = 100 m, 0.8 mm on the label (F1) (Fig. 14), this represents 50 m of
2-mm unglued tape.

6. ADJUSTING THE WINDER

The knobs (L and R) allow the space between the reel-holder covers (O and Q)
(Fig. 14) to be adjusted to the width of the edge.

The position of the guide wheels (N1) (Fig. 14 and 15) which guide the tape
to the gluing roller is adjusted by moving them on the bar (G1) (Fig. 14). The
position of the pivot guides (N) (Fig. 14 and 15) which guide the tape to the
reel-holder is adjusted by the nuts (U) (Fig. 15). The internal pivot (N) and
guide wheel (N1) (Fig. 14) are aligned in the factory with the gluing roller (K)
(Fig. 5), the adjustable guide (M) (Fig. 4) and the edge of the tape; therefore
only the external pivot (N) and guide wheel (N1) (Fig. 14) should be adjusted
to the width of the tape.

The height of the support (Y) (Fig. 15) and the guide wheel support (G1) (Fig.14)
are also adjustable and held in place using the knobs (K) (Fig. 8). To glue 2-mm
thick tape, the support (Y) (Fig. 15) should be in the highest position, and higher
than the gluing roller (K) (Fig. 6).

The tape winding pressure can be adjusted using the wheel (X) (Fig.14).

7. PREPARING THE REEL CENTRING MECHANISM

Two reel-centring devices (M) (Fig. 14) with a diameter of 150 mm (Fig. 9) are
supplied with the loader. Two 120-mm diameter reel-centring devices can be
obtained by cutting the legs (H) (Fig. 9) and another 2 of 85-mm diameter by
cutting the legs (H) (Fig. 10).

The 120 and 150-mm diameter centring devices can be reconstructed from the
85-mm one by attaching the legs J of the larger diameter centring device to
the slots | of the next largest diameter device (Fig. 12 and 13).

It is advisable to use the centering devices d.85 for rolling tapes up to 1.2 mm
thickness and the centering devices d.150 for tapes of 2 mm.

For gluing large reels using the DV25P motorised roller feeder and large reel
support (optional accessories), you need to make a D. 250 mm solid wood
centring device which fits onto the shaft of the roller receiver and which has
a slot to hold it, as shown in (Fig. 17).

If the internal diameter of the reel is greater than the centring devices supplied
with the machine, you will need to make a solid wood centring device of the
required measurement.

Disposable cardboard rings are available for winding reels:

25.45.659 Bag of 25 cardboard rings d. 85

25.45.660 Bag of 25 cardboard rings d. 150

To wind the tape onto a disposable ring, you must first attach it to the machine's
plastic ring using adhesive tape.

8. CONNECTING THE MACHINE

Before plugging in the machine, make sure that the power supply
voltage is the same as that shown on the specifications plate.

The machine must be connected using the mains lead supplied to an earthed
220-240V, single-phase mains supply, with a minimum capacity of 15 A and
fitted with the required safety devices.

9. DESCRIPTION OF CONTROLS

Motor on-off switch (A) (Fig. 3). The motor does not start turning as soon as
the switch is in the on position; it only comes on when the glue is hot and
liquefied, at which point the switch lights up.

On-offswitch (B) (Fig. 3) for the glue-heating elements, with operating indicator
light that turns off automatically when the working temperature is reached.
Temperature regulator (C) (Fig. 3), which permits the glue temperature to be
regulated.

Glue temperature indicator thermometer (R) (Fig. 3).

10. ADJUSTING THE PRE-GLUER WHILE TURNED OFF

The machine leaves the factory prepared for Tmm edge and
adjusted with a load of 100 g, for work with Hot Melt POL-
YOLEFIN (PO) adhesive glue with 0.25 mm glue layer.

Adjusting the edge pitch thickness

If you want to glue an edge thicker than 1 mm, you must adjust the clamping
assembly as follows:

First of all ensure that the press assembly is in the working position with
pressure roller (G) (Fig. 5) in its closest position to the gluing roller (K) (Fig. 5).
If not in this position, just unlock it by pulling knob (J) while holding the press
assembly (I) with the other hand (Fig. 5) so that it does not accidentally knock
the gluing roller (K) (Fig. 5) on lifting automatically to the working position.
Next, turn screw (E) (Fig. 4) clockwise until the required increase in pitch
thickness is obtained.

Once adjusted, the pitch between the gluing roller (K) and pressure roller (G) (Fig.
5) must be slightly less than the thickness of the edge, so that it can be drawn
by the rollers. For edges with a thickness of 2 mm and above, we recommend
setting the pitch to 1 mm less than the thickness of the edge.

Under no circumstances must the gluing roller (K) and the pressure roller (G)
(Fig. 5) come into contact, as this would get dirty with glue and cause it to
deteriorate prematurely over time.

Adjusting the edge guide

The area in which the edge enters the machine is established by the position
of the adjustable guide (M) (Fig. 4) and is held in place by knob (L). This guide
is adjusted in the factory to receive the edge from the loader perfectly aligned.
Preparing the Loader

Loosen the knobs (Land R), and remove the reel-holder covers (0 and Q) (Fig. 14).
Prepare the reel-centring device (M) (Fig. 14) with the appropriate diameter,
(Fig. 9, 10 and 11) and insert it in the reel-holder (B1) (Fig. 14) (see section 7).
Place the edge roll (O) (Fig. 14) in the centring device (M) (Fig. 14).



Pass the edge under the retainer (T) (Fig. 15) and the retainer rod (V) (Fig. 15)
to the other side of the pressure roller (C1) (Fig. 15).

Attach the reel-holder cover (Q) (Fig. 14), leaving a space of 1 or 2 mm, to
prevent the reel getting trapped in the loader.

Glue loading
Polyolefin glue
Lift the lid (Q) (Fig. 3) and load the tank as described below:

With 250 g. glue, that is to say with 5 units of the dosing bucket, about 150
can be pre-glued meters of edge 22 mm wide. If it is necessary to glue more
quantity of edge, it should be done continuation of the previous one, since an
overheating of the glue will cause it to deteriorate and change to a color more
yellowish, causing an inappropriate finish at the time of cladding.

The POLYOLEFINE glue is specified for the pre-gluing of edges in the PR25V)J
PRE-GLUER and the subsequent cladding of the edge obtained with EB150
EDGEBANDER.

EVA Glue

To use Eva glue, you must first completely empty the PO glue tank and adjust
the glue flow. Adapting it to your need, as indicated in the section (Tail flow
regulation)

Tank emptying

To empty the tank, you must turn on the machine and heat up to 100°C, at
which point it must be turned off.

With the help of a wooden spatula (never use a metal accessory, it could damage
the inner protection of the tank and the gluing roller), press the sides of the
glue block until it is detached in one piece.

Glue features

Due to its characteristics, the POLYOLEFIN glue offers improved performance
compared to glue. EVA, due to the fact that it achieves a higher adhesion value
with a minimum gluing line.

In turn, the subsequent cladding with POLYOLEFIN glue is necessary to do it
with the appropriate cladding machine, In this case, it has been approved in
the EB150 EDGEBANDER.

Thanks to its properties, the polyolefin PO glue, for a coating of similar strength
to the Eva glue, requires 40% lower grammage.

For example:

For a linear meter of 22 mm high edge pre-glued with PO, between 1.7 and 2
gramsisenough foritsgluingin planter. On the other hand, with the EVA glue, to
achieve the same plating effort, you need between 2.8 and 3.3 grams per meter.

Edgebanding with EVA glue

Itis recommended that the glue be loaded in small amounts in order to reduce
its melting time.

The tank has a capacity for up to 2 kg of glue, but the machine requires 40-60
minutes to melt it; therefore it is recommended that it only be filled completely
when gluing large amounts where the load will be used in one cycle.

Glue that is melted and solidified various time loses a great deal of its proper-
ties. For this reason only a little more than the amount to be consumed in the
cycle should be loaded.

For gluing rigid 2 or 3-mm thick tape, the 3 rods (H1) (Fig. 14) must be attached
to prevent premature unwinding of the reel.

11. ADJUSTING THE PRE-GLUER WHILE TURNED ON

To make the following adjustments, the machine must be

& connected to the mains, the switches (A) and (B) (Fig. 3) tur-
ned on and the adjustments explained in the previous section
(Section 10) already made.

Adjusting the temperature
The temperature is adjusted using the regulator (C) (Fig. 3), according to the
guidelines in the following table:

Regulator in Pos. 3 160-175° C (320-350° F)
Regulator in Pos. 3.5 185-200° C (365-390° F)
Regulator in Pos. 4 200-235° C (430-450° F)
Regulator in Pos. 4.5 240-250° C (465-480° F)

On starting, set the regulator (C) (Fig. 3) to position 4.5 to speed up the glue
melting process to the maximum. After 7-9 minutes the motor will start to
turn; check the temperature marked on the thermometer (R) (Fig. 3) and adjust
it with regulator (C) to the temperature given by the manufacturer for the

10

glue being used.

For gluing PVC edges, we recommend working with the lowest possible tem-
perature, especially with thin edges.

For better machine performance, do not start gluing until 10 minutes after the
above temperature adjustment.

Regulating the flow of glue

The amount of glue the machine spreads on the edge is set in the factory-set
for PO glue, and should not be adjusted again on changing the thickness or
width of the edge. In changes to EVA glue to remove the glue supply, you must
act on the rollers (P and O) (Fig. 6) with the aid of rod (N) in the following way:
To increase the amount of glue, turn the measuring roller (0) (Fig. 6) anti-
clockwise to increase the flow rate out of the tank.

If the glue overflows at the opposite side, turn the retaining roller (P) (Fig. 6)
clockwise to open the entry flow.

To reduce the amount of glue, carry out the same process in reverse, i.e. reduce
the flow of the measuring roller (O) (Fig. 6), as well as the retaining roller (P)
(Fig. 6), if necessary.

Rollers (0) and (P) (Fig. 6) should never touch the gluing roller (K) (Fig. 6).

12. OPERATING AND STOPPING THE MACHINE

Preparing the Receiving Reel-holder

First unwind 1.5 or 2 m of the tape from reel P (Fig. 14) to carry out this
preparation.

Once the adjustments mentioned in sections 6, 10 and 11 have been made and
the working temperature reached and maintained for 10 minutes, check that
the gluing roller (K) (Fig. 5) is well impregnated with glue, release the press
assembly by pulling knob (J) (Fig. 5), while holding the press assembly (I) with
the other hand, so that it does not accidentally knock the gluing roller (K) (Fig.
5) on lifting automatically to the working position, and start gluing.

When the unwound section has been glued, stop the process without stopping
the machine, by moving the press assembly (1) (Fig. 7) down until it locks.
When the glued edge has cooled down, take it out backwards and place it once
again below the rod (V) (Fig. 5) between the pivots (N) (Fig. 14 and 15) and
through the tape-pulling cartridge (J1) (Fig. 15).

Stick the end of the glued edge (W) (Fig. 15) to the reel-centring device (M)
(Fig. 15) with a piece of adhesive paper, attach the reel-holder cover (0) (Fig.
14) 1 or 2 mm from the edge, and hold it in place with the knob (L) (Fig. 14).
Wind the glued tape until its end matches up with the gluing roller K (Fig.
5). The process can now be restarted by pulling knob J (Fig. 5) to release the
press assembly, while holding it with the other hand to prevent it knocking
the gluing roller K (Fig. 5).

Manual Winding

Before starting to wind the glued tape again using lever (Z) (Fig. 14), let the
pulling cartridge (J1) (Fig. 15) drop to 10 cm above the floor, so that the glue
on the tape can cool down.

Adjust the winding speed throughout the process so that the pulling cartridge
stays at this distance from the floor.

If the lever (Z) (Fig. 14) does not provide sufficient resistance to unwinding, it
can be increased by turn the wheel (X) (Fig. 14) clockwise.

Monitoring the Gluing Process

If during the operation drips can be seen from the end of the gluing roller
(K) (Fig. 5) these can be eliminated using a wooden spatula. Never use metal
parts to do this.

If the pressure roller (G) (Fig. 5) becomes dirtied with glue for whatever reason, the
machine must be stopped and the glue left to cool before cleaning with a cloth.
The pressure roller (G) (Fig. 5) can be removed for cleaning more easily by
releasing the knobs (F) (Fig. 5) that hold it in place.

Stopping the Machine

On finishing the job, just turn off the switch (B) (Fig. 3) that controls the ele-
ments. The motor switch (A) (Fig. 3) must be kept on to prevent glue dripping
between rollers during the glue cooling process. The machine itself will stop
the motor automatically when the temperature has dropped to below the
dripping temperature (135° C approx.). At this point the switch (A) (Fig. 3)
may be turned off.

During the cooling time, move the press assembly (1) (Fig. 7) down until it is
locked into its lower position.

If there is a power cut or you need to stop the machine due to an emergency
by turning off the switch (A) (Fig. 3), a piece of cardboard should be placed
between the rollers to prevent glue dripping onto the pressure roller (G) (Fig.
7) while cooling.

Gluing Strips or Pieces
To glue strips or pieces with a thickness over 3 mm, the retaining rod (V) (Fig.



16) must be detached by turning the ribbed support (1) (Fig. 16) anti-clockwise.

13. CLEANING, MAINTENANCE AND SPARE PARTS

‘ Q Heat-proof gloves must be worn when using the machine. ’

Toobtain good heat performance, the glue tank must be keptin perfect condition;
it should therefore be cleaned regularly and encrusted glue must be removed.
To clean the tank, turn on switch (B) (Fig. 3) until the glue has melted, tilt the
machine slightly and clean out any remains of glue using a spatula.

Re-aligning the pressure roller

The pressure roller is aligned parallel to the gluing roller in the factory. If for
any reason the alignment requires re-adjusting, loosen knobs (F) (Fig. 5) to
free the pressure roller (G) (Fig. 5) and adjust the screws (H) (Fig. 5) using the
service spanner, until the required alignment is obtained. The pressure roller
(G) (Fig. 5) must be aligned with the press assembly (1) (Fig. 5) in the working
position, i.e. unlocked.

Once alignment is complete, the edge thickness should be adjusted, as explained
in section 10 of this manual.

Replacing the pressure roller

To change the pressure roller (G) (Fig. 5) when it has become too worn or
damaged, move the press assembly (1) (Fig. 7) until it is locked into its lower
position. Loosen (F) (Fig. 5), remove the worn roller, replace it with a new one
and then adjust the edge thickness, as explained in section 10 of this manual.

14. NOISE LEVEL

The measured noise level values are emission levels and do not necessarily reflect
asafe working level. Factorsinfluencing the real noise exposure level experienced
by the operator include the exposure duration, characteristics of the location,
other sources of emission, such as the number of machines installed, etc.

The noise from this machine hasbeen measured according to regulation 1SO-DIS
230-5. The noise level at the work station may exceed 85 dB(A). In this case, the
machine operator should take protective measures against noise.

Other factors that reduce noise exposure are:

® Selecting the correct tool.

® Adequate tool and machine maintenance.

® The use of appropriate hearing protection systems.

15. GUARANTEE

All VIRUTEX machines are guaranteed for 12 months from the date of supply,
excluding any damage resulting from incorrect use or natural wear and tear
on the machine. All repairs should be carried out by VIRUTEX technical assis-
tance 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 autho-
rity 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.

FRANCAIS

1. INSTRUCTIONS DE SECURITE POUR LE
MANIEMENT DE LA PREENCOLLEUSE

Avant d'utiliser la machine, veuillezlire attentiven]en,t ce MODE
D"EMPLO,I et la BROCHURE D'INSTRUCTIONS GENERALES DE
SECURITE ci-jointe.

S'assurer de bien avoir compris ces instructions avant de commencer a travailler
avec la machine.

Conserverle mode d'emploi et la brochure pour toutes consultations postérieures.
1. La manipulation de la machine doit étre réalisée avec des vétements de
protection appropriés contre la chaleur.

2. Toujours maintenir les mains éloignées du rouleau encolleur et des zones
chauffantes.

3.Nejamaisannuler un mécanisme de sécurité de lamachine, sousaucun prétexte.
4. Toujours conserver le cable d'alimentation en bon état.

5. Débrancher la machine du secteur, avant toute opération d'entretien.

6. Ne jamais abandonner lamachine avant I'arrét complet de ses parties mobiles.
7. Pieces de rechange: n'utiliser que des piéces de rechange d'origine.

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

TENSION et 220-240 V 50/60 Hz monophasé
Puissance absorbée.........ccccoiiiiiiciicice 1.900 W
Epaisseur minimale du chant.. 0,4 mm
Epaisseur maxi du chant:

Rouleau dia. jusqu'a 475 mm 2 mm

Rouleaux dia. plus de 475 mm, avec le dévidoir motorisé

DV25P et le support rouleaux

(accessoires en option) 2 et 3 mm
Largeur maximale du chant 104 mm
Tours/min du rouleau encolleur.....oeeveemeeeerresnennn. 105/124 4 50/60 Hz
Vitesse d'alimentation 8 50 Hz...ooooeoeeeceeereeeceeeeeeeeeee e 8,5 m/min
Vitesse d'alimentation & 60 Hz 10,3 m/min
Consommation de colle avec colle polyoléfine (PO).... e 70-90 g [ M?
Consommation de colle avec colle Eva 160-200 g [/ m?
Contenance du réservoir 2 kg de colle

Poids 39 kg

Dimensions 228x390x555 mm
Niveau de pression acoustique

continu équivalent pondéré A 81 dBA
Niveau de puissance acoustique A 92 dBA
INCEITITUR .ottt K = 3 dbA

Porter une protection acoustique!

3. EQUIPEMENT STANDARD

Dans la caise vous trouverez les éléments suivants:

Une machine préencolleuse de chants PR25VJ, 1 clé six pans de 3 mm, 1 clé six
pans de 6 mm, 1 goupille de D. 6, ensemble porte-bobines (A, B et C, Fig. 1), 1
ensemble porte-bobines (D, E, F et G Fig. 2), 1 chariot entrainement chant (J1)
(Fig. 15), 3 tiges chants rigides (H1) (Fig. 14), 1 seau distributeur de colle, ce
manuel d'instructions et différents documents.

4. INSTALLATION

Choisir un endroit sur un banc ou une table de travail convenablement dégagé,
pour permettre la manipulation du chant sans obstacles et, si necessaire, niveler
la machine a I'aide des pieds (S) (Fig. 3) pour qu'elle soit parfaitement stable.
Voir I'espace occupé par la préencolleuse représenté (Fig. 15).

5. ASSEMBLAGE DES PORTE-BOBINES, CAPACITE

Retirer les vis C et G et les rondelles B et F (Fig. 1 et 2), en tenant le tube E (Fig.
2) pour qu'il ne tombe pas.

Monter les porte-bobines A et D (Fig. 8), en tenant le tube séparateur E (Fig. 8)
dans I'axe du porte-bobines D (Fig. 8) et les fixer au support a I'aide des vis C
et G et des rondelles B et F, comme il est indiqué (Fig. 8).

Capacité totale du porte-rouleaux de chant encollé:

Avec chant de 0,4 mm.......cccceeeeeereeee. 220 M
sur centreur bobine D. 85 (Fig. 11)
Avec chant de 0,8 mm.........ccceeueeereee.. 150 M

sur centreur bobine D. 85 (Fig. 11)
1"



Avec chant de 1,2 MMu..eerecreeerenns 110 m
sur centreur bobine D. 85 (Fig. 11)

Avec chant de 2 mm.......ceverererenen. 68 M
sur centreur bobine D. 150 (Fig. 9)
Dia. porte-rouleaux ......oeereeeereees 475 mm

L'étiquette (F1) (Fig. 14) indique la hauteur approximative que peut atteindre un
rouleau de 100 m de chant encollé de 0,4, 0,8 et 1,2 mm, bobiné sur le centreur
de D. 85 (Fig. 11), ainsi que celle d'un rouleau de 50 m de chant encollé de 2
mm sur le centreur de D. 150 (Fig. 9).

Si on a de grandes bobines de chant non encollé¢ de 2 mm que I'on souhaite
diviser en rouleaux d'environ 50 m pour pouvoir I'encoller, on peut le faire
facilement en les enroulant manuellement dans le chargeur (E1) (Fig. 14) de
la machine, sur des centreurs de D. 150 (Fig. 9). Quand la hauteur du chant
enroulé atteint le signal = 100 m, 0,8 mm de I'étiquette (F1) (Fig. 14), on aura
les 50 m de chant non encollé de 2 mm.

6. REGLAGES DE 'ENROULEMENT

Les boutons (L et R) permettent de régler I'espace entre les couvercles porte-
bobines (O et Q), (Fig. 14), a la largeur du chant.

La position des roues de guidage (N1) (Fig. 14 et 15), qui guident le chant vers
le rouleau encolleur, est réglée en les déplacant sur la barre (G1) (Fig. 14). La
position des pivots de guidage (N) (Fig. 14 et 15), qui guident le chant vers
le porte-bobines, est réglée & I'aide des écrous (U) (Fig. 15). Le pivot (N) et la
roue de guidage (N1) internes (Fig. 14) sont alignés d'origine avec le rouleau
encolleur (K) (Fig. 5), le guide réglable (M) (Fig. 4) et le c6té du chant, il suffira
donc de régler en fonction de la largeur du chant le pivot (N) et la roue de
guidage (N1) extérieurs (Fig. 14).

La position du support (Y) (Fig. 15) et celle du support roues de guidage (G1)
(Fig. 14) sont également réglables en hauteur et sont fixées avec les boutons
(K) (Fig. 8). Pour encoller des chants de 2 mm d'épaisseur, le support (Y) (Fig.
15) devra étre situé sur la position la plus élevée et plus haut que le rouleau
encolleur (K) (Fig. 6).

La pression d'enroulement du chant peut étre réglée avec la roue (X) (Fig. 14).

7. CENTREUR BOBINE, PREPARATION

2 centreurs de bobine (M) (Fig. 14) de 150 mm de diamétre (Fig. 9) sont fournis
avec le chargeur. On peut obtenir 2 centreurs de bobine de 120 mm de diamétre,
en coupant les pieds (H) (Fig. 9), et 2 autres de 85 mm de diamétre, en coupant
les pieds (H) (Fig. 10).

Les centreurs de 120 ou 150 mm de diamétre peuvent étre récupérés a partir
de celui de 85 mm de diamétre, en montant les pieds J du centreur de plus
grand diamétre dans les rainures | de celui dont le diamétre est immédiatement
inférieur (Fig. 12 et 13).

Il est recommandable d'utiliser les centreurs dia. 85 pour enrouler des chants
jusqu'a 1,2 mm d'épaisseur et les centreurs dia. 150 pour les chants de 2 mm.
Pour encoller des rouleaux de grande taille, avec le dévidoir motorisé DV25P
et le support pour grands rouleaux (accessoires optionnels), il faut fabriquer
un centreur en bois massif de D.250 mm s'emboitant sur I'axe du récepteur et
disposant d'une rainure pour le fixer, comme cela est indiqué sur la (Fig. 17).

Si le diamétre interne d'un rouleau est plus grand que celui des centreurs
fournis avec la machine, il faudra fabriquer le centreur en bois massif a la
mesure nécessaire.

Nous mettons a la disposition de nos clients des anneaux en carton jetables
pour le bobinage des rouleaux:

25.45.659 Sac de 25 Anneaux en carton d. 85

25.45.659 Sac de 25 Anneaux en carton d. 150

Pour bobiner sur I'anneau jetable, il faut tout d'abord le fixer avec du ruban
adhésif sur I'anneau en plastique de la machine.

8. BRANCHEMENT DE LA MACHINE

d'alimentation correspond a celle indiquée sur la plaque des

C Avant de brancher la machine, vérifier si la tension
caractéristiques.

La machine doit &tre branchée sur une installation électrique monophasée avec
une prise de terre de 220 - 240 V d'une capacité minimale de 15 A et dotée
des dispositifs de protection réglementaires, a I'aide du cable fourni avec elle.

9. DESCRIPTION DES COMMANDES

Interrupteur marche-arrét (A) du moteur (Fig. 3). Le moteur ne commence pas
a tourner quand on met en marche I'interrupteur, il reste arrété tant que la
colle n'est pas chaude et liquide, une fois que la colle est chaude et liquide,
I'interrupteur s'allume.

Interrupteur de marche-arrét (B) (Fig. 3) des résistances pour le chauffage de
I132colle, a voyant lumineux allumé en fonctionnement et qui s'éteint automa-

tiquement quand la colle atteint la température de travail.

Commande de réglage de la température (C) (Fig. 3) qui permet de régler la
température de la colle.

Thermométre indicateur de la température de la colle (R) (Fig. 3).

10. REGLAGES DE LA PREENCOLLEUSE AVEC LA MACHINE ARRETEE

La machine quitte I'usine préparée pour un bord de 1 mm et

& ajustée avec une charge de 100 g, pour travailler avec colle
adhésive POLYOLEFINE (PO) thermofusible avec couche de
colle de 0,25 mm

Réglage de I'épaisseur de passage du chant

Si vous souhaitez coller un chant plus épais que 1 mm, vous devez régler
I'ensemble de serrage comme suit:

S'assurer tout d'abord que I'unité de pression se trouve en position de travail;
rouleau de pression (G) (Fig. 5) dans sa position la plus proche du rouleau en-
colleur (K) (Fig. 5). S'il n'est pas dans cette position, il suffit de le débloquer en
tirant sur le bouton (J), tout en tenant avec I'autre main I'unité de pression (I)
(Fig. 5) pour qu'elle ne heurte pas le rouleau encolleur (K) (Fig. 5) en remontant
automatiquement a la position de travail.

Tourner ensuite la vis (E) (Fig. 4) dans le sens des aiguilles d'une montre, pour
jusqu'a obtenir l'augmentation de I'épaisseur de passage voulue.

Il est important que le passage entre le rouleau encolleur (K) et le rouleau de
pression (G) (Fig. 5) une fois réglé, soit légérement inférieur a I'épaisseur du
chant, pour que celui-ci puisse étre entrainé par les rouleaux. Pour des chants
ayant une épaisseur de 2 mm et plus, il est conseillé de régler le passage a 1
mm de moins que |'épaisseur du chant.

Il ne faut en aucun cas que le rouleau encolleur (K) et le rouleau de pression (G)
(Fig. 5) arrivent a se toucher, car ce dernier se salirait de colle, ce qui causerait
a la longue une détérioration prématurée.

Réglage du guidage du chant

Il faut absolument que le chant entre dans la machine par la partie centrale
des rouleaux pour étre encollé. La zone d'entrée du chant dans la machine est
déterminée par la position du guidage réglable (M) (Fig. 4), et on la fixe sur
celui-ci 4 I'aide du bouton (L). Ce guide est réglé d'origine pour recevoir le chant
du chargeur parfaitement aligné.

Préparation du chargeur

Desserrer les boutons (L et R) et retirer les couvercles du porte-bobines (O et
Q) (Fig. 14).

Préparer le centreur de bobine (M) (Fig. 14) du diameétre qui convient, (Fig. 9,
10 et 11) et I'introduire dans le porte-bobines (B1) (Fig. 14) (voir paragraphe 7).
Placer le rouleau de chant (P) (Fig. 14) dans le centreur (M) (Fig. 14).

Faire passer le chant sous la retenue (T) (Fig. 15) et sous la tige de fixation (V)
(Fig. 15) jusqu'a ce qu'il dépasse du rouleau de pression (C1) (Fig. 15).

Mettre le couvercle du porte-bobines (Q) (Fig. 14) en place, en laissant 1 ou 2
mm de jeu, pour que la bobine ne soit pas coincée dans le chargeur.

Pour encoller des chants rigides de 2 ou 3 mm d'épaisseur, il faut monter les 3
tiges (H1) (Fig. 14) qui évitent un déroulement prématuré de la bobine.

Chargement de la colle
Colle polyoléfine
Soulevez le couvercle (Q) (Fig.3) et chargez le réservoir comme décrit ci-dessous:

Avec 250 g. de la colle, c'est-a-dire avec 5 unités du godet doseur, environ 150
peuvent étre pré-collées métres de bord 22 mm de large. S'il est nécessaire de
coller plus de quantité de chant, cela doit étre fait suite de la précédente, car
une surchauffe de la colle la fera se détériorer et changera de couleur plus
jaunatre, provoquant une finition inappropriée au moment du bardage.

La colle POLYOLEFINE est spécifiée pour le pré-collage des chants dans le PR25V)J
PRE-GLUER et le revétement ultérieur du bord obtenu avec la PLAQUEUSE DE
CHANT EB150.

Colle EVA

Pour utiliser la colle Eva, vous devez d'abord vider complétement le réservoir
de colle PO et ajuster le débit de colle.

L'adapter & votre besoin, comme indiqué dans la section (Régulation du débit
arriére)

Vidage du réservoir

Pour vider le réservoir, vous devez allumer la machine et chauffer a 100° C,
point auquel elle doit étre éteinte.

A l'aide d'une spatule en bois (ne jamais utiliser d'accessoire métallique, cela
pourrait endommager la protection intérieure de la cuve et du rouleau de
collage), appuyer sur les cotés du bloc de colle jusqu'a ce qu'il se détache en
une seule piéce.



Particularité des colles

De par ses caractéristiques, la colle POLYOLEFINE offre des performances amé-
liorées par rapport a la colle.

EVA, car il atteint une valeur d'adhérence plus élevée avec une ligne de collage
minimale.

A'son tour, le revétement ultérieur avec de la colle POLYOLEFINE est nécessaire
pour le faire avec la machine de revétement appropriée, dans ce cas, il a été
approuve avec la PLAQUEUSE DE CHANT EB150.

Grace a ses propriétés, la colle polyoléfine PO, pour un revétement de résistance
similaire a la colle Eva, nécessite grammage 40% inférieur.

Par exemple:

Pour un metre linéaire de 22 mm de haut bord pré-collé au PO, entre 1,7 et
2 grammes suffisent pour son collage dans une jardiniére. Par contre, avec la
colle EVA, pour obtenir le méme effort de placage, vous avez besoin entre 2,8
et 3,3 grammes par métre.

Plaquage de colle EVA

Il est recommandé de remplir la colle en petites quantités pour réduire le
temps de fusion.

Le réservoir contient 2 kg de colle mais il faut 40-60 minutes a la machine
pour la fondre, c'est pourquoi il est conseillé de ne le remplir entierement que
quand on va encoller une grande surface et que I'on pense utiliser toute la
contenance du réservoir en un cycle.

La colle, soumise a des fusions et solidifications répétées, perd une grande partie
de ses propriétés, c'est pourquoi il est préférable de ne pas mettre plus de colle
que ce que l'on va consommer dans le cycle.

11. REGLAGES DE LA PREENCOLLEUSE AVEC LA MACHINE EN MARCHE

Pour pouvoir réaliser les réglages expliqués, ci-dessous, la
machine doit étre branchée sur le secteur, les interrupteurs
(A) et (B) (Fig. 3) en marche et les réglages expliqués dans le
paragraphe précédent (Parag. 10) effectués.

Réglage de la température
La température se régle a I'aide du bouton de réglage (C) (Fig. 3), selon le tableau
suivant donné a titre d'orientation:

Bouton de réglage Pos. 3 160-175°C
Bouton de réglage Pos. 3.5 185-200°C
Bouton de réglage Pos. 4 200-235°C
Bouton de réglage Pos. 4,5 240-250°C

Pour commencer, mettre le bouton de réglage (C) (Fig. 3) sur la position 4.5,
pour accélérer au maximum le processus de fusion de la colle. 7-9 minutes apres,
quand le moteurcommence a tourner, vérifier la température sur le thermomeétre
(R) (Fig. 3) et la régler avec le bouton de réglage (C) & la température indiquée
par le fabricant pour la colle employée.

Pour encoller des chants en PVC, il est conseillé de travailler a la température
la plus basse possible, en particulier, si ceux-ci sont fins.

Attendre 10 minutesapresle réglage de température précédent pour commencer
I'encollage, afin d'obtenir un meilleur rendement de la machine.

Réglage du débit de colle

La quantité de colle que la machine dépose sur le chant est réglée en usine
pour la colle PO et ne doit pas étre ajustée a nouveau lors du changement
d'épaisseur ou de largeur du chant.

Lors des changements apportés a la colle EVA pour éliminer I'alimentation
en colle, vous devez agir sur les rouleaux (P et O) (Fig.6) a I'aide de la tige (N)
comme suit: Pour augmenter la quantité de colle déposée, tournez légérement
le rouleau doseur (0) (Fig.6), dans le sens antihoraire pour ouvrir le passage de
sortie du réservoir. Si vous remarquez que la colle déborde du coté opposé, vous
devez tourner le rouleau de retenue (P) (Fig. 6) dans le sens des aiguilles d'une
montre pour ouvrir également le passage d'entrée. Si vous souhaitez réduire la
quantité de colle déposée, procédez en sens inverse, c'est-a-dire en fermant le
passage du rouleau doseur (0) (Fig.6) ainsi que celui du rouleau de retenue(P)
(Fig. 6) si cela est nécessaire. Les rouleaux (0) et (P) (Fig. 6) en doivent jamais
rentrer en contact avec les rouleaux (K) (Fig. 6).

12. MARCHE ET ARRET DE LA MACHINE

Préparation du porte-bobines récepteur

Tout d'abord, il faut débobiner 1,5 ou 2 métres de chant du rouleau P (Fig. 14)
pour effectuer cette préparation.

Apres avoir effectué tous les réglages des paragraphes 6, 10 et 11, quand la
température de travail est atteinte et se maintient durant 10 minutes, il faut
vérifier si le rouleau encolleur (K) (Fig. 5) est bien imprégné de colle, lacher
I'unité de pression en tirant sur le bouton (J) (Fig. 5), tout en tenant I'unité
de pression (1) (Fig. 5) avec I'autre main pour qu'elle ne heurte pas le rouleau

encolleur (K) (Fig. 5) en montant automatiquement 4 la position de travail pour
commencer I'encollage.

Apres avoir encollé le trongcon débobiné, arréter le processus sans arréter la
machine, en déplacant I'unité de pression (I) (Fig. 7) vers le bas jusqu'a ce
qu'elle se bloque.

Quand le chant encollé a refroidi, on le sort par I'arriére et on le fait passer
de nouveau sous la tige (V) (Fig. 5), entre les pivots (N) (Fig. 14 et 15) et par le
chariot d'entrainement du chant (J1) (Fig. 15).

Coller I'extrémité du chant encollé (W) (Fig. 15), sur le centreur de la bobine
(M) (Fig. 15), avec un morceau de papier adhésif, mettre le couvercle du porte-
bobines (0) (Fig. 14) en place, 4 1 ou 2 mm du chant, et le fixer a I'aide du
bouton (L) (Fig. 14).

Il faut bobiner le chant encollé jusqu'a ce que le bout du chant coincide avec
le rouleau encolleur (K) (Fig. 5) et on peut reprendre I'opération d'encollage, en
tirant sur le bouton (J) (Fig. 5) pour lacher I'unité de pression, tout en la tenant
avec l'autre main pour qu'elle ne heurte pas le rouleau encolleur (K) (Fig. 5).

Enroulement manuel

Avant de commencer a enrouler de nouveau le chant encollé avec le levier (Z)
(Fig. 14), il faut laisser descendre le chariot entrainement (J1) (Fig. 15), jusqu'a
ce qu'il arrive a 10 cm environ du sol, pour que la colle du chant se refroidisse.
Il faut régler la vitesse d'enroulement durant toute I'opération pour maintenir
le chariot d'entrainement a cette distance approximative du sol.

Si le levier (2) (Fig. 14) n'offre pas de résistance suffisante au déroulement, il
est possible de I'augmenter en tournant la roue (X) (Fig. 14), dans le sens des
aiguilles d'une montre.

Surveillance de I'encollage

Si pendant I'opération, on observe une coulure sur les extrémités du rouleau
encolleur (K) (Fig. 5), on peut I'éliminer avec une spatule en bois. Ne jamais
utiliser d'éléments métalliques pour ce faire.

Si le rouleau de pression (G) (Fig. 5) est taché de colle pour une raison quelcon-
que, il faut arréter la machine et attendre qu'elle refroidisse pour le nettoyer
avec un chiffon.

On peut retirer le rouleau de pression (G) (Fig. 5) pour le nettoyer plus facilement
en dévissant les boutons (F) (Fig. 5) qui le fixent.

Arrét de la machine

Une fois le travail fini, arréter simplement I'interrupteur (B) (Fig. 3) qui con-
trole les résistances. L'interrupteur (A) (Fig. 3) du moteur doit rester en marche
pendant le processus de refroidissement de la colle, pour éviter la coulure de
la colle entre les rouleaux. La machine elle-méme arrétera automatiquement le
moteur quand la température descendra en dessous de celle de coulure (135°
C env.) et I'interrupteur pourra alors étre éteint (A) (Fig. 3).

Pendant la période de refroidissement, déplacer I'unité de pression (1) (Fig. 7)
vers le bas jusqu'a ce qu'elle se bloque dans sa position inférieure.

S'il se produit une coupure de courant ou s'il faut arréter le moteur de la ma-
chine en cas d'urgence, & I'aide de I'interrupteur (A) (Fig. 3) qui le contrdle, il
est recommandé de placer un carton entre les deux rouleaux pour éviter que les
gouttesde colle en refroidissant ne tombentsur le rouleau de pression (G) (Fig. 7).

Encollage de bandes ou de piéces

Pour encoller des bandes ou des pieces d'une épaisseur dépassant 3 mm, il faut
retirer la tige de retenue (V) (Fig. 16) en tournant le support moleté (1) (Fig. 16)
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre.

13. NETTOYAGE, ENTRETIEN ET PIECES DE RECHANGE

Cette manipulation de la machine doit étre réalisée avec des
gants de protection contre la chaleur.

Pourobtenirun bon rendement thermique, le réservoir de colle doit étre conservé
dans d'excellentes conditions, c'est pourquoi il faut nettoyer régulierement les
restes de colle incrustée.

Pour le nettoyage du réservoir, mettre en marche I'interrupteur (B) (Fig. 3) jusqu'a
ce que la colle qui reste a I'intérieur de celui-ci fonde, incliner légerement la
machine et nettoyer les restes de colle avec une spatule.

Réalignement du rouleau de pression

Le rouleau de pression est aligné d'origine parallélement au rouleau encolleur.
S'il faut régler I'alignement pour une raison quelconque, dévisser les boutons
(F) (Fig. 5) pour libérer le rouleau de pression (G) (Fig. 5) puis régler les vis (H)
(Fig. 5) a I'aide de la clé de service pour obtenir I'alignement voulu. L'alignement
du rouleau de pression (G) (Fig. 5), doit se faire avec I'unité de pression (1) (Fig.
5) en position de travail, c'est-a-dire débloquée.

Apres I'alignement, il faut régler I'épaisseur du chant, comme cela est expliqué
dans le paragraphe 10 de ce mode d'emploi.
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Changement du rouleau de pression

Pour changer le rouleau de pression (G) (Fig. 5), quand son usure naturelle ou sa
détérioration le rend nécessaire, déplacer I'unité de pression (1) (Fig. 7) jusqu'a
ce qu'elle se bloque dans sa position inférieure. Dévisser les écrous (F) (Fig. 5),
retirer le rouleau en mauvais état, le remplacer par un neuf et régler I'épaisseur
du chant, comme cela est expliqué dans le paragraphe 10 de ce mode d'emploi.

14. NIVEAU DE BRUIT

Lesvaleurs mesurées de niveau sonore sont des niveaux d'émission et n'indiquent
pas nécessairement un niveau de travail sécurisé. Les facteurs pouvant condi-
tionner le niveau réel d'exposition de I'utilisateur vont de la durée de I'exposition
aux caractéristiques de I'endroit, en passant par d'autres sources d'émission
telles que le nombre de machines installées.

Le niveau sonore de cette machine a été mesuré selon la norme 1SO-DIS 230-5.
Le niveau sonore sur le poste de travail peut dépasser 85 dB (A). Dans ce cas,
I'utilisateur de la machine doit prendre des mesures de protection contre le bruit.
D'autres facteurs peuvent réduire I'exposition aux bruits, a savoir:

® Choix de I'outil correct.

® Entretien approprié des outils et de la machine.

e Utilisation de systémes appropriés de protection auditive.

15. GARANTIE

Toutes les machines VIRUTEX ont une garantie valable 12 mois a partir de la date
de la fourniture, a I'exclusion de toutes manipulations ou dommages causés par
un maniement incorrect ou par une usure naturelle de la machine. Pour toute
réparation, s'adresser au Service Assistance 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 emballages 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 étre
€éliminé avec le reste des déchets ménagers.

Conformément a la directive européenne 2002/96/CE, tout utilisateur peut con-
tacter I'établissement dans lequel il a acheté 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.

DEUTSCH

1. SICHERHEITSHINWEISE FUR DEN
BETRIEB DER KANTENANLEIMMASCHINE

Lesen Sie vor der Benutzung der Maschine sorgfiltig die BEDI-
ENUNGSANLEITUNG 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. Beim Bedienen der Maschine ist geeignete Hitzeschutzkleidung zu tragen.
2. Bringen Sie Ihre Hande nie in den Bereich der Leimrollen oder in den Hit-
zebereich.

3. Die Sicherheitsvorrichtungen der Maschine diirfen unter keinen Umstanden
auBer Kraft gesetzt werden.

4. Sorgen Sie dafiir, dass das Stromkabel immer in einwandfreiem Zustand ist.
5. Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor Sie Instandhaltungsarbeiten an der
Maschine durchfiihren.

6. Lassen Sie die Maschine nie unbeaufsichtigt, bevor alle beweglichen Teile
vollstandig zum Stillstand gekommen sind.
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7. Ersatzteile: Verwenden Sie ausschlieBlich Originalersatzteile.

2. TECHNISCHE DATEN

Spannung 220-240 V 50 [60 Hz, einphasig
Leistungsaufnahme.........ccooiii e 1.900 W
MindestkantenStarke.....oooueeeeeeeee e 0,4 mm
Maximale Kantenstarke
Y T SR 16 mm
Rolle mit bis zu 475 mm Durchmesser.......esreesreenns 2 mm

GroBe Rollen unter Verwendung der Wickelvorrichtung
mit Motor DV25P und Halterung fiir groBe

Rollen (Zubehor) 2 und 3 mm
Maximale Kantenbreite. ... 104 mm
Geschwindigkeit der Leimrolle..........105 bzw. 124 U/min. bei 50 bzw. 60 Hz
Zufuhrgeschwindigkeit bei 50 Hz.... " rerereereaeeae 8,5 m/min
Zufuhrgeschwindigkeit bei 60 Hz 10,3 m/min
Leimverbrauch bei Polyolefin Leim (PO) 70-90 g [ m?
Leimverbrauch bei EVA Leim 160-200 g /| m?
Fassungsvermdgen des Leimbehilters 2 kg Leim
GRWICHT e 39 kg
Abmessungen 228 x 390 x 555 mm
Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A 81 dBA
Akustischer Druckpegel A.......ceeecece e 92 dBA
Unsicherheit K = 3 dBA

Gehorschutz tragen!

3. STANDARDAUSSTATTUNG

In der Verpackung finden Sie folgende Bestandteile:

Kantenanleimmaschine PR25VJ, ein 3 mm Inbusschliissel, ein 6 mm Inbusschliissel,
ein Stift mit @ 6, 1 Spulenhaltereinheit (A, Bund C, Abb. 1), 1 Spulenhaltereinheit
(D,E,Fund G, Abb. 2), 1 Kanten-Mitnehmerschlitten (J1) (Abb. 15), 3 Stangen fiir
steife Kanten (H1) (Abb. 14), 1 Eimer Testleim, diese Gebrauchsanweisungen sowie
diverse Dokumentation.

4. AUFSTELLUNG

Wihlen Sie einen geeigneten Platz auf einer entsprechend leergerdumten
Werkbank oder einem Arbeitstisch aus, um die Kanten unbehindert bearbeiten
zu kénnen. Richten Sie die Maschine mit Hilfe der verstellbaren FiiBe (S) (Abb.
3) waagerecht aus, damit sie einwandfrei steht.

Siehe Platzbedarf fiir die Kantenanleimmaschine in (Abb. 15).

5. EINBAU DER SPULENHALTER, KAPAZITAT

Entfernen Sie die Schrauben C und G sowie die Unterlegscheiben B und F (Abb. 1
und 2). Halten Sie dabei das Rohr E (Abb. 2) fest, sodass es sich nicht Isen kann.
Bauen Sie die Spulenhalter A und D (Abb. 8) ein. Halten Sie dabei das Distan-
zstlick E (Abb. 8) in der Achse des Spulenhalters D (Abb. 8) und befestigen Sie
die Spulenhalter mit den Schrauben C und G sowie mit den Unterlegscheiben
B und F wie in der Abbildung dargestellt (Abb. 8).

Gesamtfassungsvermogen des Spulenhalters fiir geleimte Kanten:

Mit Kanten zu 0,4 MM.iiiiiiiiiiiiieee e 220 m
mit Zentriervorrichtung @ 85 (Abb. 11)
Mit Kanten zu 0,8 MM.. .o 150 m
mit Zentriervorrichtung @ 85 (Abb. 11)
Mit Kanten zu 1,2 MM 110 m
mit Zentriervorrichtung @ 85 (Abb. 11)
Mit Kanten zu 2 Mmoo 68 m
mit Zentriervorrichtung @ 150 (Abb. 9)
Durchmesser des Spulenhalters..........ccccceeernnnne 475 mm

Auf dem Etikett (F1) (Abb. 14) wird die ungefahre Hohe einer auf einer Zentri-
ervorrichtung mit einem Durchmesser von 85 (Abb. 11) aufgerollten Rolle von
100 m geleimter Kante mit einer Stérke von 0,4, 0,8 und 1,2 mm sowie einer
Rolle von 50 m geleimter Kante mit einer Starke von 2 mm angegeben. Auf der
Zentriervorrichtung mit einem Durchmesser von 150 (Abb. 9).

Wenn Sie iber groBe Rollen ungeleimter Kante mit einer Starke von 2 mm
verfligen und diese zum Leimen auf Rollen von ca. 50 m aufteilen mochten,
missen Sie diese nur unter Verwendung von Zentriervorrichtungen mit einem
Durchmesser von 150 (Abb. 9) manuell auf die Beschickungsvorrichtung (E1)
(Abb. 14) der Maschine aufwickeln. Erreicht die Hohe der geleimten Kante die
Markierung = 100 m, 0,8 mm des Etiketts (F1) (Abb. 14), dann haben Sie 50 m
ungeleimter Kante mit einer Stérke von 2 mm aufgewickelt.

6. EINSTELLEN DER WICKLUNG

Mit Hilfe der Griffe (L und R) kann der Abstand zwischen den Abdeckungen
des Spulenhalters (O und Q) (Abb. 14) auf die Kantenbreite eingestellt werden.
Die Position der Fiihrungsrollen (N1) (Abb. 14 und 15), die die Kante zur Leim-



rolle leiten, wird durch Verschieben auf der Stange (G1) (Abb. 14) verindert.
Die Position der Fiihrungszapfen (N) (Abb. 14 und 15), die die Kante zum
Spulenhalter fiihren, werden mit Hilfe der Muttern (U) (Abb. 15) eingestellt.
Der innere Zapfen (N) und die innere Fiihrungsrolle (N1) (Abb. 14) sind ab Werk
mit der Leimrolle (K) (Abb. 5), der verstellbaren Fiihrung (M) (Abb. 4) und dem
Seitenrand der Kante ausgerichtet und diirfen nur in Ubereinstimmung mit
der Kantenbreite, dem duBeren Zapfen (N) und der duBeren Fiihrungsrolle (N1)
(Abb. 14) verstellt werden.

Halter (Y) (Abb. 15) und Fiihrungsrollenhalter (G1) (Abb. 14) sind ebenfalls
hohenverstellbar, und ihre Position wird mit Hilfe der Griffe (K) (Abb. 8) fixiert.
Zum Leimen von Kanten mit einer Stirke von 2 mm muss sich der Halter (Y)
(Abb. 15) in der hichsten Position befinden und héher liegen, als die Leimrolle
(K) (Abb. 6).

Der Einrolldruck der Kante kann mit dem Rad (X) (Abb. 14) eingestellt werden.

7. SPULENZENTRIERVORRICHTUNG, VORBEREITUNG

Mit der Beschickungsvorrichtung werden 2 Spulenzentriervorrichtungen (M)
(Abb. 14) mit einem Durchmesser von 150 mm mitgeliefert (Abb. 9). Durch
Kiirzen der FiiBe (H) (Abb. 9) erhdlt man 2 Spulenzentriervorrichtungen mit
einem Durchmesser von 120 mm oder 2 Spulenzentriervorrichtungen mit einem
Durchmesser von 85 mm (Abb. 10).

Die Zentriervorrichtung mit einem Durchmesser von 85 mm ldsst sich durch
Montage der FiiBe J mit dem ndchstgroBeren Durchmesser in die Aufnahmen |
wieder in Zentriervorrichtungen von 120 mm bzw. 150 mm umwandeln (Abb.
12 und 13).

Es wird empfohlen, die 85er Zentriervorrichtungen zum Wickeln von Kanten
mit einer Starke von bis zu 1,2 mm und die 150er Zentriervorrichtungen fiir
Kanten mit einer Stirke von 2 mm zu verwenden.

Zum Leimen von groBen Rollen unter Verwendung der Wickelvorrichtung mit
Motor DV25P und der Halterung fiir groBe Rollen (optionales Zubeh6r) miissen
Sie einen Zentrierblock aus Massivholz mit einem Durchmesser von 250 mm
anfertigen, der in die Achse der Aufnahmevorrichtung passt und liber eine Nut
zum Befestigen verfligt (sieche Abb. 17).

Ist der Innendurchmesser einer Rolle groBer, als der der mitgelieferten Zentri-
ervorrichtungen, miissen Sie eine Zentriervorrichtung aus Massivholz mit den
von lhnen gewiinschten MaBen anfertigen.

Zum Wickeln der nachstehend genannten Rollen sind Einmalrollen aus Karton
erhaltlich:

25.45.659 Gebinde mit 25 Kartonrollen @ 85

25.45.660 Gebinde mit 25 Kartonrollen @ 150

Um auf eine Kartonrolle zu wickeln, miissen Sie diese zuerst mit Klebeband auf
der Kunststoffrolle der Maschine befestigen.

8. INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

Priifen Sie vor AnschlieBen der Maschine, ob die Netzspannung
mit den Angaben auf dem Typenschild iibereinstimmt.

Die Maschine ist mit dem mitgelieferten Kabel an ein geerdetes einphasiges
Stromnetz mit einer Netzspannung von 220-240V und einer Mindestleistung
von 15 A anzuschlieBen. Das Stromnetz muss liber die vorgeschriebenen
Schutzvorrichtungen verfligen.

9. BESCHREIBUNG DER BEDIENELEMENTE

Schalter Motor Ein/Aus (A) (Abb. 3). Der Motor steht nach dem Einschalten
vorerst still und beginnt erst zu drehen, wenn der Leim heil und fliissig ist.
Sobald dies der Fall ist, leuchtet der Schalter auf.

Schalter Ein/Aus (B) (Abb. 3) der Heizwiderstinde zum Erhitzen des Leims. Der
Schalter verfiigt Giber eine Anzeigelampe, die bei Betrieb leuchtet und sich bei
Erreichen der Betriebstemperatur automatisch abschaltet.

Temperaturregler (C) (Abb. 3) zum Einstellen der Leimtemperatur.
Zeigerthermometer (R) (Abb. 3) fiir Leimtemperatur.

10. EINSTELLARBEITEN BEI
ABGESTELLTER KANTENANLEIMMASCHINE

Die Maschine wird im Werk fiir 1 mm Kanten voreingestellt.
Fiillung 100 g Polyolefin Leim fiir 0,25 mm Leimauftrag.

Einstellung der Kantenstirke

Wenn Sie stirkere Kanten als 1 mm beleimen wollen, sind an der Anpresseinheit
folgende Einstellungen vorzunehmen:

Vergewissern Sie sich zuerst, dass sich die Anpresseinheit in Arbeitsposition
befindet; dazu sich muss die Anpressrolle (G) (Abb. 5) mdglichst nah an der

Leimrolle (K) Abb. 5) befinden. Befindet sie sich nicht in dieser Position, ziehen
Sie einfach am Griff (J) entriegelt werden, wihrend die Anpresseinheit (1) (Abb.
5) mit der Hand gehalten wird, damit sie beim automatischen Verfahren in die
Arbeitsstellung nicht gegen die Leimrolle (K) (Abb. 5) schligt.

Drehen Sie anschlieBend die Schraube (E) (Abb. 4) im Uhrzeigersinn, bis die
gewiinschte Kantenstarke erreicht ist.

Beachten Sie, dass der Abstand zwischen Leimrolle (K) und Anpressrolle (G)
(Abb. 5) nach dem Einstellen etwas geringer sein muss als die Kantenstirke,
damit die Kante von den Rollen eingezogen werden kann. Bei dicken Kanten
mit einer Starke von 2 mm und mehr wird empfohlen, den Kantendurchgang
auf 1T mm niedriger einzustellen als die eigentliche Kantenstéarke.

Leimrolle (K) und Anpressrolle (G) (Abb. 5) diirfen sich in keinem Fall beriihren,
da dies zum Verschmutzen der Anpressrolle und langerfristig zu deren vorze-
itigem VerschleiB fiihren wiirde.

Einstellung der Kantenfiihrung

Die anzuleimende Kante sollte der Maschine nach Mdglichkeit im mittleren
Bereich der Rollen zugefiihrt werden. Der Einzug der Kante in die Maschine
wird durch die Position der verstellbaren Kantenfiihrung (M) (Fig. 4) geregelt,
diesich tiber den Griff (L) fixieren lasst. Diese Fiihrung ist ab Werk so eingestellt,
dass die Kante perfekt ausgerichtet aus der Beschickungsvorrichtung kommt.

Vorbereiten der Beschickungsvorrichtung

Losen Sie die Drehknopfe (L und R), und entfernen Sie die Abdeckungen der
Spulenhalter (O und Q) (Abb. 14).

Bringen Sie die Spulenzentriervorrichtung (M) (Abb. 14) auf den entsprech-
enden Durchmesser bringen (Abb. 9, 10 und 11), und schieben Sie sie in den
Spulenhalter (B1) (Abb. 14) (siehe Abschnitt 7).

Legen Sie die Rolle mit dem Kantenmaterial (P) (Abb. 14) in die Zentriervor-
richtung (M) ein (Abb. 14).

Fiihren Sie das Kantenmaterial unter der Halterolle (T) (Abb. 15) und der
Haltestange (V) durch (Abb. 15) bis tiber die Anpressrolle (C1) hinaus (Abb. 15).
Bringen Sie die Abdeckung des Spulenhalters (Q) an (Abb. 14), und lassen Sie dabei
1 oder2 mm Spiel, damitdie Spule nichtin der Beschickungsvorrichtung klemmt.
Zum Leimen von steifen Kanten mit einer Stirke von 2 oder 3 mm miissen
Sie die 3 Stangen (H1) (Abb. 14) montieren, die ein vorzeitiges Abwickeln der
Spule verhindern.

Leimbefiillung
Polyolefin Leim
Nehmen Sie den Deckel (Q) (Abb. 3) ab, und befiillen Sie den Leimbehélter wie folgt:

Es wird empfohlen immer nur die bendtigte Menge Leim zu verwenden. Mit
250 g Leim, d.h. 5. Dosiereinheiten kann man 150m Kante der Breite 22 mm
beleimen.Zuviel Leim im Leimbehdlter fiihrt zu einer Veranderung der Leimfarbe
und zu einem Veréanderten Finish bein Kantenanleimen.

Polyolefin Leim kann poblemlos mit dem Leimauftraggerat PR25VJ aufgebracht
und anschlieBend mit der Kantenanleimmaschine EB150 angeleimt werden.

EVA Leim

Um EVA Leim zu verwenden muss der mit PO-Leim gefiillte Leimbehélter zunachst
vollstdndig geleert werden und die Leimeinstellung entsprechend der Angaben
im Abschitt Leimeinstellung verandert werden.

Leeren des Leimbehilters

Um den Leimbehdlter zu leeren muss die Maschine angeschaltet und bei Errei-
chen von 100° wieder

abgeschaltet werden. Mit einer Holz- oder Kunststoffspachtel kann der Leimblock
nun zusammengepresst und entfernt werden (niemals einen Metallgegenstand
verwenden, da die Beschichtung des Behilters beschidigt werden kann).

Leimeigenschalften

POLYOLEFIN Leim hat einige Vorteile gegentiber EVA Leim, wie zum Beispiele
eine hohere Klebekraft bei diinnerer Leimfuge. Voraussetung fiir ein erstklas-
siges Ergebnis ist dabei aber auch das Kantenanleimen mit dafiir geeigneten
Kantenanleimmaschinen. Unsere Kantenanleimmaschine EB150 ist dafiir sehr
gut geeignet.

Durch die besseren Klebeeigenschaften von PO Leim bendtigt man ca. 40%
weniger Leimmenge als bei EVA Leim um die gleichen Klebeeigenschaften zu
erhalten.

Zum Beispiel:

Zum Beleimen von einen Meter Kante (22 mm) bendtigt man ca. 1,7 bis 2 Gramm
PO-Leim oder 2,8 bis 3 Gramm EVA Leim.

Edgebanding with EVA glue
Es wird empfohlen, jeweils nur geringe Mengen Leim einzufiillen, um die

Schmelzzeit zu verkirzen.
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Der Leimbehélter hat ein Fassungsvermdgen von 2 kg Leim. Die Maschine br-
aucht jedoch 40-60 Minuten, um diese Menge Leim zu schmelzen. Es wird daher
empfohlen, den Behdlter nur dann ganz zu fiillen, wenn viele Meter Kanten
verleimtwerden und der Behélterinhaltin einem Arbeitszyklus aufgebraucht wird.
Mehrmaliges Schmelzen und Abbinden des Leims beeintrachtigt die Leimqual-
itat. Daher wird dringend empfohlen, nur die fiir jeweils einen Arbeitszyklus
bendtigte Menge Leim einzufillen.

11. EINSTELLUNGEN BEI LAUFENDER KANTENANLEIMMASCHINE

Zum Durchfiihren der folgenden Einstellungen muss die

& Maschine an das Stromnetz angeschlossen sein. Die Schalter
(A) und (B) (Abb. 3) miissen eingeschaltet und die im vor-
hergehenden Absatz (Absatz 10) beschriebenen Einstellungen
bereits vorgenommen sein.

Temperaturregelung
Die Temperatur ist am Temperaturregler (C) (Abb. 3) gemaB der folgenden
Richtwerte einzustellen:

Temperaturregler Pos. 3: 160-175° C
Temperaturregler Pos. 3,5: 185-200° C
Temperaturregler Pos.n 4: 200-235° C
Temperaturregler Pos. 4,5: 240-250° C

Stellen Sie den Temperaturregler (C) (Abb. 3) zu Beginn in Position 4,5, um den
Schmelzvorgang des Leims zu beschleunigen. Wenn der Motor nach 7-9 Minuten
zu drehen beginnt, tiberpriifen Sie die Temperatur am Zeigerthermometer (R)
(Abb. 3), und stellen Sie am Temperaturregler (C) die vom Hersteller fiir den
verwendeten Leimtyp angegebene Temperatur ein.

Zum Anleimen von PVC-Kanten wird empfohlen, mit der niedrigstmdglichen
Temperatur zu arbeiten, insbesondere wenn es sich um diinne Kanten handelt.
Warten Sie nach der beschriebenen Temperatureinstellung 10 Minuten, bevor
Sie mit dem Anleimen beginnen. Auf diese Weise erzielen Sie eine hohere
Maschinenleistung.

Einstellung des Leimdurchsatzes

Die Leimmenge die ab Werk voreingestellt wurde ist fiir das Arbeiten mit PO Leim
und mussauch bei anderer Kantenbreite oder Kantenstarke nicht versellt werden.
Bei Umstellung auf EVA Leim, betitigen Sie mit Hilfe der Stange (N) die Rollen
(P und 0) (Abb. 6) wie folgt: Drehen Sie die Dosierrolle (O) (Abb. 6) gegen den
Uhrzeigersinn, um die Austrittsoéffnung aus dem Behalter zu vergroBern und
die aufzutragende Leimmenge zu erh6hen. Sobald der Leim auf der anderen
Seite herausquillt, drehen Sie die Halterolle (P) (Abb. 6) im Uhrzeigersinn, um
auch deren Einlassoffnung 6ffnen.

Wenn Sie die aufzutragende Leimmenge verringern mochten, gehen Sie
umgekehrt vor, indem Sie die Einlass6ffnung der Dosierrolle (0) (Abb. 6) sowie
ggf. der Halterolle (P) (Abb. 6) verkleinern. Die Rollen (O) und (P) (Abb. 6) diirfen
die Leimrolle (K) (Abb. 6) in keinem Fall beriihren..

12. BETRIEB UND ABSCHALTEN DER MASCHINE

Vorbereiten des Aufnahmespulenhalters

Zunichst wickeln Sie 1,5 oder 2 m Kante von der Rolle P (Abb. 14), um den
Prozess entsprechend vorzubereiten.

Nachdem die in den Kapiteln 6, 10 und 11 beschriebenen Einstellungen
vorgenommen und die Betriebstemperatur erreicht und 10 Minuten lang ge-
halten wurde, vergewissern Sie sich, dass die Leimrolle (K) (Abb. 5) ausreichend
mit Leim getrinkt ist. Lésen Sie nun durch Ziehen am Griff (J) (Abb. 5) die
Anpresseinheit, wahrend Sie gleichzeitig die Anpressrolle mit der Hand halten,
damit sie beim automatischen Verfahren in die Arbeitsposition nicht gegen die
Leimrolle schldgt, und beginnen Sie mit dem Kantenanleimen.

Nach dem Leimen der zuvor abgewickelten Strecke unterbrechen Sie den Vorgang
ohne die Maschine abzuschalten, und verfahren Sie die Anpresseinheit (1) (Abb.
7) bis zum Einrasten nach unten.

Nach Abkihlen der angeleimten Kante, fiihren Sie diese nach hinten heraus und
erneut unter der Stange (V) (Abb. 5), zwischen den Zapfen (N) (Abb. 14 und 15)
und durch den Kanten-Mitnehmerschlitten (J1) (Abb. 15) durch.

Fiihren Sie das Ende der geleimten Kante (W) (Abb. 15) in die Zentriervorri-
chtung (M) ein (Abb. 15), und fixieren Sie es mit Klebestreifen. Bringen Sie die
Abdeckung des Spulenhalters (O) an (Abb. 14). Lassen Sie dabei 1 bis 2 mm
Spiel zur Kante, und fixieren Sie die Abdeckung mit dem Drehgriff (L) (Abb. 14).
Wickeln Sie die angeleimte Kante so auf, dass ihr Ende mit der Leimrolle (K)
(Abb. 5) ausgerichtet ist, und fahren Sie mit dem Prozess fort, indem Sie durch
Ziehen am Griff (J) (Abb. 5) die Anpressrolle l6sen, wihrend Sie sie mit der
anderen Hand festhalten, damit sie nicht auf die Leimrolle (K) (Abb. 5) schligt.

Manuelles Wickeln

Verfahren Sie vor dem Aufwickeln der geleimten Kante den Mitnehmerschlitten
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(J1) (Abb. 15) mit dem Hebel (Z) (Abb. 14) nach unten, bis er eine Hohe von ca.
10 cm tiber dem Boden erreicht hat, damit der Leim abkiihlen kann.

Stellen Sie die Wickelgeschwindigkeit flir den Prozess so ein, dass der Mitneh-
merschlitten ungefdhr auf dieser Hohe liber dem Boden gehalten wird.

Bietet der Hebel (Z) (Abb. 14) nicht geniigend Widerstand beim Abwickeln, so
kann dieser durch Drehen des Rades (X) im Uhrzeigersinn erhht werden (Abb. 14).

Uberwachen des Anleimprozesses

Wird beim Betrieb ein Tropfen an den Enden der Leimrolle (K) (Abb. 5) festges-
tellt, kann der heruntergetropfte Leim mit einem Holzspatel entfernt werden.
Verwenden Sie hierzu keine Metallgegenstiande!

Wird die Anpressrolle (G) (Abb. 5) aus irgend einem Grund mit Leim verschmutzt,
muss die Maschine angehalten und abgewartet werden, bis der Leim abgekiihlt
ist und mit einem Lappen entfernt werden kann.

Um die Reinigung zu vereinfachen, knnen Sie die Anpressrolle (G) (Abb. 5)
durch Losen der Griffe (F) (Abb. 5) ausbauen.

Abschalten der Maschine

Nach Beenden der Arbeiten muss nur der Schalter (B) (Abb. 3) zum Abschalten
der Heizwiderstinde betitigt werden. Der Motorschalter (A) (Abb. 3) muss
eingeschaltet bleiben, damit wahrend der Abkiihlphase kein Leim zwischen
die Rollen tropft. Die Maschine schaltet den Motor automatisch ab, sobald die
Temperatur unter (ca. 135°C) die Tropftemperatur gesunken ist. Danach kann
der Motorschalter (A) betitigt werden (Abb. 3).

Verfahren Sie wihrend der Abkiihlphase die Anpressvorrichtung (1) (Abb. 7) bis
zu ihrer Verriegelung nach unten.

Wenn die Spannungsversorgung ausfallt oderim Notfall der Motor der Maschine
liber den Motorschalter (A) (Abb. 3) ausgeschaltet werden muss, empfiehlt es
sich, zwischen die Rollen einen Karton zu legen, um zu verhindern, das der
abkiihlenden Leim auf die Anpressrolle (G) tropft (Abb. 7).

Anleimen von Streifen und Teilen

Zum Anleimen von Streifen und Teilen mit einer Starke von mehr als 3 mm
muss die Stange (V) (Abb. 16) durch Drehen der geriindelten Halterung (1) (Abb.
16) entgegen dem Uhrzeigersinn ausgebaut werden.

13. REINIGUNG, INSTANDHALTUNG
UND AUSTAUSCH VON TEILEN

Bei diesen Arbeitsvorgingen an der Maschine sind geeignete
Hitzeschutzhandschuhe zu tragen.

Um eine gute Warmeausnutzung zu erreichen, muss der Leimbehdlter stets in
einwandfreiem Zustand gehalten werden. Aus diesem Grund sollten einget-
rocknete Leimreste regelmaBig entfernt werden.

Zum Reinigen des Behilters driicken Sie den Schalter (B) (Abb. 3), sodass der im
Behalter befindliche Leim schmilzt. Dann kippen Sie die Maschine etwas und
entfernen die Leimreste mit Hilfe eines Spatels.

Ausrichten der Anpressrolle

Die Anpressrolle ist ab Werk parallel zur Leimrolle ausgerichtet. Sollte es aus
irgend einem Grund erforderlich sein, die Anpressrolle neu auszurichten, l6sen
Sie die Griffe (F) (Abb. 5), um die Anpressrolle (G) (Abb. 5) freizugeben, und
stellen Sie die Schrauben (H) (Abb. 5) mit Hilfe des Wartungsschliissels nach,
bis die gewiinschte Ausrichtung erreicht ist. Zum Ausrichtung der Anpressrolle
(G) (Abb. 5) muss sich die Anpresseinheit (1) (Abb. 5) in Arbeitsposition befinden,
also freigegeben sein.

Nach dem Ausrichten der Anpressrolle ist die Kantenstarke entsprechend den
Anleitungen aus Kapitel 10 dieser Bedienungsanleitung einzustellen.

Austauschen der Anpressrolle

Muss die Anpressrolle (G) (Abb. 5) wegen natiirlichen VerschleiBes oder Beschi-
digung ausgetauscht werden, schieben Sie die Anpresseinheit (1) (Abb. 7) nach
unten, bis sie in der unteren Position einrastet. Losen Sie die Muttern (F) (Abb.
5), nehmen Sie die beschidigte Rolle heraus, und ersetzen Sie sie durch eine
neue. AnschlieBend stellen Sie die Kantenstirke laut Anweisungen aus Kapitel
6 dieser Bedienungsanleitung ein.

14. LARMPEGEL

Der gemessene Larmpegelwert bewertet den Belastungspegel und ergibt,
notwendigerweise, keinen sicheren Arbeitspegel. Einflussfaktoren zur richti-
gen Ldrmaussetzungsbestimmung geht nach Erfahrung des Bedieners aus und
beinhaltet die aussetzende Dauer, Charakteristik der Lage der Lairmquelle und
andere quellen von Emissionen, wie die Anzahl an Maschinen welche installiert
wurden, etc.

Der Larm dieser Maschine wurde nach 1SO-DIS 230-5 gemessen. Der Ladrmpe-



gel bei der Arbeitsstation diirfte 85 dB(A) iibersteigen. In diesem Fall soll der
Maschinenbediener Schutzmassnahmen gegen Larm vornehmen.

Andere Faktoren zur Larmreduktion sind:

® Auswahl des richtigen Werkzeuges.

® Angemessene Werkzeug und Maschinen Wartung.

® Angemessenen Gehdrschutz verwenden.

15. GARANTIE

Fiir alle VIRUTEX-Maschinen wird eine 12-monatige Garantie ab Lieferdatum
gewdhrt. Jegliche Eingriffe durch unbefugtes Personal bzw. Schéaden, die auf
eine unsachgemiBe Handhabung oder auf natiirlichen VerschleiB3 der Maschine
zuriickzufiihren sind, werden durch die Garantie nicht abgedeckt. Bei Repa-
raturbedarf wenden Sie sich bitte an den Kundendienst von VIRUTEX.

16. RECYCELN VON ELEKTROWERKZEUGEN

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nie zusammen mit den restlichen Hausabféllen.
Recyceln Sie die Werkzeuge, dasZubehdr und die Verpackungen umweltgerecht.
Beachten Sie die geltenden Rechtsvorschriften Ihres Landes.

Anwendbar in der Europdischen Union und in Landern mit Milltrennsystemen:
DasVorhandensein dieser Kennzeichnung auf dem Produkt oderim beiliegenden
Informationsmaterial bedeutet, dass das Produkt nach seiner Nutzungsdauer
nicht zusammen mit anderen Haushaltsabféllen entsorgt werden darf.

GemaB der EU-Richtlinie 2002/96/EG konnensich die Nutzer an die Verkaufsste-
lle, bei der sie das Produkt erworben haben, oder an die zustandigen ortlichen
Behérden wenden, um in Erfahrung zu bringen, wohin Sie das Produkt zur
umweltgerechten und sicheren Entsorgung bringen kénnen.

VIRUTEX behilt sich das Recht vor, technische Anderungen ohne vorherige

Ankiindigung vorzunehmen.

ITALIANO

1. NORME DI SICUREZZA PER L'USO DELL'INCOLLATRICE

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. La macchina deve essere usata indossando gli adeguati indumenti di pro-
tezione contro il calore.

2. Tenere sempre le mani lontano dal rullo incollatore e dalle zone calde.
3.Non disattivare mai, per nessun motivo, i meccanismi disicurezza della macchina.
4. Tenere il cavo di alimentazione sempre in buono stato.

5. Prima di effettuare qualunque intervento di manutenzione, scollegare
I'apparecchio dalla rete elettrica.

6. Non lasciare incustodita la macchina prima che le sue parti mobili abbiano
completamente smesso di muoversi.

7. Pezzi di ricambio: usare solo ricambi originali.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

Tensione........ . et 220-240 V 50 /60 Hz monofase
Potenza assorbita......conrnnccc e 1.900 W
Spessore minimo del bordo 0,4 mm
In striscia 16 mm
In rotolo (diam. fino a 475 mm) 2 mm
In rotoli piu grandi, usando lo svolgitore
motorizzato DV25P e il supporto per
rotoli grandi (accessori opzionali) 2e3mm
Spessore massimo da incollare
Larghezza massima del bordo 104 mm

Giri del rullo incollatore 105/124 g/min. a 50/60 Hz

Velocita di alimentazione a 50 Hz 8,5 m/min
Velocita di alimentazione a 60 Hz 10,3 m/min
Consumption of glue with Polyolefin glue (PO)......occcevrrrrrrrssrrsssrnnn. 70 = 90 g/m?
Consumption of glue with Eva glue 160-200 g/m?

Capacita del deposito. 2 kg di colla
Peso 39 kg
Dimensioni 228x390x555 mm
Livello di pressione acustica continuo equivalente ponderato A..........81 dBA
Livello di potenza acustica A....comeviininceeniencneenes .92 dBA
Incertezza della MiSUra ... K = 3 dBA

Usare la protezione acustica!

3. APPARECCHIATURA STANDARD

All'interno della confezione sono presenti i seguenti elementi:

Macchina pre-incollatrice per bordi PR25VJ, 1 chiave allen da 3 mm, 1 chiave
allen da 6 mm, 1 perno di D. 6, 1 gruppo portabobine (A, B e C, Fig. 1), 1 gruppo
portabobine (D, E, F e G Fig. 2),1 carrello di trazione del bordo (J1) (Fig. 15), 3
perni per bordi rigidi (H1) (Fig. 14), 1 secchio distributore di colla, questo manuale
di istruzioni e altra documentazione.

4. INSTALLAZIONE

Scegliere un posto su un banco o su un tavolo da lavoro, adeguatamente
libero da ingombri in modo da poter muovere i bordi senza alcun problema, e,
se necessario, livellare la macchina agendo sui piedini (S) (Fig. 3) in modo che
sia perfettamente stabile.

Vedere I'ingombro della pre-incollatrice riportato nella (Fig. 15).

5. ASSEMBLAGGIO DEI PORTABOBINE, CAPACITA

Togliere le viti C e G e le rondelle B e F (Fig. 1 e 2), sostenendo il tubo E (Fig.
2) per evitare che si stacchi.

Montare i portabobine A e D (Fig. 8), sostenendo il tubo distanziale E (Fig. 8)
all'interno dell'asse del portabobina D (Fig. 8) e fissarli al supporto con le viti
Ce G e lerondelle B e F, come indicato nella (Fig. 8).

Capacita totale del portabobine di bordo incollato:

Con bordo di 0,4 MMuiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e, 220 m
in centratore bobina D. 85 (Fig. 11)
Con bordo di 0,8 MMuiieiiiieiiiiiiceeeeee e, 150 m
in centratore bobina D. 85 (Fig. 11)
Con bordo di 1,2 MM, 110 m
in centratore bobina D. 85 (Fig. 11)
Con bordo di 2 MMuiiiiiiiiiiii e 68 m
in centratore bobina D. 150 (Fig. 9)
Diametro del portabobine........ccccocrnniiirinnnnnnn. 475 mm

Sull'etichetta (F1) (Fig. 14) & indicata I'altezza approssimativa che raggiungera
un rotolo di 100 m di bordo incollato da 0,4, 0,8 e 1,2 mm, avvolto sul centratore
di D. 85 (Fig. 11), e quella di un rotolo di 50 m di bordo incollato da 2 mm sul
centratore D. 150 (Fig. 9).

Se le bobine di bordo non incollato da 2 mm sono grandi e, prima di incollare, si
desidera suddividerle in rotoli di circa 50 m, € sufficiente avvolgere manualmente
i rotoli sul caricatore (E1) (Fig. 14) della macchina, usando i centratori di D. 150
(Fig. 9). Quando I'altezza del bordo avvolto avra raggiunto il segno =100 m, 0,8
mm dell'etichetta (F1) (Fig. 14), si avranno 50 m di bordo senza colla da 2 mm.

6. REGOLAZIONI DELLO SVOLGIMENTO

Le manopole (L e R) permettono di regolare la distanza tra i dischi portabobina
(0 e Q) (Fig. 14) in base alla larghezza del bordo.

La posizione delle rotelle di guida (N1) (Fig. 14 e 15) che indirizzano il bordo
verso il rullo incollatore si regola spostandole sulla barra (G1) (Fig. 14). La
posizione dei perni di guida (N) (Fig. 14 e 15) -che guidano il bordo verso il
portabobine- si regola mediante i dadi (U) (Fig. 15). Il perno (N) e la rotella di
guida (N1) interni (Fig. 14) sono gia allineati in fabbrica al rullo incollatore (K)
(Fig. 5), con la guida regolabile (M) (Fig. 4) e con il lato del bordo: quindi, in
funzione della larghezza del bordo, sara necessario regolare solo il perno (N) e
la rotella di guida (N1) esterni (Fig. 14).

Le posizioni del supporto Y (Fig. 15) e del supporto delle rotelle di guida (G1)
(Fig. 14) sono pure regolabili in altezza e si fissano con i pomelli (K) (Fig. 8). Per
incollare bordi di 2 mm di spessore, il supporto (Y) (Fig. 15) deve essere nella
posizione piu elevata, e piu in alto del rullo incollatore (K) (Fig. 6).

La pressione diavvolgimento del bordo puo essere regolata con la rotella (X) (Fig. 14).

7. CENTRATORE BOBINA, PREPARAZIONE

Con il caricatore vengono forniti due centratori per bobine (M) (Fig. 14) di 150
mm di diametro (Fig. 9). Si possono ottenere due centratori per bobine di 120
mm di diametro tagliando i piedini (H) (Fig. 9) e altri due di 85 mm di diametro
tagliando i piedini (H) (Fig. 10).
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| centratori con diametro 120 o 150 possono essere ricomposti, a partire dal
centratore di diametro 85, inserendo i piedini J del centratore di diametro
maggiore nelle scanalature | di quello con diametro immediatamente inferiore
(Fig. 12 e 13).

E consigliabile usare i centratori diam. 85 per avvolgere bordi di spessore non
superiore a 1,2 mm e quelli diam. 150 per i bordi di 2 mm.

Perincollare rotoli di grandi dimensioni, con l'aiuto dello svolgitore motorizzato
DV25P e del supporto per rotoli grandi (accessori opzionali), occorre costruire
un centratore di legno massiccio di D. 250 mm (da incassare nell'asse del por-
tabobine), sul quale dovra essere prevista una scanalatura per bloccarlo, come
indicato nella (Fig. 17).

Se il diametro interno di un rotolo &€ maggiore di quello dei centratori forniti
in dotazione con la macchina, l'utente deve fabbricarsi un centratore in legno
massiccio della misura adeguata.

Per I'avvolgimento dei rulli, sono disponibili dischi di cartone a perdere:
25.45.659 Sacchetto di 25 dischi di cartone d. 85

25.45.660 Sacchetto di 25 dischi di cartone d. 150

Per avvolgere sul disco di cartone, occorre prima fissarlo con nastro adesivo al
disco di plastica della macchina.

8. COLLEGAMENTO DELLA MACCHINA

Prima di collegare la macchina alla rete elettrica, verificare
che la tensione di alimentazione corrisponda a quella indicata
sulla targhetta d'identificazione.

La macchina deve essere collegata, mediante il cavo in dotazione, a una rete
elettrica monofase con presa di terra da 220-240 V, di capacita minima di 15
A e dotata dei dispositivi di protezione regolamentari.

9. DESCRIZIONE DEI COMANDI

Interruttore di accensione-spegnimento (A) del motore (Fig. 3). Quando si preme
I'interruttore, il motore non inizia subito a girare ma rimane fermo fino a quando
la colla non si & scaldata e liquefatta e, a quel punto, I'interruttore si illumina.
Interruttore di accensione-spegnimento (B) (Fig. 3) delle resistenze di riscalda-
mento della colla, con indicatore luminoso che si spegne automaticamente al
raggiungimento della temperatura di lavoro.

Manopola di regolazione della temperatura (C) (Fig. 3) che consente di impostare
la temperatura della colla.

Termometro indicatore della temperatura della colla (R) (Fig. 3).

10. REGOLAZIONI DELL'INCOLLATRICE A MACCHINA FERMA

La macchina esce dalla fabbrica predisposta per bordo da Tmm
e regolata con un carico di 100 g, per lavori con Colla adesiva
a caldo POLIOLEFINA (PO) con strato adesivo di 0,25 mm.

Regolazione dello spessore di passaggio del bordo

Se si desidera incollare un bordo piu spesso di T mm, regolare il gruppo pres-
sore nel sequente modo:

Verificare, prima di tutto, che il gruppo pressore si trovi in posizione operativa;
rullo pressore (G) (Fig. 5) nella posizione piti vicina al rullo incollatore (K) (Fig.
5). In caso contrario, tirare il pomello (J) e tenendo fermo, con I'altra mano, il
gruppo pressore (1) (Fig. 5), in modo che non urti contro il rullo incollatore (K)
(Fig. 5) quando risale automaticamente nella sua posizione di lavoro.
Successivamente, girare la vite (E) (Fig. 4) in senso orario fino a ottenere
I'aumento desiderato dello spessore passante.

Effettuata la regolazione, ¢ importante verificare che la distanza tra il rullo
incollatore (K) e il rullo pressore (G) (Fig. 5) sia leggermente inferiore allo spes-
sore del bordo, in modo da favorirne il trascinamento. Per bordi di spessore
uguale o superiore a 2 mm € consigliabile regolare il passo a 1 mm meno dello
spessore del bordo.

Il rullo incollatore (K) e il rullo pressore (G) (Fig. 5) non devono mai arrivare a
toccarsi, per evitare che il rullo pressore si sporchi di colla causando, col tempo,
la sua prematura usura.

Regolazione della guida del bordo
E consigliabile che il bordo da incollare entri nella macchina scorrendo nella zona
centrale dei rulli. La zona di entrata del bordo nella macchina ¢ determinata
dalla posizione della guida regolabile (M) (Fig. 4) e si fissa con il pomello (L).
Questa guida ¢ stata preregolata in fabbrica in modo da ricevere il bordo del
caricatore perfettamente allineato.

Preparazione del caricatore

Allentare le manopole (L e R) ed estrarre i dischi portabobine (O e Q) (Fig. 14).
Preparare il centratore per bobine (M) (Fig. 14) del diametro adeguato (Fig. 9,
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10 e 11) e inserirlo nel portabobina (B1) (Fig. 14) (vedere punto 7).

Collocare il rotolo di bordo (P) (Fig. 14) nel centratore (M) (Fig. 14).

Far passare il bordo sotto il fermo (T) (Fig. 15) e sotto I'asta di ritenzione (V)
(Fig. 15) fino a superare il rullo pressore (C1) (Fig. 15).

Collocare il disco portabobine (Q) (Fig. 14), lasciando un gioco di 1 - 2 mm per
evitare che la bobina rimanga bloccata nel caricatore.

Per incollare bordi rigidi di 2 0 3 mm di spessore, occorre montare i 3 perni (H1)
(Fig. 14) che evitano lo svolgimento anticipato della bobina.

Caricamento della colla
Colla poliolefinica
Sollevare il coperchio (Q) (Fig. 3) e caricare il serbatoio come di seguito descritto:

Con 250 gr. colla, vale a dire con 5 unita del secchio dosatore, se ne possono
preincollare circa 150 metri di bordo largo 22 mm. Se & necessario incollare
piu quantita di bordo, dovrebbe essere fatto continuazione della precedente,
in quanto un surriscaldamento della colla ne fara deteriorare e virare ad un
colore piu giallastro, determinando una finitura inadeguata al momento del
rivestimento.

La colla POLIOLEFINA ¢ specificata per il preincollaggio dei bordi nel PR25VJ PRE-
GLUER e il successivo rivestimento del bordo ottenuto con EB150 EDGEBANDER.

Colla EVA

Per utilizzare la colla Eva, devi prima svuotare completamente il serbatoio della
colla PO e regolare il flusso di colla adattandolo alle tue esigenze, come indicato
nella sezione (Regolazione flusso di coda)

Svuotamento del serbatoio

Per svuotare il serbatoio, € necessario accendere la macchina e riscaldarla fino
a 100°C, a quel punto deve essere spenta. Con I'aiuto di una spatola di legno
(non utilizzare mai un accessorio metallico, potrebbe danneggiare la protezione
interna della vasca e del rullo incollatore), premere sui lati del blocco colla fino
a quando non si stacca in un unico pezzo.

Caratteristiche della colla

Per le sue caratteristiche, la colla POLIOLEFINA offre prestazioni migliorate
rispetto alla colla. EVA, in quanto raggiunge un valore di adesione maggiore
con una linea di incollaggio minima.

A sua volta € necessario il successivo rivestimento con colla POLIOLEFINA da
esequire con I'apposita macchina placcatrice, in questo caso € stata omologata
nella EB150 BORDATRICE.

Graziealle sue proprieta, la colla poliolefinica PO, per un rivestimento di resistenza
simile alla colla Eva, richiede Grammatura inferiore del 40%.

Per esempio:

Per un metro lineare di bordo alto 22 mm preincollato con PO, bastano tra 1,7
e 2 grammi per l'incollaggio. Con la colla EVA, invece, per ottenere lo stesso
sforzo di placcatura, hai bisogno tra 2,8 e 3,3 grammi per metro.

Bordatura CON COLLA eva

Versando solo una ridotta quantita di colla, si abbreviano i tempi di fusione.
Il deposito pud contenere 2 kg di colla, ma la macchina, per fonderla tutta,
ha bisogno di 40-60 minuti; quindi, € consigliabile riempire completamente il
deposito solo quando si prevede di incollare molti metri di bordo e di consumare
il carico in un unico ciclo.

La colla sottoposta a fusioni e solidificazioni ripetute perde gran parte delle
sue proprieta, ed € quindi, decisamente consigliabile non introdurre piu colla
di quanta se ne puo consumare in un unico ciclo.

11. REGOLAZIONI DELL'INCOLLATRICE
CON LA MACCHINA IN FUNZIONE

Per procedere alle sequenti regolazioni, la macchina deve essere

& collegata alla rete, gli interruttori (A) e (B) (Fig. 3) devono
essere accesi € le regolazioni di cui al paragrafo precedente
(Par. 10) effettuate.

Regolazione della temperatura
La temperatura si regola con la manopola (C) (Fig. 3), in base alla sequente
tabella orientativa:

Manopola in Pos. 3 160-175° C
Manopola in Pos. 3.5 185-200° C
Manopola in Pos. 4 200-235° C
Manopola in Pos. 4,5 240-250° C

All'inizio, situare la manopola (C) (Fig. 3) sulla posizione 4.5, per accelerare al



massimo il processo di fusione della colla. Dopo 7-9 minuti, quando il motore
inizia a girare, controllare la temperatura sul termometro (R) (Fig. 3) e agire sulla
manopola (C) per portare la temperatura ai valori consigliati dal fabbricante
della colla utilizzata.

Per incollare bordi di PVC ¢ meglio lavorare alla pit bassa temperatura possibile,
specialmente se i bordi sono sottili.

Per ottenere dalla macchina le migliori prestazioni, ¢ importante lasciar pas-
sare 10 minuti tra la regolazione della temperatura e I'inizio delle operazioni
di incollaggio.

Regolazione del flusso di colla

La quantita di colla che la macchina deposita sul bordo viene regolata in fabbrica
per la colla PO e non occorre modificare la regolazione in caso di variazione
dello spessore o della larghezza del bordo. Nelle modifiche alla colla EVA per
togliere I'alimentazione della colla, & necessario agire sui rulli (P e 0) (Fig. 6)
con l'aiuto dell'asta (N) come segue:

Per aumentare la quantita di colla, ruotare leggermente in senso antiorario il
rullo di dosaggio (O) (Fig. 6), in modo da allargare il canale di uscita dal deposito.
Se la colla trabocca dal lato opposto, ruotare il rullo di ritenzione (P) (Fig. 6) in
senso orario, in modo da aprire anche il canale di entrata.

Per ridurre la quantita di colla, procedere nel modo inverso, ovvero restringendo
il canale del rullo di dosaggio (0) (Fig. 6) ed eventualmente anche quello del
rullo di ritenzione (P) (Fig. 6).

I rulli (0) e (P) (Fig. 6) non devono mai arrivare a toccare il rullo incollatore
(K) (Fig. 6).

12. FUNZIONAMENTO E ARRESTO DELLA MACCHINA

Preparazione del portabobine ricevente

Prima di tutto, occorre sbobinare 1,5 o 2 metri di bordo dal rotolo P (Fig. 14).
Realizzate le impostazioni e le regolazioni di cui ai paragrafi 6, 10 e 11, e dopo
aver raggiunto e mantenuto la temperatura di lavoro per circa 10 minuti, con-
trollare che il rullo incollatore (K) (Fig. 5) sia ben impregnato di colla, rilasciare il
gruppo pressore tirando il pomello (J) (Fig. 5), tenendo fermo il gruppo pressore
(1) (Fig. 5) con I'altra mano per evitare che sbatta contro il rullo incollatore (K)
(Fig. 5) quando risale automaticamente nella sua posizione di lavoro. A questo
punto, € possibile iniziare a incollare.

Dopo aver incollato la lunghezza sbobinata, interrompere I'operazione senza
spegnere la macchina, spostando il gruppo pressore (1) (Fig. 7) all'ingit fino a
bloccarlo.

Quando il bordo incollato si sara raffreddato, estrarlo da dietro e farlo passare
di nuovo sotto I'asta (V) (Fig. 5), tra i perni (N) (Fig. 14 e 15) e attraverso il
carrello di trazione del bordo (J1) (Fig. 15).

Attaccare I'estremita del bordo incollato (W) (Fig. 15) nel centratore della bobina
(M) (Fig. 15), con un pezzo di carta adesiva, e montare il disco portabobina (0) (Fig.
14), lasciandolo a 1 - 2 mm dal bordo e fissandolo con la manopola (L) (Fig. 14).
Avvolgere il bordo incollato finché la parte finale non coincide con il rullo
incollatore (K) (Fig. 5) e riprendere il processo di incollatura, tirando il pomello
(J) (Fig. 5) per rilasciare il gruppo pressore, tenendolo fermo con I'altra mano
per evitare che sbatta contro il rullo incollatore (K) (Fig. 5).

Avvolgimento manuale

Prima di cominciare ad avvolgere di nuovo il bordo incollato con la leva (Z)
(Fig. 14), lasciare scendere il carrello di trazione (J1) (Fig. 15) finché non arriva
a circa 10 cm dal suolo, per far raffreddare la colla del bordo.

Regolare la velocita di avvolgimento per tutto il processo, in modo da mantenere
il carrello di trazione a questa distanza approssimativa dal suolo.

Se la leva (Z) (Fig. 14) non offre una resistenza sufficiente allo svolgimento, &
possibile aumentarla girando la rotella (X) (Fig. 14) in senso orario.

Controllo dell'incollatura

Se nel corso dell'operazione si nota qualche gocciolamento alle estremita del
rulloincollatore (K) (Fig. 5), la colla in eccesso puo essere rimossa con una spatola
di legno. Non adoperare mai attrezzi metallici per staccarla.

Se per qualche motivo il rullo pressore (G) (Fig. 5) si sporca di colla, spegnere la
macchina, attendere che la colla si raffreddi e pulirlo con un panno.

Il rullo pressore (G) (Fig. 5) puo essere estratto, per pulirlo piti comodamente,
sbloccando i pomelli di fissaggio (F) (Fig. 5).

Arresto della macchina

Al termine del lavoro, spegnere solo l'interruttore (B) (Fig. 3) che controlla le
resistenze. L'interruttore (A) (Fig. 3) del motore va lasciato acceso per evitare
che la colla goccioli tra i rulli durante il raffreddamento. Il motore si fermera
automaticamente quando la temperatura sara scesa al disotto del punto di goc-
ciolamento (135°Ccirca): a questo puntosi puo spegnere l'interruttore (A) (Fig. 3).
Durante il periodo di raffreddamento, spostare il gruppo pressore (1) (Fig. 7) in
basso fino a bloccarlo nella posizione inferiore.

In caso di interruzione nella fornitura di corrente elettrica o quando, per
un'eventuale emergenza, si deve spegnere il motore della macchina premendo

I'interruttore (A) (Fig. 3), si raccomanda di inserire un foglio di cartone tra i
due rulli per evitare che la colla che si sta raffreddando cada sul rullo pressore
(G) (Fig. 7).

Incollatura di strisce o pezzi

Per incollare strisce o pezzi di spessore superiore a 3 mm, € necessario estrarre
I'asta di trattenuta (V) (Fig. 16), girando il supporto zigrinato (1) (Fig. 16) in
senso antiorario.

13. PULIZIA, MANUTENZIONE E PEZZI DI RICAMBIO

Per effettuare questi interventi sulla macchina, usare guanti
di protezione contro il calore.

Per un rendimento termico ottimale, il deposito della colla deve essere tenuto
nelle migliori condizioni e quindi regolarmente pulito dalle incrostazioni di colla.
Per procedere alla pulizia del deposito, accendere I'interruttore (B) (Fig. 3) fino
a fondere la colla all'interno, inclinare leggermente la macchina e rimuovere i
residui di colla aiutandosi con una spatola.

Riallineamento del rullo pressore

Il rullo pressore ¢ allineato in fabbrica in modo da essere perfettamente
parallelo al rullo incollatore. Se per qualche motivo fosse necessario rettifi-
care |'allineamento, allentare i pomelli (F) (Fig. 5) in modo da liberare il rullo
pressore (G) (Fig. 5) e agire sulle viti (H) (Fig. 5), con la chiave di servizio, fino
a raggiungere I'allineamento desiderato. L'allineamento del rullo pressore (G)
(Fig. 5) deve avvenire con il gruppo pressore (I) (Fig. 5) in posizione di lavoro,
vale a dire sbloccato.

Terminato l'allineamento, procedere alla regolazione dello spessore del bordo,
seguendo le istruzioni di cui al paragrafo 10 di questo manuale.

Cambio del rullo pressore

Per cambiare il rullo pressore (G) (Fig. 5), in caso di danneggiamento o in seguito
alla naturale usura, spostare il gruppo pressore (1) (Fig. 7) fino a bloccarlo nella
sua posizione inferiore. Allentare i pomelli (F) (Fig. 5), rimuovere il rullo vecchio,
sostituirlo con uno nuovo e procedere alla regolazione dello spessore del bordo,
secondo le istruzioni di cui al paragrafo 10 di questo manuale.

14. LIVELLO DI RUMORE

I valori di rumore rilevati sono livelli di emissione e non corrispondono, neces-
sariamente, a un livello di esposizione sicuro. | fattori che influiscono sul reale
livello di esposizione del lavoratore comprendono la durata dell'esposizione,
le caratteristiche del luogo di lavoro, la presenza di altre sorgenti di emissione
(p.e. altre macchine installate), ecc.

Il rumore di questa macchina ¢ stato rilevato secondo gli standard 1SO-DIS
230-5. Il livello di rumore sul posto di lavoro puo superare gli 85 dB (A). In
questo caso, occorre adottare misure di protezione antirumore per I'operatore
della macchina.

Altri fattori che riducono I'esposizione al rumore sono:

® Scelta corretta dell'utensile.

® Manutenzione adeguata degli utensili e della macchina.

® Uso di sistemi idonei per la protezione dell'udito.

15. GARANZIA

Tutte le macchine VIRUTEX hanno una garanzia valida 12 mesi a decorrere dal
giorno d'acquisto, che non comprende le eventuali manipolazioni né i danni
provocati da uso improprio o dalla normale usura. Per qualunque riparazione,
rivolgersi al Servizio di Assistenza VIRUTEX.

16. SMALTIMENTO DI APPARECCHI ELETTRICI

Non buttare maigliapparecchi elettrici con il resto dei rifiuti domestici. Smaltire
gliapparecchi, gliaccessori e gliimballaggi nel rispetto dell'ambiente. Rispettare
la normativa vigente nazionale.

Applicabile nell'lUnione 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 con-
tattare 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 apportare modifiche ai propri prodotti senza
preawviso.

PORTUGUES

1. INSTRUCOES DE SEGURANGA PARA O MANUSEAMENTO
DA APLICADORA DE COLA

Antes de utilizar a maquina, leia atentamente este MANUAL
DE INSTRUCOES e o FOLHETO DE INSTRUCOES GERAIS DE
SEGURANCA que a acompanha.

Assegure-se de compreender o seu contetudo antes de comecar a utilizar a
maquina.

Conserve os dois manuais de instrucdes para possiveis consultas posteriores.
1. Ao manipular a maquina, utilize sempre roupa de proteccdo apropriada
contra o calor.

2. Mantenha sempre as maos afastadas do rolo aplicador e das zonas sujeitas
a temperaturas elevadas.

3. Nunca anule qualquer mecanismo de sequranca da maquina sob qualquer
pretexto.

4. Conserve sempre o cabo de alimentacdo em boas condigdes.

5. Desligue a maquina da rede eléctrica antes de efectuar qualquer operacédo
de manutencao.

6.Nunca abandone a maquina enquanto as suas partes méveis ndo estiverem
totalmente paradas.

7. Pecas de substituicdo: Utilize apenas pecas originais.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS
Voltagem

220-240 V 50 [60 Hz monofasica

POtENCia abSOrVida.....oovceeiieeieececre e 1.900 W
0,4 mm

Espessura minima do canto

Espessura maxima do canto:
Em Tira
Em rolo com Diam. até 475mm
Em rolos maiores, usando o Enrolador
Motorizado DV25P e o Suporte para

Rolos Grandes (Acessorios Opcionais).......c.co....... 2 e 3 mm
Largura maxima do CantO.. s 104 mm
Rotacdes do rolo aplicador. . 105/124 R.P.M. a 50/60 Hz
Velocidade de alimentacdo a 50 Hz 8,5 m/min
Velocidade de alimentacdo a 60 Hz 10,3 m/min
Consumo de cola com cola Poliolefina (PO) 70-90 g/m?

Consumo de cola com cola Eva 160-200 g/m?
Capacidade do deposito 2 Kg de cola
PRS0 ettt 39 Kg
DIMENSOES. ... 228x390x555 mm
Nivel de pressdo acustica continuo equivalente ponderado A...............81 dBA
Nivel de poténcia acustica A ..92 dBA
Incerteza K =3 dBA

Usar proteccdo auricular!

3. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa encontrara os seguintes elementos:

Maquina aplicadora de cola para cantos PR25VJ, 1 chave Allen de 3mm, 1 chave
Allen de 6mm, 1 passador de D. 6, conjunto porta-bobinas (A, B e C, Fig. 1), 1
conjunto porta-bobinas (D, E, F e G Fig. 2), 1 carro de arrasto de canto (J1) (Fig.
15), 3 varetas para cantos rigidos (H1) (Fig. 14), 1 colher dosificadora cola este
manual de instrucdes e diversa documentacao.

4, COLOCAGAO E FUNCIONAMENTO

Escolha um lugar sobre um banco ou uma mesa de trabalho desimpedida, que per-
mita a manipulacdo do canto sem quaisquer impedimentos e, se necessario, nivele a
méquinaregulandoaaltura dos pés (S) (Fig. 3) para que fique correctamente assente.
Veja o espaco ocupado pela pré-coladora representado na (Fig. 15).
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5. MONTAGEM DOS PORTA-BOBINAS, CAPACIDADE

Retirar os parafusos C e G e as anilhas B e F (Fig. 1 e 2), sequrando o tubo E
(Fig. 2) para que este néo se solte.

Montar os porta-bobinas A e D (Fig. 8), mantendo o tubo Separador E (Fig. 8)
dentro do eixo do porta-bobina D (Fig. 8) e fixa-los ao suporte com os parafusos
Ce G e com as anilhas B e F tal como se indica na (Fig. 8).

Capacidade total do porta-bobinas de canto para aplicacéo de cola:

Com canto de 0,4 mm 220 m
no centrador de bobina D. 85 (Fig. 11)
Com canto de 0,8 mm 150 m
no centrador de bobina D. 85 (Fig. 11)
Com canto de 1,2 MM.iiiiiiiiceeceeceeeeeeee e 110 m
no centrador de bobina D. 85 (Fig. 11)
Com canto d& 2 MM 68 m
no centrador de bobina D. 150 (Fig. 9)
Diametro do Porta-bobinas.......cccceeevcveienencieniene 475 mm

Na etiqueta (F1) (Fig. 14), indica-se a altura aproximada que alcancara um rolo
de 100 m de canto com cola de 0,4, 0,8 e 1,2 mm, bobinados sobre o centrador
de D. 85 (Fig. 11), e a de un rolo de 50 m de canto com cola de 2 mm. Sobre o
centrador de D. 150 (Fig. 9).

Se tem bobinas grandes de canto sem cola de 2 mm e deseja parti-las em rolos
de aproximadamente 50m para poder aplicar cola, pode fazé-lo facilmente
enrolando-os manualmente no carregador (E1) (Fig. 14) da maquina, sobre
centradores de D. 150 (Fig. 9). Quando a altura do canto enrolado alcancar
o sinal =100 m, 0,8 mm da etiqueta (F1) (Fig. 14), tera os 50 m de canto sem
cola de 2 mm.

6. REGULACAO DA BOBINAGEM

Os manipulos (L e R), permitem regular o espaco entre as tampas porta-bobina
(0 e Q) (Fig. 14), a largura do canto.

A posicéo das rodas (N1) (Fig. 14 e 15) que guiam o canto na direcgdo do rolo
de aplicagdo de cola ¢ ajustavel, deslocando-se ao longo da barra (G1) (Fig.
14). A posigdo dos pivos (N) (Fig. 14 e 15), que guiam o canto na direc¢io do
porta-bobinas regula-se com as porcas (U) (Fig. 15). O pivo (N) e a roda-guia
(N1) internos (Fig. 14), estdo alinhados de fabrica com o rolo aplicador de cola
(K) (Fig. 5), com a guia ajustavel (M) (Fig. 4) e com a parte lateral do canto, pelo
que apenas deverd ajustar-se de acordo com a largura do canto, o pivo (N) e a
roda guia (N1) exteriores (Fig. 14).

As posicoes do suporte (Y) (Fig. 15) e do suporte com rodas-guia (G1) (Fig. 14), sdo
também regulaveis em altura e fixam-se com a ajuda dos manipulos (K) (Fig. 8).
Para aplicar cola em cantos de 2mm de espessura, o suporte (Y) (Fig. 15), devera
estar na posi¢do mais elevada e mais alto que o rolo de aplicagdo da cola (K) (Fig. 6).
Apressio de enrolamento do canto pode regular-se com a ajuda da roda (X) (Fig. 14).

7. CENTRADOR DE BOBINA, PREPARACAO

Com o carregador fornecem-se 2 centradores de bobina (M) (Fig. 14) de D. 150
mm. (Fig. 9). Podem obter-se 2 centradores de bobina de D. 120 mm, cortando
os pés (H) (Fig. 9) e outros 2 de D. 85 mm, cortando os pés (H) (Fig. 10).

E possivel recuperar os centradores de D.120 ou D.150, a partir do de D. 85,
montando os pés J do centrador de maior diametro, nas ranhuras | do centrador
de didmetro imediatamente inferior (Fig. 12 e 13).

E aconselhavel utilizar os centradores de D.85 para enrolar cantos de até 1,2
mm de espessura e os de Didm.150 para os de 2 mm.

Para colar rolos de grandes dimensdes, com a ajuda do enrolador motorizado
DV25P e do suporte pararolos grandes (Acessorios Opcionais), devera fabricarum
centrador de madeira macica de D.250 mm, que encaixe no eixo do recolhedor,
onde se possa prender o principio da tira colada com um prego de 2,5 cm. 17).
Se o didmetro interno de um rolo for superior ao tamanho dos centradores
fornecidos com a maquina, devera fabricar-se o centrador de madeira macica
e com as dimensdes requeridas.
Encontram-se disponiveis anéis de cartdo descartaveis paraabobinagem dosrolos:
25.45.659 Bolsa de 25 Anéis de cartdo d. 85

25.45.660 Bolsa de 25 Anéis de cartio d. 150

Para bobinar sobre o Anel descartavel, devera fixa-lo previamente com fita
adesiva sobre o anel de plastico da maquina.

8. LIGAGAO DA MAQUINA

de que a tensdo de alimentacéo corresponde a tenséo indicada
na placa de caracteristicas.

CE Antes de ligar a maquina a rede de alimentacéo, certifique-se

A maquina devera ser ligada, por meio do cabo fornecido, a uma instalacdo
eléctrica monofasica com ligacédo terra de 220-240 V e com uma capacidade
minima de 15 A, dotada dos dispositivos de proteccao regulamentares.



9. DESCRICAO DOS CONTROLOS

Interruptor de paragem-accionamento (A) do motor (Fig. 3). 0 motor ndo comeca
a girar ao ligar-se o interruptor, permanecendo parado até que a cola esteja
quente e liquida, iluminando-se nesse momento o interruptor.

Interruptor de paragem-accionamento (B) (Fig. 3) das resisténcias para o
aquecimento da cola, com indicador luminoso de funcionamento, que se apaga
automaticamente quando a cola alcanca a temperatura de trabalho.
Comando regulador da temperatura (C) (Flg. 3) para a regulagio da tempera-
tura da cola.

Termdmetro indicador da temperatura da cola (R) (Fig. 3).

10. AJUSTES DA APLICADORA DE COLA COM A MAQUINA PARADA

afinada com uma carga de 100 g, para trabalhos com cola

ﬁ A maquina sai de fabrica preparada para canto de Tmm e
Hot Melt POLIOLEFINA (PO) com capa de cola de 0,25 mm

Ajuste da espessura de passagem da fita

Se desejar aplicar cola a uma fita mais grossa de 1 mm, devera regular o conjunto
de prensagem da seqguinte maneira:

Verifique previamente se o conjunto de prensagem se encontra na posicdo de
trabalho; rolo de pressio (G) (Fig. 5) na posi¢do mais proxima do rolo aplicador
(K) (Fig. 5). Se nio se encontrar nessa posic¢io, bastara desbloquea-lo puxando
o manipulo (J), enquanto segura o conjunto prensor () com a outra mao (Fig.
5), para que nio bata contra o rolo aplicador de cola (K) (Fig. 5) ao subir auto-
maticamente até a posicédo de trabalho.

Seguidamente, gire o parafuso (E) (Fig. 4) no sentido dos ponteiros do relogio,
até conseguir o desejado aumento da espessura de passagem.

E importante que a passagem entre o rolo aplicador (K) e o rolo de pressio (G)
(Fig. 5) depois de ajustado, seja ligeiramente inferior & espessura da fita, para
que esta seja arrastado pelos rolos. Para cantos grossos, com uma espessura
superior a 2 mm ¢ aconselhavel ajustar a passagem a 1 mm ou seja, menor do
que a espessura do canto.

0 rolo aplicador (K) e o rolo de presséo (G) (Fig. 5) nunca devem tocar-se, pois
este ultimo sujar-se-ia de cola, o que provocaria a sua rapida deterioracéo.

Ajuste da guia da fita
E recomendavel que a fita entre na maquina para receber a cola pela parte
central dos rolos. A zona de entrada da fita na maquina é determinada pela
posicdo da guia ajustavel (M) (Fig. 4), e fixa-se nela através do pomo (L). Esta
guia encontra-se requlada de fabrica, para receber o canto do carregador
perfeitamente alinhado.

Preparacio do carregador

Afrouxe os manipulos (L e R) e retire as tampas porta-bobinas (O e Q) (Fig. 14).
Prepare o centrador de bobina (M) (Fig. 14) do didmetro adequado, (Fig. 9, 10
e 11) e introduza-o no porta-bobina (B1) (Fig. 14) (ver a seccéo 7).

Coloque o rolo de canto (P) (Fig. 14) no centrador (M) (Fig. 14).

Faga passar o canto por baixo do retentor (T) (Fig. 15) e sob a vareta de retenciio
(V) (Fig. 15) até ultrapassar o rolo de pressio (C1) (Fig. 15).

Coloque a tampa porta-bobinas (Q) (Fig. 14), deixando 1 ou 2 mm de folga para
néo prender a bobina no carregador.

Para colar cantos rigidos de 2 ou 3mm de espessura, devera montar as 3 varetas
(H1) (Fig. 14), que evita o desenrolamento prematuro da bobina.

Carregamento de cola

Levante a tampa (Q) (Fig. 3) e carregue o deposito como descrito a sequir:
Com 250 g. de cola, ou seja com 5 unidades da colher dosificadora podem-se
pré-encolar cerca de 150 metros de canto de 22 mm de largura. Se for ne-
cessario colar maior quantidade de canto devera ser realizada na continuacdo
do anterior, ja que um sobreaquecimento da cola, fard com que se deteriore
e mude de cor mais amarelada, provocando um acabamento inapropriado no
momento de orlar.

Acola POLIOLEFINA, est4 aconselhada para o pré-encolado de cantos na PREEN-
COLADORA PR25VJ e posterior orlagem do canto obtido na ORLADORA EB150.

Cola EVA

Para utilizar a cola Eva, primeiro devera esvaziar por completo o depdsito de
cola PO e ajustar o caudal de cola adequando-o a sua necessidade, segundo se
indica na parte (Regulaciio de caudal de cola)

Esvaziar o depdsito

Para esavaziar o deposito, devera ligar a maquina e aquecer até 100°C, altura
em que devera desligar.

Com a ajuda de uma espatula de madeira (nunca utilizar um acessorio metalico,

poderia danificar a proteccéo interior do deposito e o rolo encolador), realizar
pressdo sobre aslateraisdo bloco de cola até conseguir despegar numa peca Unica.

Particularidades das colas

Devido assuas caracteristicasa cola de POLIOLEFINA, oferece melhores prestacoes
com respeito a cola EVA, devido a alcancar um valor superior de aderéncia com
uma linha de colagem minima.

Por outro lado a orlagem com cola de POLIOLEFINA tem de ser realizada com
a orladora apropriada, neste caso foi homologado na ORLADORA VIRUTEX
mod. EB150

Devido as suas propriedades, a cola poliolefina PO, para orlar com forca seme-
lhante a cola Eva, precisa de menos 40% de cola.

Por exemplo:

Para um metro linear de canto de 22 mm de altura pré-encolado con PO basta
entre 1,7 a 2 gramas para colar na orladora. Ao contrario com a cola EVA, para
conseguir a mesma forca de orlagem, necessita-se de entre 2,8 y 3,3 gramas
por metro.

Colagem com cola EVA

E aconselhavel carregar a cola em pequenas quantidades para reduzir o seu
tempo de fusdo.

O depdsito tem capacidade para 2 Kg de cola mas a maquina necessita 40-
60 minutos para a fundir, pelo que apenas é aconselhavel encher o deposito
quando for necessario colar varios metros e quando for possivel gastar a carga
completa num so ciclo de colagem.

A cola repetidamente submetida a um processo de fusdo e solidificacdo perde
grande parte das suas propriedades, pelo que é recomendavel ndo carregar
muito mais cola do que a necessaria para cada ciclo de aplicacao.

11. AJUSTES DA APLICADORA DE COLA
COM A MAQUINA EM FUNCIONAMENTO

maquina devera estar ligada a rede de alimentacéo, os inter-
ruptores (A) e (B) (Fig. 3) accionados, e realizados os ajustes

C Para poder realizar os ajustes que a seguir se descrevem, a
explicados na secgio anterior (Seccio. 10).

Regulagdo da temperatura
A temperatura ajusta-se por meio do regulador (C) (Fig. 3), de acordo com a
seguinte tabela de referéncia:

Regulador na Pos. 3 160-175° C
Regulador na Pos. 3.5 185-200° C
Regulador na Pos. 4 200-235°C
Regulador na Pos. 4,5 240-250° C

Ao comegar, ponha o regulador (C) (Fig. 3) na posicdo 4.5, para acelerar ao
maximo o processo de fusdo da cola; depois de transcorridos 7-9 minutos,
quando o motor comegar a girar, verifique a temperatura no termometro (R)
(Fig. 3) e ajuste-a com o regulador (C) & temperatura indicada pelo fabricante
da cola utilizada.

Para colar cantos de PVC, recomenda-se trabalhar com a temperatura mais
baixa possivel, particularmente quando se trata de cantos finos.

N&o comege a aplicar a cola antes de terem transcorrido 10 minutos sobre o
ajuste da temperatura anterior, para obter um melhor rendimento da maquina.

Regulacéo do caudal de cola

A quantidade de cola que a maquina deposita sobre o canto, vem reqgulada de
fabrica para cola PO ndo devendo voltar a reqular-se ao mudar a espessura
ou a largura do canto. Por outro lado a cola EVA para alterar a quantidade
de cola, devera ajustar os rolos (P e 0) (Fig. 6) com a ajuda da vareta (N) e da
seguinte maneira:

Para aumentar a quantidade de cola depositada, gire ligeiramente o rolo de
dosagem (0) (Fig. 6), no sentido contrario ao dos ponteiros do reldgio para abrir
a passagem de saida do deposito.

Se vir que a cola transborda pelo lado contrdrio, gire o rolo de retengio (P)
(Fig. 6), no sentido dos ponteiros do relogio para abrir a passagem de entrada
do depdsito.

Se pretender diminuir a quantidade de cola depositada, proceda da maneira
inversa, isto €, fechando a passagem do rolo de dosagem (0) (Fig. 6) e a do rolo
de retencéo (P) (Fig. 6) se necessario.

Os rolos (0) e (P) (Fig. 6) nunca devem tocar no rolo aplicador (K) (Fig. 6).

12. FUNCIONAMENTO E PARAGEM DA MAQUINA

Preparacdo do porta-bobinas receptor

Em primeiro lugar desbobina-se 1,5 ou 2 metros de canto do rolo P (Fig. 14)
para efectuar esta preparagéo.

Uma vez efectuados os ajustes e regulacoes das seccoes 6, 10 e 11, € uma vez
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alcancada e mantida a temperatura de trabalho durante aproximadamente 10
minutos, é necessario verificar se o rolo aplicador (K) (Fig. 5) se encontra bem
impregnado de cola. Em seguida solta-se o conjunto prensor puxando o manipulo
(J) (Fig. 5), enquanto se segura o conjunto prensor (1) (Fig. 5) com a outra méo,
para que ndo bata no rolo aplicador (K) (Fig. 5) ao subir automaticamente a
posicdo de trabalho para comecar a aplicagdo da cola.

Uma vez aplicada a cola no segmento que tinhamos desbobinado, pode deter-
se 0 processo sem parar a maquina, deslocando o conjunto prensor (1) (Fig. 7)
para baixo, até bloquear o mesmo.

Depois de arrefecido o cano com a cola, retira-se para tras fazendo-o passar
novamente sob a vareta (V) (Fig. 5), entre os pivos (N) (Fig. 14 e 15) e através
do carro de arrasto do canto (J1) (Fig. 15).

Fixe a extremidade do canto colado (W) (Fig. 15) ao centrador de bobina (M) (Fig.
15) com um pedaco de papel adesivo e coloque a tampa porta-bobina (0) (Fig.
14), situando-a a 1 ou 2 mm do canto e fixando-a com o manipulo (L) (Fig. 14).
Bobina-se o canto com cola até que a sua extremidade coincida com o rolo
aplicador (K) (Fig. 5) e retoma-se o processo de aplicacio de cola, puxando o
manipulo (J) (Fig. 5) para soltar o conjunto prensor, enquanto o seguramos com
a outra mio para que bata contra o rolo aplicador (K) (Fig. 5).

Enrolamento manual

Antes de comecar a enrolar novamente com a alavanca o canto com cola (Z)
(Fig. 14), deixa-se o carro de arrasto (J1) (Fig. 15), descer até se situar a uns
10cm do solo, para que a cola do canto arrefeca.

A velocidade de enrolamento durante todo o processo deve ser ajustada para
manter o carro de arrasto a essa distancia aproximada do solo.

Seaalavanca (Z) (Fig. 14) ndo oferecer suficiente resisténcia ao desenrolar, é pos-
sivel aumenta-la girando a roda (X) (Fig. 14) no sentido dos ponteiros do relogio.

Vigilancia da aplicacdo da cola

Se durante a operacdo houver gotejo persistente nas extremidades do rolo
aplicador (K) (Fig. 5), elimine-o com a ajuda de uma espatula de madeira. Nunca
utilize objectos metalicos para o fazer.

Se o rolo de presséo (G) (Fig. 5) se sujar com cola por qualquer motivo, pare a
maquina e aguarde que a mesma arrefeca antes de limpar o rolo com um pano.
Pode extrair o rolo de pressio (G) (Fig. 5) para o limpar com mais comodidade,
soltando os manipulos (F) (Fig. 5) que o seguram.

Paragem da maquina

Uma vez finalizado o trabalho, desligue apenas o interruptor (B) (Fig. 3) que
controla as resisténcias. O interruptor (A) (Fig. 3) do motor deverd permanecer
ligado para evitar a queda de gotas de cola entre os rolos durante o processo
de arrefecimento da cola. A propria maquina parara o motor automaticamente
quando a temperatura da maquina tiver passado abaixo da temperatura de
gotejo (135°C aprox.); uma vez arrefecida a maquina, pode desligar-se o inter-
ruptor (A) (Fig. 3).

Durante a fase de arrefecimento da maquina, desloque o conjunto de prensagem
(1) (Fig. 7) para baixo, até que este fique bloqueado na sua posicéo inferior.
Se houver um corte de energia eléctrica, ou se for necessario parar o motor da
maquina devido a alguma emergencia, desligando o interruptor (A) (Fig. 3) de
controlo do motor, recomenda-se a colocacdo de um cartdo entre os dois rolos,
para evitar que a cola em arrefecimento caia sobre o rolo de pressio (G) (Fig. 7).

Aplicacéo de cola em tiras ou pecas

Para colar tiras ou pecas com uma espessura superior a 3 mm, devera extrair
a vareta de retencgdo (V) (Fig. 16), girando o suporte estriado (1) (Fig. 16) no
sentido anti-horario.

13. LIMPEZA, MANUTENGAO E REPOSICOES

Utilize sempre luvas de proteccio contra o calor ao manipular
esta maquina.

Para obter um bom rendimento térmico, é necessario que o depdsito de cola
esteja sempre nas melhores condicdes, devendo para isso eliminarem-se regu-
larmente os restos de cola incrustada.

Para limpar o deposito, ligue o Interruptor (B) (Fig. 3) até se fundir a cola que
estd no seu interior e em sequida incline a maquina ligeiramente para limpar
os restos de cola com a ajuda de uma espatula.

Realinhamento do rolo de pressao

0O rolo de pressdo vem de fabrica alinhado paralelamente ao rolo aplicador.
Se por qualquer motivo for necessario ajustar o seu alinhamento, afrouxe os
manipulos (F) (Fig. 5) parasoltar o rolo de presséo (G) (Fig. 5) e regule os parafusos
(H) (Fig. 5) com a ajuda de uma chave adequada, até conseguir o alinhamento
desejado.0 alinhamento do rolo de pressio (G) (Fig. 5), deve fazer-se com o
conjunto de prensagem (1) (Fig. 5) na posicéo de trabalho, isto é, desbloqueado.
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Uma vez terminado o alinhamento, proceda ao ajuste da espessura da fita, tal
como se explica na seccdo 10 deste manual.

Substituicdo do rolo de pressdo

Para substituir o rolo de presséo (G) (Fig. 5), quando o seu desgaste natural ou
a sua deterioracéo o exigirem, desloque o conjunto de prensagem (I) (Fig. 7)
até que este fique bloqueado na sua posi¢io inferior. Afrouxe os manipulos (F)
(Fig. 5), retire o rolo em mau estado, substitua-o por um rolo novo e proceda
ao ajuste da espessura do canto, tal como se explica na sec¢ao6 deste manual.

14. NIVEL DE RUIDO

Os valores que foram medidos de ruido sdo niveis de emissdo e néo
indicam necessariamente um nivel seguro de trabalho. Os facto-
res que influenciam o nivel real da exposicdo do trabalhador incluem
a duracdo da exposicdo, as caracteristicas do local, outras fontes de
emissdo como seja 0 numero de maquinas que estdo instalados, etc.
0 ruido da maquina foi medido conforme a norma 1SO-DIS 230-5. O nivel de
ruido no local de trabalho pode exceder 85 dB (A). Neste caso é necessario tomar
medidas de proteccdo contra o ruido para o utilizador da maquina.

Outros factores que reduzem a exposicdo ao ruido séo:

® Seleccéo correcta da ferramenta.

® Manutencéo adequada da maquina e ferramentas.

® Emprego de protecdo auditiva adequada.

15. GARANTIA

Todas as maquinas VIRUTEX tém uma garantia valida por 12 meses a partir da
data de entrega, ficando excluidas quaisquer manipulacées ou danos causados
pelo seu manuseamento indevido ou pelo desgaste natural da maquina. Para
qualquer reparacdo, dirija-se ao Servico 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 asembalagens de uma forma que respeite
0 meio ambiente. Respeite os requlamentos em vigor no seu pais.

Aplicavel na Unido Europeia e nos paises europeus com sistemas de recolha
seletiva de residuos:

Apresenca deste simbolo no produto ou no material informativo que oacompanha
indica que, no final da sua vida util, ndo se deve proceder a sua eliminacdo em
conjunto com outros residuos domésticos.

Nos termos da Diretiva Europeia 2002/96/CE, os utilizadores podem contactar
o estabelecimento onde adquiriram o produto, ou as autoridades locais com-
petentes, para obter informacdes sobre como e onde poderdo levar o produto
para que este seja submetido a uma reciclagem ecoldgica e segura.

A VIRUTEX reserva-se o direito de modificar os seus produtos sem aviso prévio.

PYCCKWUH

1. UHCTPYKLIUU MO TEXHUKE BE3OMACHOCTU

BHUMaTenbHo 3to PYKOBOACTBO u npunaraemyto GPOLLIOPY
C WHCTPYKUMAMWU MO BE3OMACHOCTU. o Toro, Kak
npucTynuTb K paboTe Ha cTaHKe yAocToBepbTeChb, YTO Bbi
XOPOLIO OCBOUIN UX CoAEepKaHue.

i: I'Ipe)K.qe 4YeM Ha4yaTb MNONb30BaTbCA CTaHKOM Mpo4YTUTE

CoxpaHuTe pyKOBOACTBO W Opoluopy Ansi MOCMEAyLWMUX  BO3MOXHbIX
KOHCYnbTaLmiA.

1. Bo Bpemsi MCMOMb30BaHWs MalLMHbI HEOBXOAMMO OfeTb cheuuarnbHyo
TENnoV3oNMPYIOLLYIO OAeXAaY.

2. [lepxuTte BCeraa pyku B OTAANEHWWN OT POMMKAa C KMeeM U ApYrux ropsymx
y3roB.

3. Hukorga He OTkNoYanWTe HU OAMH M3 NPegoXpaHUTENbHbIX MEeXaHW3MOB
CTaHka.

4. CneguTe 3a COCTOSAHMEM CUMOBOTIO Kabens.

5. OTknounTe MalMHy OT 3NeKTPUYEecKoW CeTu rnepen NpoBedeHUEM
TEXHNYECKOTo 06CnyXMBaHUS.



6. He ocTtaBnsitTe malumHy 6e3 npycMoTpa o Tex nop, noka Bce ABUXYLLNECS
4acTW HE OCTaHOBSATCS.

7. 3anacHble 4acTu: BCEraa WCronb3yiTe TOMbKO OpUrMHanbHbIe 3anacHble
yacTu.

2. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKKU

HanpsXeHune..........cccoevvnee. 220-240 B 50/60 'y ogHodasHas ceTb
[OTPEBNAECMAA MOLHOCTD . «.uttteeeeeeiet e eaeaeees 1.900 B
MUHMMANbHAA TOMWMHA KPOMKM . .uiuueeenitieneiataeneaeiaeieaanens 0,4 mm
MakcumarnbHas TosLMHa KPOMKM:
B BUOE MOMOCOK. ..uiuitieiiitiieiiee et e eeeeeaeas 16 Mm
B moTkax (anameTpoM [0 475 M).....coocovveiiiniinnannns 2 MM

B motkax Gonbluero AnameTpa, UCnosb3ys
MexaHWn4ecKkoe HaMoToYHOe ycTporcTBo DV25P un
onopy Ans 6onbLumx kaTyLek (dhakynbraTuBHble

MPUCMOCOBMEHMS) .. et 2 n 3 mMm
MakcuManbHas WMPUHA KPOMKM....uuuiuenitenetaieeaieeaiaenanens 104 mm
YacToTa BpalleHus ponvka
HAHECEHUSA KMEH...oeiviiiriiinininannnnn, 105/124 o6/muH npu 50/60 Ty
CkopocTb nofdaun npu 50 Th....oooiiiiiiiii s 8,5 M/MUH
CkopocTb nogaum npu 60 Th.....cooiiiiiiiiiieeeens 10,3 Mm/mMuH
Pacxon knes Hot Melt POLYOLEFIN (PO).. ...70-90 r/m?
Pacxon knea Kneit EVA.........oceeiivinnn. .160-200 r/m?

BMECTUMOCTb KMEEBOM BaHHbI.....c.uiuniiniiiiiiiiiiiieiieiieiiecieeieeaas 2 «kr
B i 39 «r
[aBapPUTHBIE PABMEPBI...c.ueuiniiiiiiiiieeieeieeaiaeaeans 1330x440x665 Mm
OKBMBaNEHTHbIN HenpepbiBHBIN ypoBEHb 3BYKOBOro Aaenexus A..81 gb(A)
YpOBEHb aKyCTUUYECKOTO A@BIEHMUS...ouiueeiinininaninanannnnn 92 nb(A)
TTOMPELIHOCTD ..ttt ettt et K = 3 ab(A)

WUcnonb3yiiTe cpeAcTBa 3aluMThl OPraHoOB criyxa!

3. CTAHOAPTHAA KOMMNNEKTALIUA

B koMnnekT nocTaBKkv BXOAAT:

CTaHoK Ansi HaHeceHus kresi pacnnasa Ha kpomky PR25VJ, 1 knioy allen 3
MM, 1 kmioy allen 6 mm, 1 wTudT D.6, 1 KOMNNeKT kaTywkoaepxatens (A,
B n C), (puc. 1), 1 komnnekt katywkogepxartens (D, E, F n G), (puc. 2), 1
OTTSDKHOM npoTuBoBec kpomku (J1) (puc. 15), 3 crepxHsi-gepxartens ans
xecTkou kpomku (H1) (puc. 14), 1 eMKOCTb ANsi AO3MPOBAHWS KIesi HacTosiLee
PYKOBOZACTBO M Apyrasi AOKYMEHTaLmsi.

4. PASMELLEHUE

YCcTaHOBWTE CTAHOK Ha XOPOLLO OYWLEeHHOM pabovem MecTe wnu ctone B
nonoxeHun, nossonsioiem GecnpensaTcTBeHHO obpabaTbiBaTb KPOMOYHbIN
matepuan W HapexHo 3aduKCUpOBaTb CTaHOK Takum o6pa3om, 4TOGbI
KneeHaHocsALMIA Ban 6bin B ropu3oHTarnbHol nnockocTy. Mpu HeobxoammocTn
oTperynupynte Hoxku (S) (puc. 3).

Ha (pwuc. 15) nokazaHO NPOCTPaHCTBO, 3aHUMaeMOoe CTaHKOM.

5. CBOPKA KATYLUKOOEPXATENEW, BMECTUMOCTb

BbIBUHTUTL BUHTLI C 1 G u waiibbl B u F (puc. 1 n 2), npuaepxueas Tpyoky E
(puc. 2), 4ToGbl OHa He oTaenunacs.

Cobpatb katywkopepxatenun A n D (puc. 8), oepxa PacnopHyto Tpybky E
(puc. 8) BHYTpM ocu KkaTywkogepxatens D (puc. 8), npukpenuB ux k onope
BuHTamu C u G v wanbamm B n F, cornacHo (puc. 8).

O6Lwain BMECTUMOCTb KaTylUKoAepXaTens KPOMKA C HaHECEHHbIM Croem
Knes:

C KPOMKOM 0,4 MM......oeieiaiiriiienieaieenieenne 220 m

B LleHTpaTope KaTyLiku aunametpom 85 (puc. 11)

C KPOMKOM 0,8 MM......oeiiiaiiriiieaiieaieenienne 150 m

B LleHTpaTope KaTyLuku auametpom 85 (puc. 11)

C KPOMKOM 1,2 MM.....eeeiiiaiieaieesieeeiee i 110 m

B LleHTpaTope KaTyLuku auametpom 85 (puc. 11)

C KPOMKOM 2 MM.....ooeieiiiaiieaieesieeaeeees 68 M

B LleHTpaTope KaTyLku anametpom 150 (puc. 9)

[nameTp KaTyLUKOAEPXKATENS. ....cveerneennes 475 mm

Ha atuketke (F) (puc. 14) ykasaHa npubnuavTenbHas BbICOTA, KOTOPYHO
pocturHet 100-meTpoBbit MoToK kpomku 0,4, 0,8 1 1,2 MM, C HAHECEHHbIM
Ha Hel CroeM Krnes 1 HaMOTaHHOW Ha LeHTpaTtop anameTtpom 85 (puc. 11), a
Takke 50-MeTpOoBbIi MOTOK KPOMKM 2 MM, C HAHECEHHBbIM Ha Heli crioem knes
1 HaMOTaHHOW Ha LeHTpaTop Anametpom 150 (puc. 9).

Ecnny Bac ecTb 6onbLume MOTKM KPOMKM 2 MM HEMOKPbITbIE KreeM v Bl xenaete
VX pasfenuTb Ha, NpubnuanTtensHo, 50-MeTpoBble MOTKW A HAHECEHWS Ha HUX
Kknesi, To Bbl cMoXeTe nerko aToro 4OCTNYb, HAMOTaB X BPYYHYIO Ha nuTaTenb
ctaHka (E1) (puc. 14), Ha ueHTpaTopax anametpom 150 (puc. 9). Koraa BeicoTa
HaMOTaHHOW KPOMKM AOCTUTHET oTMeTkn =100 m, 0,8 mm Ha aTukeTke (F) (puc.
14) Bbl nonyuute 50 M kpoMku 2 MM 6e3 HaHeceHus knes.

6. PEFTYNIUPOBKA HAMOTKW

Kpyrnble pydkn (L u R) nossonsioT perynuposaTb PpacCTOsiHUE Mexay
KpbiLlkamu katywkogepxarens (O n Q) (puc. 14) B 3aBUCUMOCTY OT LUMPUHBI
KPOMKM.

MonoxeHve Hanpasnstowmx konec (N1) (puc. 14 n 15), koTopble HanpasnaoT
KPOMKY K KneeHaHOCSLLeMy Bafuky, perynupyetcsa ux nepemelleHneM no

cTepxHio (G1) (puc. 14). MNonoxeHne BHyTpeHHUX Hanpaenstowwmx ocet (N) (puc.
14 1 15), KOTOpbIE HANPaBMSOT KPOMKY K KaTyLUKOAEPXKATENO PErynmpyoTcs
rankamu (U) (puc. 15). BHyTpeHHue ocb (N) n Hanpasnstowwee koneco (N1)
(puc. 14) perynupytotcst Ha habprke OTHOCMTENBHO: KNEEHAHOCALLEMY BanuKy
(K) (puc. 5), perynupyemoii Hanpasnsiowen (M) (puc. 4) n 6okoBOW CTOPOHbI
Kpomku. [osTomy criegyeT OTperynumpoBaTb TOMbKO HapyxHyt ocb (N) u
HapyxHoe HanpasnstoLlee koneco (N1) no wupuHe kpomku (puc. 14).
MonoxeHnwne onopsl (Y) (puc. 15) n onopbl Hanpasnsowmx konec (G1) moryt
ObITb OTPErynMpoBaHbI Mo BbICOTE U PUKCMPOBaHbI KpyribiMu pydkamu (K). Ons
HaHeCeHUs Knest Ha KPOMKY 2-MunnumeTpoBoi TonwwmHbl onopa (Y) (puc. 15)
[I0MKHa HAXOAWTLCS B CAMOM BbICOKOM MOMNOXEHWU U BbILLE KIIE€EHAHOCALLEro
Banuka (K) (puc. 6). laBneHne HaMOTK1 KDOMOYHOIO MaTepumarna MOXHO pery-
nvpoBaTtb Npu nomolum koneca (X) (puc. 14).

7. UEHTPATOP ON1A KATYLLEK, NOArOTOBKA

Bmecrte ¢ nutatenem nocrasnstoTcs 2 LeHTpaTopa Ans karywek (M) (puc. 14)
AnameTtpom 150 Mm (puc. 9). MoxHO nony4uTtb 2 LeHTpaTopa Ans KaTyluek
avameTtpom 120 mmMm, otpesaB Hoxku (H) (puc. 9) u ewe 2 ueHTpaTtopa
AnameTpom 85 mm, oTpesas Hoxku (H) (puc. 10).

LieHTpaTopbl anametpom 120 mnu 150 MoryT GbiTb BOCCTaHOBIEHbI UCXOAS
U3 LeHTpaTopa AnameTpom 85 MM, MOHTUPYS HOXKM J LieHTpaTopa 6onbLuero
AvnameTpa B nasbl | LeHTpaTopa ¢ NocneayoLmMM MeHbLIMM AnameTpoMm (puc.
121 13).

PekomeHnayeTca nonb3oBaTbCs LieHTpaTopamu anameTpom 85 And HamoTKu
KpOMKM TonwmHon Ao 1,2 MM 1 ueHTpaTopamu guameTpoM 150 Ans KpomKku
2 MM TOMLWMHBI.

Ons HaHeceHWs knesi Ha MOTKM 6onbLUMX pa3mMepoB, NpU MOMOLLM
MeXaHW4eckoro HamoTo4Horo yctporictBa DV25P u onopbl ansi 6onbLumnx
MOTKOB  (dbakynbTaTuBHblE MpPUCMOCOBNeHust), HeobBXoAMMO W3rOTOBUTb
[AepeBsiHHbIV LieHTpaTop Anametpom 250 MM, CHabXeHHbIN na3om Anst ero
3aKpenfieHns U KOTOPbIN MOXHO HacaguTb Ha OCb MPUEMHMKA, COrnacHo
ykasaHHoMy Ha (puc. 17).

B cnyyae, ecnu BHyTpeHHWI AnameTp MoTka Oornblie, 4em AuameTp
NOCTaBMSEMbIX CO CTaHKOM LEHTpPaTopoB, Bbl fomkHbI Byaete u3rotoBuTb
AepeBAHHbIN LIeHTpaTop HYXXHOro pasmepa.

MmetoTca kKapTOHHbIE OAHOPa30BbIe KOrbLia AMs HAMOTKN MOTKOB:

25.45.659 lMakeT ¢ 25 KapTOHHbIMKU KOnbLaMn avametTpom 85

25.45.660 lMakeT ¢ 25 KapTOHHbIMK KonbLamu anametpom 150

Mpexae, 4eM HaYaTb HAMOTKY Ha OAHOPA30BOE KOIbLIO HEOBXOANMO NPUKPENUTL
€ro KrnewviKoW NEeHTON K NNacTUKOBOMY KOSbLly CTaHKa.

8. NOAKNIOYEHUE CTAHKA

UYTO HanpsikeHue CeTU coBnagaeT C HanpsiXxeHuewm,

if I'Iepe.q nogkn4YeHneM cTaHKa K 3NeKTpoceTu yﬁeAMTECb,
YKasaHHbIM B AOKYMeHTauuun cTaHka.

CrtaHoK fomkeH ObiTb MoakntoveH k ogHodasoBon anektpocetn 220-240 B,
paccuuTaHHon ansi | 215 A, ¢ 3a3emnsoWmUM NPOBOAHWMKOM M UCTONb3ys BCE
3alUMTHbIE CPEeACTBa, NPeayCMOTPEHHBIE WHCTPYKLMEN.

9. OMUCAHUE OPIrAHOB YMNPABNEHUA

[Byxno3uumMOHHBI Nepekntovatens asuratens (A) (puc. 3).

BkntoyeHre malumHbl ocyLlecTBnsieTcst HaxaTtnem Ha kHornky “ON” (Bkn), npu
3TOM 3anyck KNeeHaHOCALWMX BanbLOB HE NPOWUCXOAMT. 3aryck NpoUCXoANT
NPV JOCTUXKEHUN KNeeM-pacnnaBoM 3aaaHHoi TEMNepaTypbl U KOHCUCTEHLIMK,
0 YeM CBUAETENbCTBYET CBETOBAS MHAMKALMS.

[BYXMNO3ULMOHHBIA  NepekntoyaTens HarpeBaTenbHbIX — anemeHToB  (B)
(puc. 3) c onepauMoHHOW CUrHaNbHOW NaMMOYKOW, KOTopasi BbIKIoYaeTcs
aBTOMaTUYECKM NpU JOCTUXKEHUN paBoyel TeMnepaTtypsbi.

Perynatop temnepatypbl (C) (puc. 3), npegHas3HayeH Ans perynvpoBKu
Temneparypsbl knesi.

MnankaTop pabouert Temnepatypel knest (R) (puc. 3).

10. PEFTYNIMPOBKA CTAHKA BO BPEMA OCTAHOBKU

KPOMKM 1 MM U oOTperynupoBaHHbIM Ha 3arpy3ky 100 r
ana pa6otbl ¢ MONMUONE®PUHOBLIM kneem Hot Melt

C CTaHOK OTnpaBnseTcsi ¢ 3aBoAa MNOArOTOBIEHHbIM AN
POLYOLEFIN (PO) cnoem 0,25 mm.

PerynupoBka no TonwmHe KPOMOYHOro MaTepuana
Ecnu Tpebyetcsi npuknentb KpOMKy TorniimHol Gonee 1 mm, lMpu pabote ¢
KPOMOYHbIM MaTepuanom 6onee 1 MM, MalLMHa AOMkKHa GbITb OTperynuposaHa
cneaytoLym cnocobom:
Mpexnge Bcero, ybeauTtech, 4YTO npecc-6rmok HaxoguTcs B paboyem
MONOXEHUMN, HaXXNMHOI ponuk (G) (puc. 5), B camom 6rIM3KOM MOMOXEHUN OT
kneeHaHocsero Banvka (K) (puc. 5). B npotuBHoMm crnyyae, oceoboaute ero
npu nomoLun pyyku (J), npuaepxmBasi O4HOBPEMEHHO APYron pyKoWn mpecc-
6nok (I) (puc. 5) c Tem, 4TOGbLI OH He yaapsn no kneeHaHocsiwemy Banuky (K)
(pvic. 5) Npu aBTOMaTUYECKOM NEpeMeLLeHn BBEPX B paboyee nonoxeHue.
3ateMm, ocBoboauTe raiiky (D) (puc. 4) n nosepHute BUHT (E) no yacosoi
cTpenke, noka He OydeT nonyyeHa Tpebyemasi BenuuuMHa 3a3opa.
3admkempyinTe perynmpoBOYHbIA BUHT B 3TOW NO3uNLuK 1 3aTsaHuTe ranky (D).
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3a3op mMexay kneeHaHocsAWwmM ponmkom (K) n npykuMHbiM ponukom (G) (puc.
5) nomkeH BbITb NOCNe PErynupoBKY YyTb MEHBLLIE, YEM TOMLLMHA KPOMOYHOTO
marepuana.

KneeHaHocawwmin ponuk (K) 1 npwkumHon ponuk (G) (puc. 3) He AOMKHbI
conpuKacaTbCsi HA NpU Kakux 06CToATeNbCTBaX BO M3bexaHue 3arpsisHeHWs
Kneem.

PerynupoBka HanpaBnsoLein KPOMOYHOro Matepuana

MecTo nogaun KPOMKM B CTAHOK OMPEAENSIETCS MONOXEHUEM perynmpyemon
Hanpasnsowern (M) (puc. 4), koTopasi cukcupyetcs kHonkon (L). dta
HanpaensioLwas oTperynupoBaHa Ha 3aBofe TakuMm 06pasom, Y4ToGbl KpoMka
nocTynatoLas u3 nutatens Gbina oTNUYHO BblpaBHEHa.

MNMoaroToBka nuTaTens

Ocnabbte pyyku (L n R) 1 cHummnTe kpbiwkn katywkopepxatenen (O n Q)
(puc. 14).

MpurotoBbTe LeHTpaTop kaTyLwku (M) (puc. 14) cooTBETCTBYIOLLETO AVAMETPA (pUC.
9, 10 n 11) n BcTaBbTe €ro B KaTywkoaepxartens (B1) (puc. 14) (cm. pasgen 7).
Momectute motok kpomku (P) (puc. 14) B ueHTpaTtop (M) (puc. 14).
Mponyctute kpomky nop pAepxatenem (T) (puc. 15) u nop cTepxHeM-
nepxatenem (V) (puc. 15) 3a npegenb! TOro MecTa, rae HaxoamTCst NPUXMMHOW
ponuk (C1) (puc. 15)

BcraBbTe Kpbilky KaTywkoaepxatens (Q) (puc. 14), octaBu 1 unu 2 mm
3a30pa Ans Toro, YToObl He 3axaTb KaTyLKy B nUTaTene.

[InA HaHeceHMsi Kknes Ha >XeCTKUA KPOMOYHbIA MaTepuan oT 2 Ao 3 MM
TOMNLLMHBI HEOBXOAMMO CMOHTUpOBaTh 3 cTepxHA-gepxatenst (H1) (puc. 14),
npefoTBpaLLaoLLMX MPEXAEBPEMEHHYIO Pa3MOTKY KaTyLLKM.

3arpyska knes
noaHATb KpbilKy (Q) (puc. 3) u 3arpy3nTb pesepsyap, kak OnuMcaHo aanee:

250r. Knesi, a 3T0 COCTaBMSET 5 €ANHULL EMKOCTY A5 03UPOBaHUs, LOCTATOYHO
ONs NpefBapuUTENbHOTO HaHEeCeHWsi Cnosi knes Ha npubnuautensHo 150
METPOB KPOMKM LLUIMPUHON 22 MM. Ecnn TpebyeTcst npuknentb 6onbLue KPOMKM,
3TO HeobxoouMo AenaTtb B NPOAOMKEHWE Npeabiayllei onepaummn, Tak kak
neperpes Knesi NPUBEAET K YXYALLUEHWIO 70 CBONCTB U MOSIBNIEHWIO KENTU3HbI
1 B KOHEYHOM CHETE HEHAANEXKALLEMY Ka4ECTBY NOKPLITUS.

MNMOJIMONEDUHOBBIV kneit onpeaeneH Ans NpeaBapUTENbHOMO HaHeCeHUs
CNnosi Krnes Ha KPOMKW C MOMOLLbIO CTaHka Ans HaHeceHusa knes PR25VJ un
nocreayoLLero rMokpbITUS C MOMOLLbIO KPOMKOOGNMLIOBOYHOO cTaHka EB150.

Kneit EVA

Mepen npumeHeHvem knes Eva HeoBXoAMMO MOMHOCTHIO OMOPOXHUTL
pesepsyap ans NONMNONESUHOBOIO knes 1 oTperynmpoBaTthb pacxoa Knes,
KaK yKka3aHo B pa3sgene («perynmpoBaHue XBOCTOBOTO pacxoaan).

OnopoxHeHue pesepByapa

YT06bI ONOPOXHUTL pe3epByap, HEOBXOAMMO BKITHOUYMUTL CTAHOK U MPOrpeTb A0
Temnepatypbl 100°C, No AOCTWKEHWUN KOTOPO BbIKIOYUTL €ro.

[epeBsiHHON nonaTkon (He MPUMEHATb MeTannmuyeckne WHCTPYMEHTbI, OHU
MOTYT MOBPeANTb BHYTPEHHEE 3aluMTHOE MOKpbITUE pesepByapa W Kneesoro
Banuka) Haxvmarb Ha GOKoBble MOBEPXHOCTU 3MEMEHTa XEeCTKOCTU [0 ero
OTAENEHNS OAHNM KYCKOM.

XapakTtepucTukm knes

MNMOJNIMONE®UHOBBIV kneit npeBocxoaunT no CBOVUM CBOCTBaM kel EVA, Tak
kak obecneuynBaeT 6ornee BbICOKYHO afAre3vnBHYI0 MPOYHOCTb NPY MUHUMATbHO
TIMHUW CKNenBaHus.

Mocnepytowyto obnuuosky ¢ MOJIMONESUHOBBLIM kneem Heobxoaumo
BbIMOMHATL Ha COOTBETCTBYHOLEM cTaHke. B gaHHom cnyuvae opobpeH
KPOMKOOBNULIOBOYHBIN cTaHok EB150.

Bnarogaps csoum ceoiicteam MOJNMONE®UHOBLIN kneit Tpebyet Ha 40 %
MEHbLUMI rpaMmMax Npu obecnevyeHnn oaMHaKoBOW NPOYHOCTU C kneem Eva.
Hanpwuwmep,

0N OQHOro MOTOHHOrO METPa KPOMKW BbICOTOW 22 MM C npeaBaputenibHO
HaHeceHHbIM cnoem MNMOJIMONEPUNHOBOIO knes goctatoyHo 1,7—2 rpamma
ONS BbINOSHEHWS KPOMKOOBNMLUOBKMW. [ANs AOCTUMXKEHUSI Takol e NPOYHOCTH
MOKpPbITUS NPy Ucnosnb3oBaHuy knest EVAnotpebyetcsi 2,8-3,3 rpamma Ha MeTp

O6nuLoBKa KPOMOK C NpuMeHeHueMm krnes EVA

PekomeHayeTcs 3arpyaTtb Knen B ManeHbKUX KONMMYecTBax Afsi COKpaLLeHust
BpeMeHu nnaenexus. bak BMeLLaeT Ao 2 kr knesi, Ho arperaty Tpebyetcsi 40/60
MWHYT Ans Toro, YTobbl ero pacnnaBuTb. 1o 3ToW NpuyMHE pekomMeHayeTcst
3arpyxaTb 6ak MakcMmarbHO NiLLb B TEX CryYasix, Koraa HeoGX0AMMO HaHeCTu
Knen Ha 6onbLUoe KONMYECTBO METPOB KPOMKM M MOXHO MCMOSb30BaTh BECH
Knew 3a oguH umkn. Knen, pacnnaeneHHbl BTOPUYHO, YaCTUYHO TEPSIET CBOU
CBOWCTBA.

11. PEFYNIMPOBKA CTAHKA ANA HAHECEHUA
KNEA PACMJIABA HA KPOMKY B MPOLIECCE PAEOTbI

MallvHa AOMKHa GbITb NOAKMIOYEHA K ANEKTPUYECKOMN ceTu,
Bblkntoyatenu (A), (B) (puc. 3) BknoyeHbl U npoBeAeHbl
perynupoBku, onucaHHble paHee (cM. pasgen 10).

CE Ona Toro u4ToGbl cpenatb cnepywuwue perynmpoBku,
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PerynupoBka Temneparypbl
Temnepatypa perynupyetcss npu nomowm perynstopa (C), (puc. 3) B
COOTBETCTBUM C NPUBEAEHHOW HKe Tabnuuen:

PerynsaTop B no3.3 160-175°C
Perynsatop B no3.3,5 185-200°C
PerynsaTop B no3s.4 200-235°C
PerynsaTop B no3.4,5 240-250°C

B Hauane pabotbl ycraHoBuTe perynstop (C) (puc. 3) B no3vumio 4,5 ans ysenuyeHus
CKOpPOCTU MnaBneHusi knesi. Cnycts 7-9 MWHYT ABWraTerlb Ha4YHET BpaLLaThCS;
npoeepsTe Temnepartypy Ha TepmomeTpe (R) (puc. 3) 1 ycTaHOBUTE C MOMOLLHO
perynstopa (C) Temneparypy, ykasaHHyt Npou3BOAWUTENEM [f1S UCMONb30BaHUsS
Kknes. [nst AOCTWXKEHWS HAMMYULLMX PE3yNbTaToB, PEKOMEHAYETCA HauMHaTh paGoTy
no ucteveHmo 10 MMHYT nocne yCTaHoBKM TpebyeMol Temneparypbl.

PerynupoBaHue TOMNWMHbLI KNeeBoro cros

Konuuectso knes (NMOJIMONIE®NHOBOIO), HAHOCMMOrO CTaHKOM Ha KPOMKY,
3apjaetcs Ha 3aBofe. Ero He cneayeT BHOBb KOPPEKTUPOBATb MPU U3MEHEHUN
TOMLUMHbI UMK WpUHBI KpOoMKW. Mpn nepexofe Ha knen EVA, 4tobbl yaanuts
WCTOYHUK Nofayu knesi, Heobxoammo Bo3aencTeoBath Ha ponuku (P n O) (puc.
6) c nomoubto cTepxHs (N), kak onucaHo aanee:

[ns yBenuyeHus TonwmHbI KNeesoro cros, nosepHuTte ponuk (O) (puc. 6) npoTtrs
4acoBoOW CTPENKU AN yBenuyeHust obbema HaHocuMoro knesi pacnnaea. B
Ccryyae ecnu kne cobupaetcs Ha NPOTUBOMOIIOXHOW CTOPOHE KNEEHaHOCSLLEro
Bana, NoBepHUTE yaepxuBaroLwmii ponuk (P) (puc. 6) no Yacosom cTpernke.
YTOGbl YMEHbLUMTL TOMLMHY KIIEeBOro Crosl, BLIMOSHUTE TOT e MNpoLuecc
B obpaTHOM nopsiake, T.e. yMeHblMTe 06beM HAHOCKMMOrO Kresi pacnnaea
npu nomouwmn ponuka (O) (puc. 6). Ponukn (O) n (P) (puc. 6) He OOMKHbI
conpukacatbcs ¢ kneeHaHocsawmm ponukom (K) (puc. 6).

12. PABOTA N OCTAHOBKA MALLUHbI

MoaroToBka KaTyluKoaepxaTenA-npueMHnKa

MepBbiM genom pasmotaem 1,5 unu 2 meTpa KPOMOYHOro Matepuana C
kaTywku P (puc. 14) ans Toro, 4to6bl NOAroTOBMTL 3Ty Onepauuio.

Koraa perynupoBku, onucaHHble B pasgenax 6, 10 u 11, BbINOMHeHbl U
paboyasi Temnepatypa noaaepXuBaeTcs B TeyeHue, npubnusutensHo, 10
MUHYT, y6eauTech, 4To kneeHaHocsawmin ponuk (K) (puc. 5) xopoLuo nponutaH
Kneem 1 oTnycTuTe npecc-6nok npm nomoLum pyyku (J) (puc. 5), npugepxusas
OfHOBPEMEHHO [Apyroii pykoi npecc-6nok (I) (puc. 5) ¢ Tem, 4ToObl OH He
yaapsn no kneeHaHocswemy sanuky (K) (puc. 5) npu aBTOMaTU4ECKOM
nepemeLLeHnn BBEpX B paboyee NonoxeHne, HayaB HAHOCUTb KNen.

Mocne HaHeceHWs Knest Ha Pa3MOTaHHY0 YaCTb KPOMKM NpeKkpaTUTe BpEMEHHO
npouecc W, He OcTaHaBnuBasi CTaHOK, nepemecTute npecc-6nok (l) (puc. 7)
A0 bukcaummn ero B HWXKHen nosumumn. lNocne Toro, Kak KPOMKa, Ha KOTOpyto
6bIN HaHeCeH Knew, OCTbIHET U3BMEKUTE ee C ThINbHOW YacTu U nponycTute
ee CHoBa nop cTepxxHeM-aepxatenem (V), Mexay HanpasnstowmmMm uandamm
(N) (puc. 14 n 15) n yepes oTTsXHOM NpoTMBOBEC Kpomku (J1) (puc. 15).
MpuknenTe KOHeL KPOMKW C HaHeceHHbIM Ha Hel kneem (W) (puc. 15) k
LeHTpatopy katyLku (M) (puc. 15) npy nomoLuym knevikoi Gymaru n yctaHosute
KpbILLKY KaTywkonepxatens (O) (puc. 14), sakpenus ee py4kon (L) (puc. 14)
Ha paccTosHUM 1 N 2 MM OT KPOMKM.

HamatbiBaTb KPOMKY C HaHECEHHbIM Kneem [0 Tex Mnop, Noka ee KoHel He
coBnaget ¢ kneeHaHocawmm sanukom (K) (puc. 5). Takum obpasom Bebl
CMOXeTe NPOAOMKMTL NPOLIECC HAHECEHUS KNes Npu nomoLLm pyyku (J) (puc.
5), oceoboxpaatoLert npecc-6nok, npuaepxmeBas ero 04HOBPEMEHHO [pYron
PYKOM € TeM, 4ToBbl OH He yaapsn no kneeHaHocswwemy sanuky (K) (puc. 5).

HamoTtka Bpyu4Hyto

[lo Toro kak Ha4aTb HaMOTKy KPOMKM C HaHECEeHHbIM Ha Hell kneem npu
nomowwm pbibara (Z) (puc. 14) cnegyer onyctUTb OTTSXXHOW NPOTUMBOBEC
kpomkm (J1) (puc. 15) oo BbICOTbI paBHOW, NpubnuautensHo, 10 cm ot nona
ANs TOro, Y4Tobbl Kne ocTbin.

3TOr0  pacCcTosiHUA  OTTSKHOTO MpOTMBOBECa OT mnona  Heobxoanmo
npuaepX1BaTbCa B TEYEHWE BCEro npoLecca HaHeCeHWs Knes npu nomoLum
PerynupoBK1 CKOPOCTU HAMOTKM.

B cnyyae, ecnu otnycTus poivar (Z) (puc. 14) HayHeTcs pa3MoTka, TO MOXHO
YBENUYUTL COMPOTUBIEHME pblyara k pa3maTbiBaHuio, Bpatas koneco (X) (puc.
14) no yacoBoM cTpenke.

KoHTponb HaHeceHus knes

B cnyyae ecnu B npouecce paboTbl BygeT oTMedeHO KannenaaeHne ¢ KOHLIOB
kneeHocswero Banbua (K) (puc. 5), To 3T kannmu MoryT 6biTb yaaneHsl ¢
MOMOLLIbIO AEPEBSAHHON nonaToyku. Hukoraa He ncnone3yte meTannnyeckme
LInaTenu B JaHHOM cryyae.

Ecnn npwxumnoint ponuk (G) (puc. 5) ucnadkaeTcs kneem, CTaHOK JOMKEH
6bITb OCTAHOBMNEH W NOAOXAAB MOKa KMen, 3arpsasHSAIOLLMIA PONNK, OCTLIHET,
yAanuTb ero npu NoMoLLM KycKa TKaHW.

[ns 6onee ynobHon Ynctkn npuxumHoro ponuka (G) (puc. 5) Bel moxeTe ero
BbIHYTb, OTMycTMB py4yku (F) (puc. 5),koTopble ero aepxar.

OcTaHOBKa MalLUHbI

Mo okoH4yaHuto paboTbl BblKNOUUTE TOMnbkO KHOMKY (B) (puc. 3), kotopas
OTKIIOYaeT HarpeBaTenbHble dneMeHTbl. [IByXNO3ULIMOHHbIV NepekntoyaTens
asuratens (A) (puc. 3) AOMKEH HaxXoAWTLCS B MOMOXEHWW nycka Ans
NpefoTBpaLLeHUs KanaHus Knes mexay ponvkamu BO BPEMSI OCTblBaHMUS
KneeBoW BaHHbl. MalunHa OCTaHOBWT [ABuraTeNl aBTOMaTUYECKM, Koraa
TemnepaTtypa OMyCTUTCA HWxe TemnepaTypbl KanaHusi (NpubnusntensHo



135°C). B aTom cnyyae nepekntoyatens (A) (pyc. 3) MOXET ObITb BbIKMHOYEH.
Bo BpeMmsi oxnaxaeHusi onyctute npecc-6nok (1) (puc. 7) go ero dukcauum B
HDKHEN No3nuuun.

Mpu nageHu MOLLHOCTW UNK B 3KCTPEHHOM Cryyae, OCTaHOBUTE MalLLuHY,
OTKIOUMB ABYXMO3ULMOHHBIN nepekntoyatens (A) (puc. 3) 1 BcTaBbTe Kycovek
KapToOHa Mexay pornukamu, Ans Toro, 4Tobbl NpefoTBpaTUTL NonagaHue kres
Ha NpUXMMHON ponuk (G) (puc. 7), Noka OH OXNaxaaeTcs.

HaHeceHue knesi Ha NONOCOBOW MaTepuan Unu Ha aetanu

[ns HaHeceHWsi knes Ha NONoOCOBOW Matepuan unu Ha AeTany TOMNLWMHON
6onee 3 MM HeobxoaUMO BbIHYTbL cTepXeHb-Aepxatens (V) (puc. 16), Bpalas
onopy ¢ Haceukoi (1) (puc. 16) NpPoTMB YacoBOW CTPENKM.

13. YACTKA, TEXHUWYECKOE OBCITYXKMBAHUE U 3AMACHBIE YACTHU

MawwuHON. [INA [OCTMXKEHUA XOpoLiel NPOU3BOAUTENLHOCTH,
6akK Cc Kneem AOMKEH XPaHUTLCS B XOPOLLUX YCIOBUSIX, AOIKEH
PerynsipHo YUCTUTLCS, @ 3aCTbIBLUMIA Knei AOIKeH yAansATLCS.

C Wcnonb3yiTe TennosawuTHble nepyaTku npu paboTte ¢

UTtobbl ounctutb Gak, BkntoumTe kHOMKy (B) (puc. 3). Myctb oHa OGymet
BKMIOYEHa A0 TeX MNop, Noka Kneii He pacnnasuTtcs. 3atem, HakNoHWUTe crnerka
MaLLUVHY U O4UCTUTE OCTaTKU Knesi, UCNONb3ys AEePEBSHHYHO NONaTouKy.

PerynupoBka npMXUMHOro ponuka

MpWXUMHOI PONMK yCTaHOBIEH NapansienbHO OTHOCUTESNBbHO KNEEHaHOCSILLEro
ponuka. Ecnu no kakon-nnbo npuumHe TpebyeTcs nepeperynupoBka,
oceobogute pydku (F) (puc. 5) ana Toro, 4To6bl OCBOGOAUTL MPWXKXUMHOM
ponuk (G) (puc. 5) 1 BbINONHUTE perynMpoBKy Npu nomoLum BuHToB (H) (puc.
5), ncnonb3ys raeyHblii KMy 40 Tex nop, noka He JOCTUrHUTE Tpebyemoro.
PerynupoBku npwxumHoro ponuvka (G) (puc. 5) OmKHbI BbINONHATLCS, Koraa
y3en (l) (puc. 5) B paboyem nonoxeHuu, To ecTb pa3brnoknpoBaH.

Mocne BbINOMHEHWS PETYNMPOBOK MPWXUMHOTO porvka HeoBXoauMo YCTaHOBUTL
TONLLMHY KPOMOYHOTO MaTepuana, kak onucaHo B pasgene 10 JaHHOrO pyKOBOACTBA.

3ameHa NpUXUMHOro ponuka

[nsa Toro, 4To6bl 3aMeHNUTL NPUKMMHON ponuk (G) (puc. 5), ecnu oH cnomancst
Unu usHocuncsi, nepemectute npecc-6nok (1) (puc. 7) oo dukcaumm B HUXHeN
nosuvuun. OtBuHTKTE raiiku (F) (puc. 5), yganute U3HOLLIEHHbIN ponuk, 3ame-
HUTE €ro HOBbIM. YCTaHOBUTE TOMLLUMHY KPOMOYHOTO Matepuana, kak onmcaHo
B pasgene 10 JaHHOroO pyKoOBOACTBA.

14. YPOBEHb LUYMA U BUBPALIUU

YkasaHHOoe B HacTOSAWMX WHCTPYKUMAX 3HAYEeHMEe O HO  MPUrogHo
ONna  npegBapuTenbHOM  OUEHKM  WymoBon  amuccun. OpHako — ecnu
AMEeKTPOUHCTPYMEHT ByaeT Mcnonb3oBaH Ans BbINOMHEHUst Apyrux paboT c
NpUMEHEHNEM HENPEeayCMOTPEHHbIX U3roToBUTENEM pabounx MHCTPYMEHTOB
UnNn TexHudeckoe obcnyxuBaHne He OyaeT oTBevaTb NpeAnucaHvsiM, TO
3HayYeHne LLYMOBOWM 3MUCCUN MOXET BbITb UHBIM.

[Ona TOYHOM OLEHKM LIYMOBOM 3MUCCUMM B TeYeHue OonpeaeneHHoro
BPEMEHHOIO MHTEpBAara HYXXHO y4uTbIBaTb TaKKe 1 BPEMS, KOrAa MHCTPYMEHT
BbIKITIOYEH UMK, XOTS W BKIOYEH, HO HE HaxoauTcs B pabote.

[MpucyTCTBYIOT B HaCTOSILLMX MHCTPYKLMAX YPOBEHb W 3HAYEHWEe LLYMOBOMN
amuccun namepeHsl no metoamke 1ISO-DIS 230-5. Hocutb nprcnocobnexune
NS 3aLLMTbl OPraHOB Cryxa Npu ypoBHe 3BYKOBOTO AaBrieHusi cabile 85 oB(A).
OpnbyaeT ncnonb3oBaTbCs AN BbiNOMNHbIE Apyrne paboTbl ¢ HenpeaBnaeHHbIM
N3roTOBUTENSAMU Paboynx MHCTPYMEHTOB UM TEXHUYEM cKoe obcnyxuBaHve
He ByaeT cnefgoBaTth NpeAnucaHnsaM, TO 3Ha4YEHUS YPOBHS LLIYMOBOW 3MUCCUM
MOryT 6biTb UHBIMWU. OTO MOXET 3HAYMTENIbHO MOBbLICUTL OBLIMIA YPOBEHb
obLas WymoBas SMUCCUSA B TeHeHWe BCEN NPOAOMKUTENBHOCTM paboThbl.

15. TAPAHTUA

Bce uspenus dompmbl VIRUTEX nmetoT rapaHtuio 12 mecsueB C MOMeHTa
noctaBku. [apaHTUsi He pacnpocTpaHseTcs Ha ylwepb wnu noBpexaeHus,
BO3HWMKLUME B pe3ynbraTe HenpaBuibHOrO UCMONb30BaHWS UM €CTECTBEHHOTO
nsHoca usgenus. oo peMOHT AOSKEH BbIMOMHATLCS Ha YNONTHOMOYEHHbIX
cTaHumax Texobenyxuanust VIRUTEX.

16. NEPEPABOTKA 3JIEKTPOOBOPYJOBAHUA

Hukorga He yTunuaupyiiTe anekTpooGopyaoBaHue C GbITOBBIMM OTXOA4AMM.
O6opynoBaHve, OCHacTka U ynakoBka AOMKHbI noABepraTbea nepepabotke,
MUHUMU3MPYLOLLEe ntoGoe oTpuuaTteribHoe BO3AENCTBUE Ha OKpYXatoLLyr
cpeay. YTunusaumio Heo6xoaMmMo Npou3BOAUTL B COOTBETCTBUM C NpaBuiiamu,
OEeNCTBYIOLLMMI B BalLien CTpaHe.

[ns ctpaH, Bxogswmx B EBponerickuii Coto3 1 cTpaH ¢ CUCTEMOW CENEKTUBHOMO
cbopa oTxonoB:

Ecnu HukenpvBeaeHHbI CUMBOI yKa3aH Ha NPOAYKTe UMY B CONPOBOXAAOLLEN
[OKYMEHTaLMK, B KOHLIE CPOKa ero UCMosib30BaHUs 3anpeLuaeTtcs yTunmaaums
[aHHOro U3AEeNnUs COBMECTHO C GbITOBBIMU OTXOAaMMU.

B cootBetctBUM ¢ EBponeickon Jupektusorn 2002/96/EC, nonb3oBatenb
MOXET YTOYHUTb Y MPOAaBLA UM COOTBETCTBYIOLUMX MECTHbIX BnacTten, rae
W KaK MOXHO YTUNuU3MpoBaTb AaHHOe u3genve 6e3 Bpeaa Ans OKpyxaroLen
cpenbl € uenbto ero 6esonacHol nepepaboTku.

dupma VIRUTEX octaBnseT 3a cob6oi NpaBo Ha BHECEHWE U3MEHEHUIA B CBOU
usnenus 6e3 NnpeaBapuTENbLHOMO YBEAOMIEHUS.

POLSKI

1. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DO UZYCIA NAKLADARKI DO KLEJU

Przed uzyciem urzadzenia nalezy dokladnie zapozna¢ si¢ z
Instrukcja Obstugi oraz instrukcja bezpieczenstwa dotaczong
do urzadzenia.

Nalezy sie upewni¢, ze wszystkie informacje zawarte w tych dokumentach
zostaty zrozumiane przed pierwszym uzyciem urzadzenia.

Nalezy zachowac obie instrukcje.

1. Zaleca sig uzywanie odziezy ochronnej podczas pracy z urzadzeniem.

2. Nalezy trzyma¢ rece z dala od watka klejgcego oraz rozgrzanych
powierzchni.

3. Pod zadnym pozorem nie
zabezpieczajgcego urzadzenia.

4. Nalezy utrzymywac kabel zasilajgcy w dobrym stanie.

5. Nalezy odigczy¢ urzadzenie od zrddta zasilania przed wypetnieniem.

6. Nie nalezy pozostawia¢ urzgdzenia przed zakonczeniem jego pracy (zanim
wszystkie elementy zatrzymajg sieg).

7. Czesci zamienne: tylko oryginalne czesci zamienne.

nalezy demontowa¢ mechanizmu

2. DANE TECHNICZNE

MOC W JSCIOWA . ..\ttt 1,900 W
Min. grubos$¢ krawedzi
Max. grubos¢ tasmy:

Rolki max. @ 475 mm..
Rolki z wiekszg $rednica, uzycie mechanicznego DV25P i ro-
lek zewnetrznych (akcesoria dodatkowe).............cccc.oeeeeeee. 2 & 3 mm
Max. grubos$¢ krawedzi..
Obrotowy watek klejacy.........ccccceeeeee

Predko$¢ przyspieszenia przy 50 Hz.........ooooviiiiiiiiiiiennnnnn, 8.5 m/min
Predko$¢ przyspieszenia przy 60 Hz................. 10.3 m/min (34 stopy/min)
Pobér kleju przy pracy z klejem na bazie poliolefiny (PO).....70-90g/m?

Pobor kleju przy pracy z klejem topliwym (EVA)............ 160 — 200 g/m?
Pojemnos$¢ zbiornika.. .

LT T - TSRS 39 kg
WMWY MBI, e 1330x440x665
Mierzona réwnowarto$¢ cisnienia

akustycznego jest stala przy ptaszczyznie A.... 81 dB(A)
Akustyczna sita dla ptaszczyzny A.............. ....92 dB(A)
Odchylenie...........ccoeeeeeeeees ...K = 3 dBA

Ostania¢ uszy!

3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE

Opakowanie zawiera nastepujgce elementy:

Nakfadarka do kleju PR25VJ; 1 x 3-mm klucz Allen, 1 x 6-mm klucz Allen; 1 x
D.6 szpilka, 1 zastaw trzymajacy rolki (A, B, i C, - rys. 1), 1 szpula trzymajgca
(D, E, F,i G -rys. 2), 1 kardridz ciggnacy tasme (J1) (rys. 15), 3 sztywny wat do
tasmy (H1) (rys. 15), 1 miarka, instrukcja obstugi i inne dokumenty.

4. UMIESZCZANIE

Nalezy umiesci¢ urzadzenie na oczyszczonej powierzchni lub stole tak aby
byt dostep do kazdej krawedzi. Jesli to konieczne mozna dostosowaé¢ nogi do
odpowiedniej pozycji (S) (rys. 3). Patrz rys.15.

5. MONTOWANIE WALKA, POJEMNOSC

Nalezy usung¢ sruby C i G i podkfadki B i F (rys. 1 i 2), podczas gdy tuba E
(rys. 2 zapobiega ich catkowitemu rozdzieleniu.

Przymocowa¢ uchwyt watka Ai D (rys. 8), utrzymujgc tube separatora E (rys.
8) wewnatrz uchwytu watka D (rys. 8). Umocowac je do podstawki za pomoca
$rub C i G i podkiadek B i F, tak jak to pokazano na (rys. 8).

Catkowita pojemnos$c¢ uchwytu watka tasmy z klejem:

Grubo$¢ tasmy 0,4 mm..........coeeeeeennene 220 m
w uchwycie urzgdzenia D.85 (rys. 11)
Grubos¢ tasmy 0,8 mm................oeeeles 150 m
w uchwycie urzgdzenia D. 85 (rys. 11)
Grubos$¢ tasmy 1,2 mm.............ooeeennes 110 m

w uchwycie urzagdzenia D.85 (rys. 11)
25



Grubos$¢ tasmy 2 mm.............oll 68 m

w uchwycie urzgdzenia D. 150 (rys. 9)

Srednica uchwytu watka..................... 475 mm
Etykieta (F1) (rys. 14) zawiera przyblizone wartosci 100 m watka 0,4, 0,8 1,2
mm obrzeza, nawinietego na urzadzenie D.85 (rys. 11) i 50 m watek 2 mm
obrzeza na D.150 (rys. 9).
Wieksze watki rozklejonejtasmy 2 mm moga by¢ tatwo rozdzielone na 50m watki
do oklejania poprzez owijanie ich recznie natadowarce (E1) (rys. 14) urzadzenia,
na D.150 (rys. 9). jes$li wysokos$¢é owinietej taSmy przekracza znak 100 m, 0,8
mm na tablicy (F1) (rys. 14), to odpowiada to 50 m 2-mm rozklejonej tasmy.

6. DOSTOSOWANIE NAKLADARKI

Gatki (Li R) pozwalajg na dostosowanie przestrzeni pomiedzy pokrywa uchwytu
watka (O i Q) (rys. 14), a szeroko$cig krawedzi.

Pozycja kot przewodnika (N1) (rys. 14 i 15), ktory przewodzi tasme do watka
klejacego jest regulowana poprzez przesuwanie na zaporze (G1) (rys. 14).
Pozycja osi przewodnika (N) (rys. 14 i 15), ktéra przewodzi tasme do watka
oklejajacego jest dostosowywana poprzez nakretki (U) (rys. 15). Wewnetrzna
0$ (N) i kota przewodnika (N1) (rys. 14) sg wyréwnywane fabrycznie do watka
klejacego (K) (rys. 5), prowadnicy dostosowujacej (M) (rys. 4) i krawedzi tasmy.
Dlatego tez, jedynie zewnetrzna o$ (N) i kota przewodnika (N 1) (rys. 14) powinny
by¢ dostosowane do szerokosci tasmy.

Wysokos$¢ podstawy (Y) (rys. 15) i podstawa két przewodnika (G1) (rys. 14) sg
takze dostosowywane i utrzymywane w miejscu dostosowania za pomoca gatek
(K) (rys. 8). Do oklejenia 2 mm grubosci tasmy, podstawa (Y) (rys. 15) powinna
by¢ w najwyzszej pozycji, i wyzej niz uchwyt watka (K) (rys. 6).

Cisnienie nawijania moze by¢ dostosowane przy uzyciu tarczy (X) (rys. 14).

7. PRZYGOTOWANIE MECHANIZMU CENTRUJACEGO ROLKI

Dwie scentrowane roki urzadzenia (M) (rys. 14) o $rednicy 150 mm (rys. 9) sg
wyposazone w tadowaczke. Dwie 120 mm scentrowane roki urzgdzenia mogg
by¢ takze otrzymane poprzez redukcje nézek (H) (rys. 9), i kolejne 2 z 85 mm
$rednicy poprzez przycinanie nézek (H) (rys. 10).

120 i 150 mm scentrowane roki urzgdzenia mogg by¢ z powrotem odtworzone
od 85mm poprzez dotgczanie nézek (J) o wiekszej $rednicy urzadzenia do
szczelin (1) nastgpnego diuzszego urzadzenia (rys. 12 13).

Wskazane jest uzywanie scentrowanych urzadzen d.85 do zawijania tasm o
grubosci 1,2 mm oraz d.150 skupiania tasm o grubosci 2 mm.

Do oklejania dtugich rolek nalezy uzywa¢ DV25P zmotoryzowanej olejarki oraz
diugiej podstawki watka (akcesoria dodatkowe), nalezy uzywa¢ D.250 mm
solidnego drewnianego urzgdzenia centrujgcego, ktére dobrze dopasowuje
sie do trzonka watku i ktéry posiada szczeline do trzymania go, tak jak to
pokazano na (rys. 17).

Jesli zewnetrzna $rednica walka jest wieksza od urzgdzenia centrujgcego, w
ktore jest wyposazone urzgdzenie, nalezy zrobi¢ solidny, drewniany uchwyt
centrujgcy o odpowiednich wymiarach.

Dostepne sg nastgpujace pierscienie tekturowe do owijania watkow:
25.45.659 opakowanie 25 pierscieni tekturowych d. 85

25.45.660 opakowanie 25 pierscieni tekturowych d. 150

Aby nawing¢ tadme na istniejgce pierscienie, nalezy najpierw natozy¢ je na
plastikowy pierscien i przyklei¢ za pomoca plastra.

8. PODLACZANIE URZADZENIA

Przed wiaczeniem urzadzeni, upewnij sie, ze moc odpowiada
podanej w wartosciach specyfikacji urzadzenia.

Urzadzenie powinno by¢ podtgczone za pomoca gtéwnego zrodia zasilania o
wartosci 220-240 V, jednofazowego, o minimalnej pojemnosci 15A i zabezpie-
czonego zgodnie z wymaganymi $rodkami ostrozno$ci.

9. OPIS STEROWANIA

Silnik wigcza sie za pomocg przycisku on-off (A) (rys. 3). Silnik nie rozpocznie
pracy dopoki nie zostanie przycisniety przycisk na pozycje ON; oraz gdy klej
nie rozgrzeje sie i uptynni, wtedy przycisk bedzie podswietlony.

Przycisk On-off (B) (rys. 3) dla elementéw oklejanych rozgrzanym klejem, z
automatycznym Swietinym wskaznikiem, ktéry wytgcza sie, gdy temperatura
osiggnie wiasciwy poziom.

Regulator temperatury (C) (rys. 3), ktéry pozwala na dostosowanie temperatury
kleju.

Temperatura kleju jest pokazana na termometrze (R) (rys. 3).

10. DOSTOSOWANIE NAKLADARKI GDY JEST WYLACZONA

krawedzig o grubosci 1 mm i wyregulowana pod obcigzeniem
100 g, do pracy z klejem na bazie poliolefiny (PO) z warstwa
kleju 0,25 mm.

f Maszyna opuszcza fabryke przygotowana do pracy z

(G) (rys. 5) jest w odpowiedniej pozycji do pracy, czyli sg zblizone do watkéw
klejacych (K) (rys. 5). Jesli nie, nalezy odblokowa¢ je do tej pozycji poprzez
popchnigcie gatki (J), podtrzymujac zacisk (1) drugg reka (rys. 5), tak aby nie
zatrzasnat sie watek klejacy (K) (rys. 5) podnoszony automatycznie.
Nastepnie, przekre¢ srube (E) (rys. 4) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara,
do osiggniecia wymaganej grubosci naktadania kleju.

Jedno dostosowanie, ustawienia pomiedzy watkiem klejagcym (K) a watkiem
ci$nieniowym (G) (rys. 5) musi by¢ nieco mniejsze niz grubo$¢ krawedzi, zeby
przechodzito przez rolki. Dla krawedzi o grubos$ci 2 mm i wiekszych, radzimy
ustawienie naktadania o 1 mm mniej niz grubo$¢ krawedzi.

W zadnym wypadku watki klejgcy (K)ici$nieniowy (G) (rys. 5) nie moga sie stykac.
Kontakt moze spowodowa¢ zabrudzenie sie klejem i przedwczesne zuzycie.

Dostosowanie prowadnicy krawedzi

Powierzchnia, w ktéra wchodzi krawedz jest ustalona przez pozycje, w ktérej
jest ustawiona prowadnica (M) (rys. 4) i jest unieruchomiona za pomocg gatki
(L). Prowadnica jest ustawiona fabrycznie do krawedzi idealnie wyréwnanych.

Przygotowanie ftadowarki

Nalezy poluzowac gatki (L i R), i usuna¢ ostony uchwytu watka (O i Q) (rys.
14). Przygotowa¢ urzgdzenie wyréwnujgce watki (M) (rys. 14) z odpowiednig
$rednica. (rys. 9, 10i 11) i wstawié je uchwyt watka (B1)(rys. 14) (patrz sekcja 7).
Umiesci¢ krawedz watka (O) (rys. 14) w urzadzeniu centrujgcym (M)(rys. 14).
Przycig¢ krawedz nad uchwytem (T) (rys. 15) i pretem uchwytu (V) (rys. 15) po
obu stronach watka cisnieniowego (C1) (rys. 15).

Zatozy¢ ostong uchwytu watka (Q) (rys. 14), pozostawiajgc przestrzen od 1 do
2 mm, zeby zapobiec wpadaniu watka do tadowaczki.

Naktadanie kleju

Klej na bazie poliolefiny (PO)

Podnies¢ pokrywe (Q) (rys. 3) i napetni¢ zbiornik jak jest to opisane ponizej:
Z 250 g. Kkleju, czyli za pomocg 5 miarek, mozna wstepnie oklei¢ okoto 150
metréw krawedzi o szerokosci 22 mm. W przypadku koniecznosci przyklejenia
wigkszej ilosci obrzeza nalezy to zrobi¢ krok po kroku, gdyz przegrzanie kleju
spowoduje jego zepsucie i zmiang na bardziej zéttawy kolor, powodujgc
niewtasciwe wykonczenie w momencie oklejania.

Klej poliolefina przeznaczony jest do wstgpnego oklejania krawedzi w
NAKLADARCE DO KLEJU PR25VJ i pdzniejszego oklejania krawedzi w
OKLEINIARCE EB150.

Klej topliwy EVA

Aby uzy¢ kleju EVA, nalezy najpierw catkowicie oprézni¢ zbiornik kleju z PO i
dostosowac predkos¢ przeptywu kleju do swoich potrzeb, jak wskazano w sekcji
(Regulacja przeptywu kleju)

Oproéznianie zbiornika

Aby oprézni¢ zbiornik, nalezy witgczy¢ maszyne i podgrza¢ do 100°C, po
czym nalezy jg wytaczyé. Za pomoca drewnianej szpatutki (nigdy nie uzywaj
metalowych akcesoridw, moze to spowodowac¢ uszkodzenie wewnetrznej
ochrony zbiornika i watka klejgcego) docisnij boki bloku kleju, az zostanie on
odtgczony w jednym kawatku.

Charakterystyki kleju

Ze wzgledu na swoje wiasciwosci klej PO zapewnia lepszg wydajno$¢ w
poréwnaniu z klejem EVA, dziekitemu, Zze osigga wyzszg warto$¢ przyczepnosci
przy minimalnej linii klejenia.

Oklejanie obrzezem z klejem PO moze zosta¢ wykonane tylko w specjalnych
okleiniarkach,w tym przypadku urzadzaniem zalecanym jest OKLEINIARKA
VIRUTEX EB150.

Dzigki swoim witasciwosciom klej PO jest duzo bardziej wydajny. Do oklejenia
o podobnej wytrzymatosci jak klej EVA, wymaga o 40% mniejszej gramatury.
Na przyktad:

Na metr biezacy o wysokosci 22 mm klejony wstepnie za pomocg PO wymaga
od 1,7 do 2 gramow kleju. W przypadku kleju EVA, aby osiggngc¢ ten sam wynik,
potrzeba od 2,8 do 3,3 gramdéw na metr.

Klejenie z klejem EVA

Zaleca sie wlewanie kleju w mniejszych ilosciach, co skraca czas mieszania.
Zbiornik ma pojemnos$¢ do 2 kg kleju, ale urzadzenie potrzebuje ok. 40-60
minut na przygotowanie go. Dlatego zaleca sie aby napetnia¢ w catosci tylko
w przypadku gdy klej bedzie zuzyty w catosci w jednym cyklu.

Klej, ktory jest kilkakrotnie mieszany i przygotowywany traci wiele swoich
wiasciwosci.

Dlatego powinno sig przygotowywaé niewiele ponad to co jest potrzebne do
zuzycia w jednym cyklu pracy.

Do oklejania sztywnych 2 lub 3 mm tasm, powinny by¢ przytagczone 3 prety (H1)
(rys. 14), aby zapobiegaé rozwijaniu sie watka.

11. DOSTOSOWANIE NAKLADARKI GDY JEST WLACZONA

Aby wykona¢ dostosowanie, urzadzenie powinno by¢
! podiaczone do zrédta zasilania, przyciski (A) i (B) (rys. 3)

Dostosowanie grubosci zanurzania krawedzi

Jesliklej maby¢ naktadany na krawedzie grubsze niz 1 mm, ci$nienie nakladania
powinno by¢ dostosowane w nastepujacy sposoéb:

W pierwszej kolejnosci nalezy sie upewnic, ze naktadarka z rolkami ci$nieniowymi
26

powinny by¢é wiaczone, regulacja zostata wyjasniona w
osobnym rozdziale (sekcja 10).

Dostosowanie temperatury
Temperatura jest regulowana za pomocg regulatora (C) (rys. 3), zgodnie ze



wskazowkami podanymi w tabeli:

Regulator w Pozycji. 3 160-175° C (320-350° F)
Regulator w Poz. 3.5 185-200° C (365-390° F)
Regulator w Poz. 4 200-235° C (430-450° F)
Regulator w Poz. 4.5 240-250° C (465-480° F)

Wiaczajac nalezy ustawi¢ regulator (C) (rys. 3) w pozycji 4.5 aby przyspieszy¢
proces mieszania kleju do maksimum. Po okoto 7-9 minutach silnik zacznie
pracowac; nalezy wéwczas sprawdzi¢ temperature jaka jest na termometrze
(R) (rys. 3) i dostosowac jg za pomocg regulatora (C) do wtasciwego poziomu
jaki jest podany przez producenta kleju, dla danego rodzaju materiatu.

Do oklejania krawedzi PCV, zalecamy prace z klejem o najnizszej temperaturze,
szczegolnie przy cienkich krawedziach.

Dla lepszej pracy urzadzenia nie nalezy zaczyna¢ pracy przed uptywem 10
minut od dostosowania temperatury.

Regulowanie przeptywu kleju

llo$¢ rozprowadzanego kleju jest ustawiona fabrycznie dla kleju PO i nie
powinna by¢ dostosowywana do grubosci czy szerokosci krawedzi.

Aby dostosowa¢ urzadzenie do kleju EVA, nalezy dostosowac¢ watki (P i O)
(rys. 6) za pomocg preta (N) w nastepujacy sposob:

Aby zwiekszy¢ ilo$¢ kleju nalezy obraca¢ watek miarkujacy (O) (rys. 6) w
przeciwng strone do ruchu wskazowek zegara zwiekszajgc przeptyw kleju ze
zbiornika.

Jesli natomiast klej przelewa sie po przeciwnej stronie, nalezy przekreci¢ watek
powrotny (P) (rys. 6) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara aby otworzy¢ wlot kleju.
Aby zredukowac¢ ilos¢ kleju, nalezy wykona¢ ten sam proces w odwrotny
sposoéb, Tj. zredukowaé przeptyw rolek miarkujgcych (O) (rys. 6), oraz watka
powrotnego (P) (rys. 6), w razie koniecznosci.

Rolki (O) i (P) (rys. 6) nie powinny nigdy dotyka¢ watka klejgcego (K)(rys. 6).

12. WLACZANIE | ZATRZYMYWANIE URZADZENIA

Przygotowanie utrzymujacego uchwytu watka

W pierwszej kolejnosci rozwin 1,5 do 2 mm tasmy z watka (P) (rys. 14) aby
wykonac¢ to przygotowanie.

Regulacje wyjasnione w rozdziatach 6, 10 i 11, temperatura wzrosta,
odczekano 10 minut, nalezy wéwczas sprawdzi¢ watek klejacy (K)(rys. 5), czy
jest dobrze pokryty klejem, zwolni¢ zacisk (I) przez przesuniecie drugg reka,
tak aby przypadkiem nie dotkna¢ na watek klejacy (K) (rys. 5) podnoszony
automatycznie do klejenia, nastgpnie rozpocza¢ oklejanie.

Gdy rozwiniety pas zostat pokryty klejem, zatrzymaj proces, poprzez
wylgczenie urzadzenia, przesuwajgc zacisk (I) (rys. 7) na dot, dopdki sie nie
zamknie.

Kiedy oklejona krawedz ostygnie, nalezy jg wyciagna¢ i umiesci¢ znowu
ponizej petu (V) (rys. 5) pomiedzy osiami (N) (rys. 14 i 15) i przeciggna¢ przez
kardridz ciggnacy tasme (J1) (rys. 15).

Nalezy wiozy¢ koniec oklejonej krawedzi (W) (rys. 15) w watek urzagdzenia
centrujgcego (M) (rys. 15) z kawatkiem przyklejonego papieru, przyczepionego
do pokrywy uchwytu watka (O) (rys. 14) 1 lub 2mm od krawedzi, i zacisng¢ go
gatka (L) (rys. 14).

Nawija¢ tasme klejaca dopdki nie dopasuje sie do watka klejacego (K) (rys.
5). proces ten moze zosta¢ uruchomiony powtdrnie poprzez ciggniecie gatki
(J) (rys. 5) do zacisniecia. Nalezy przytrzymac¢ drugg reka aby zabezpieczy¢
watki klejace (K) (rys. 5).

Reczne nawijanie

Przed rozpoczeciem nawijania tasmy klejacej za pomocg dzwigni (Z) (rys. 14),
pozostaw kardridz ciggnacy (J1) (rys. 15) zwisajgcy ok. 10 cm nad ziemig aby
klej mégt swobodnie wysychac.

Dostosuj predko$¢ zwijania do procesu, taka by kardridz pozostawat w tej
odlegtosci od podtogi.

Jesli dzwignia (Z) (rys. 14) nie zachowuje dostatecznego oporu do zwijania
mozna go zwigekszy¢ poprzez przekrecenie kotfa (X) (rys. 14) zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

Monitorowanie procesu oklejania

Jesli podczas oklejania zauwazone zostanie skraplanie sie kleju na koncach
watka (K) (rys. 5) mozna usungé nadmiar za pomocg drewnianej szpatutki.
Nigdy nie nalezy uzywa¢ do tego metalowych czesci.

Jesliwatek ci$nieniowy (G) (rys. 5) zabrudzi sie klejem z jakiegokolwiek powodu,
urzadzenie powinno zosta¢ zatrzymane. Klej po ostygnieciu powinien zostaé
usuniety. Watek cisnieniowy (G) (rys. 5) moze by¢ tatwo wyjmowany do czysz-
czenia poprzez zwolnienie gatki (F) (rys. 5), ktéra utrzymuje go w miejscu.

Zatrzymywanie urzadzenia

Aby zakonczy¢ prace przetacz przycisk w pozycje off (B) (rys. 3), ktéry kontroluje
wszystkie elementy. Wigcznik silnika (A) (rys. 3) musi by¢ przytrzymany, aby
zapobiec skapywaniu kleju pomigedzy watki, podczas procesu stygniecia.
Urzadzenie zatrzyma sie automatycznie kiedy temperatura obnizy sie ponizej
temperatury kapania (m.w. 135°C). W tym momencie przycisk (A) (rys. 3)
moze zosta¢ wytgczony.

Podczas stygniecia, nalezy przesung¢ zacisk () (rys. 7) w dét dopdki nie
osiggnie wolnej pozycji.

Jesli zostanie odtgczony doptyw pradu lub wymagane bedzie natychmiastowe
wylgczenie urzadzenia przez wytgczenie przycinku off (A) (rys. 3) nalezy
wiozy¢ kawatek tektury pomiedzy watki aby zapobiec skapywaniu kleju na

watek cisnieniowy (G) (rys. 7) dopdki klej nie wystygnie.

Oklejanie paséw lub ptatéw

Przy oklejaniu paséw lub ptatéw o grubosci ponad 3 mm, pret powrotny (V)
(rys. 16) musi by¢ oddzielony poprzez odwrécenie prgzkowanej podstawki (1)
(rys. 16) w przeciwng strone do wskazéwek zegara.

13. CZYSZCZENIE, KONSERWACJA ORAZ CZESCI ZAMIENNE

Podczas pracy z urzadzeniem powinno sie uzywac rekawic
& ochronnych.
Aby utrzymaé dobra temperature kleju, pojemnik naklej
powinien by¢ utrzymywany w dobrych warunkach. Powinien
by¢ czyszczony regularnie, zaschniete resztki kleju powinny
by¢ usuwane.

Aby oczysci¢ zbiornik nalezy wigczy¢ przycisk (B) (rys. 3), dopoki klej nie
wytopi sie, nastepnie przechyli¢ urzadzenie i usung¢ resztki kleju za pomocg
szpatutki.

Wyréwnywanie cisnienia watka ci$nieniowego

Watek cisnieniowy jest wyréwnywany fabrycznie réwnolegle do watka klejgcego.
Jesli z jakiego$ powodu wymaga wyréwnania, nalezy poluzowaé¢ gatke (F)
(rys. 5) aby zwolni¢ watek cisnieniowy (G) (rys. 5), a nastepnie dostosowac
Sruby (H) (rys. 5) uzywajgc klucza serwisowego do nakretek, az do osiggniecia
wymaganego poziomu wyréwnania.

Watek cisnieniowy (G) (rys. 5) musi by¢ wyréwnany w pozycji odpowiedniej do
pracy poprzez zacisnigcie (I) (rys. 5), tzn. otwarty.

Gdy wyréwnywanie zostato zakonczone, nalezy dostosowa¢ grubosc
krawedzi, tak jak to wyjasniono w punkcie 10 tej instrukc;ji.

Wymiana watka cisnieniowego

Aby wymieni¢ watek cisnieniowy (G) (rys. 5) gdy zuzyt sie lub ulegtuszkodzeniu,
nalezy odsunaé zacisk (l) (rys. 7) dopdki nie zatrzyma sie w wolnej pozyciji.
Nastepnie poluzowa¢ (F) (rys. 5), wyja¢ zuzyty watek, zastapi¢ do nowym, a
nastgpnie dostosowac grubos$¢ krawedzi, tak jak to wyjasniono w punkcie 10
tej instrukgji.

14. POZIOM HALASU

Zmierzone warto$ci hatasu sg poziomami emisji i nie wskazujg koniecznie
bezpieczny poziom pracy. Czynniki wptywajace na Rzeczywisty poziom
narazenia pracownika obejmuje czas trwania narazenia, wartos¢
charakterystyka terenu, inne zrédfa emisji, takie jak liczba maszyn ktore sg
zainstalowane itp.

Poziom hatasu tej maszyny zostat zmierzony zgodnie z normg ISO-DIS
230-5. Poziom hatas w miejscu pracy moze przekracza¢ 85 dB (A). W tym
przypadku tak jest konieczne jest podjecie srodkéw ochrony przed hatasem
dla uzytkownika maszyna.

Inne czynniki zmniejszajgce narazenie na hatas to:

* Prawidtowy dobér narzedzia.

» Wtasdciwa konserwacja narzedzi i maszyny.

« Stosowanie odpowiednich systeméw ochrony stuchu.

15. GWARANCJA

Wszystkie produkty VIRUTEX posiadajg 12 miesieczng gwarancje od daty
zakupu. Wszelkie uszkodzenia wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania
lub naturalnego zuzycia nie podlegajg gwarancji. W przypadku jakichkolwiek
napraw nalezy skontaktowac sie z oficjalnym

posprzedazowym serwisem VIRUTEX.

16. UTYLIZACJA URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

Nigdy nie usuwaj sprzetu elektrycznego razem ze $mieciami domowymi.
Utylizuj sprzet, akcesoria i opakowania w sposéb, ktéry zminimalizuje
jakikolwiek negatywny ich wplyw na $rodowisko. Stosuj sie do przepisow
obowigzujacych w Twoim kraju.

Zastosowanie w Unii Europejskiej oraz w krajach europejskich stosujgcych
selektywng zbiérke odpadéw:

Jesli ponizszy symbol pojawia sig¢ na produkcie lub na dotgczonej do niego
informacji, nie nalezy po zakonczeniu okresu jego zywotnosci wyrzuca¢ go
wraz z innymi odpadami pochodzenia domowego.

Zgodnie z Europejskg Dyrektywa 2002/96/ EC, uzytkownik moze skontaktowac
sie ze sprzedawcg, od ktorego nabyt produkt lub z odpowiednimi wtadzami
lokalnymi, aby dowiedzie¢ si¢ gdzie oraz w jaki sposdb moze odda¢ zuzyty
produkt do bezpiecznej, przyjaznej sSrodowisku utylizacji.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do modyfikowania swoich urzadzen bez

wczesniejszego uprzedzenia.
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