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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 1.720 W
Grueso minimo del canto 0,4 mm
Grueso maximo del canto:
EN  ira e 16 mm
En rollo de D. hasta 475MM..ccccceccneniiceiereeeeeens 2 mm
En rollos mayores, usando el devanador motorizado
DV25P y el soporte para rollos grandes
(accesorios OpPCioNales).....overeereeneeneeneensereereeens 2y 3 mm
Ancho mMaximo del Canto ..o 104 mm
Revoluciones del rodillo encolador.....105/124 R.P.M. a 50/60 Hz
Velocidad de alimentacion @ 50 Hz..ooieeeeeeeeeececeeeeeeens 8,5 m/min

Velocidad de alimentacion a 60 Hz
Consumo de €ola.nevrecereeennne.
Canto encolado con 1 kg de cola

10,3 m/min (34 pies/min)
........................ 160 - 200 g/m?
250 m de 25 mm de ancho (aprox.)
2 Kg de cola

3. EQUIPO ESTANDAR

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

Maquina pre-encoladora de cantos PR25P, 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 carroarrastre canto (J1) (Fig. 15), 3 varillas cantos
rigidos (H1) (Fig. 14), 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 manipulacién 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 MMt 220 m
en centrador bobina D. 85 (Fig. 11)
Con canto de 0.8 MM.iiiiiiiiiiiiieiiiiiiie e 150 m

en centrador bobina D. 85 (Fig. 11)

Con canto de 1.2 mm 110 m
en centrador bobina D. 85 (Fig. 11)
Con canto de 2 MM 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 didametro, 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 tamaiio, 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 cartén d. 85

25.45.660 Bolsa de 25 Aros de cartéon 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 lamaquina 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
tierrade220-240Vde 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

Ajuste del espesor de paso del canto

La maquina sale de fabrica preparada para canto de 0,4 mm. Si desea encolar
un canto mas grueso, debera 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 (L y 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
Levante la tapa (Q) (Fig. 3) y cargue el depdsito con %2 Kg de cola aproximadamente.

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 solo 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), segun 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 situe el requlador (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, y no debe volver a regularse al cambiar el grueso o anchura del
canto. Si por algun problema excepcional de la cola, se viera obligado a ajustar
lo, deberda 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 regulaciones 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 (I) (Fig. 7) hacia
abajo hasta bloquearlo. Cuando el canto encolado se haya enfriado, lo saca-
remos hacia atras y lo haremos pasar de nuevo bajo la varilla (V) (Fig. 5), entre
los pivotes (N) (Fig. 14 y 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.

Silapalanca (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 algtin 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,
deberd 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 estd 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, debera extraer la varilla
retenedora (V) (Fig. 16), girando el soporte moleteado () (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 €l 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, sustituyalo por uno nuevo y proceda al ajuste del espesor
del canto, tal como se explica en el apartado 10 de este manual.

14. GARANTIA

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

15. 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 Unién 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 cdmo y donde pueden llevarlo para
que sea sometido a un reciclaje ecologico y sequro.

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

ENGLISH

1. SAFETY INSTRUCTIONS FOR USING THE PRE-GLUER

GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS LEAFLET carefully before
using the machine.

C Read these OPERATING INSTRUCTIONS and the attached

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.
8

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. oo 220-240 V 50 [60 Hz single phase
Input power. 1,720 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 aCCESSOIIES).uimriurirrrieeireereeeeeseesseseeessnsesnens 2 & 3 mm

Maximum edge thiCKNESS........oreurererererreeesreeereeesee e 104 mm
Gluing roller revolutions. 105/124 R.P.M. at 50/60 Hz
Feeding speed at 50 Hzu.ororneneerereeeeeeeeeeeeese e 8.5 m/min

10.3 m/min (34 feet/min)
160 - 200 g/m?
...250 m at 25 mm in width (approx.)

Feeding speed at 60 Hz
Glue consumption

3. STANDARD EQUIPMENT

The box contains the following items:

Pre-gluer for tapes PR25P, 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), 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 Cand 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 ...cccoreeervereernreees 220 m

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

Tape thickness 0.8 MM .....coveeervereerereees 150 m

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

Tape thickness 1.2 MM ..ocorecervercereneens 110 m

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

Tape thickness 2 mm ......ccccouvecvneene. 68 M

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

Roller holder diameter.......coneeereeeneenns 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 specifica-
tions plate.

The machine must be connected using the mains lead supplied to an earthed
220-240 V, 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

Adjusting the edge pitch thickness

The machine is set for 0.4-mm edges at the factory. If glue is to be applied
to thicker edges, the press assembly should be adjusted in the following way:
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.

Loading the glue

Lift lid (Q) (Fig. 3) and fill the tank with approximately ¥z kg of glue.

It is 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
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 and
should not be adjusted again on changing the thickness or width of the
edge. If, due to an exceptional problem with the glue, it needs to be adjusted,
it can be changed be adjusting rollers (P and 0) (Fig. 6) with the aid of rod (N)
in the following way:

To increase the amount of glue, turn the measuring roller (O) (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 (0) (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) ang



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

‘ C 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. 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-
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tance service.

15. 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 attentivement ce MODE
D'EMPLOI et la BROCHURE D'INSTRUCTIONS GENERALES DE
SECURITE ci-jointe.

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

Conserver le 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.Nejamaisannulerun 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 la machine avant I'arrét complet de ses parties mobiles.
7. Piéces de rechange: n'utiliser que des piéces de rechange d'origine.

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

TENSION ettt eeee e seeeenenns 220-240 V 50/60 Hz monophasé
PUisSance abSOrDEC......cveiviieeiieere e 1.720 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.....oeecvsseecssssceenn. 105/124 3 50/60 Hz
Vitesse d'alimentation @ 50 Hzu.oeeeeeeeeeeceeee e 8,5 m/min
Vitesse d'alimentation & 60 Hz.......... 10,3 m/min

Consommation de colle

160 - 200 g/m?

Chant encollé avec 1 kg de colle......ccccccceeeeeee... 250 M sur 25 mm de large (env.)
Contenance du réservoir. 2 kg de colle
Poids 26 kg
Dimensions 228x390x555 mm

3. EQUIPEMENT STANDARD

Dans la caise vous trouverez les éléments suivants:
Une machine préencolleuse de chants PR25P, 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), 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 l'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
sur centreur bobine D. 85 (Fig. 11)

Avec chant de 0,8 MM.....eorreeerreennnnns 150 m
sur centreur bobine D. 85 (Fig. 11)

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

Avec chant de 2 mm........ccccoereeeereeen..68 M
sur centreur bobine D. 150 (Fig. 9)

Dia. porte-rouleaux ......ceemeeeenreees 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 a 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'épaisseut, 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 diametre 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

Avant de brancher la machine, vérifier si la tension
d'alimentation correspond a celle indiquée sur la plaque des
caractéristiques.

La machine doit étre 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 l'interrupteur, il reste arrété tant que la
colle n'est pas chaude et liquide, une fois que la colle est chaude et liquide,
l'interrupteur s'allume.

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

Réglage de I'épaisseur de passage du chant

La machine est réglée d'origine pour des chants de 0,4 mm Pour encoller un
chant plus épais, il faut régler I'unité de pression 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 l'unité de pression (1)
(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 I'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 I'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 a 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 diamétre 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.

Remplissage de la colle
Soulever le couvercle (Q) (Fig. 3) et remplir le réservoir avec environ %z kg de colle,

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.
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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 I'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 moteur commence a tourner, vérifier la température sur le thermométre
(R) (Fig. 3) et la régler avec le bouton de réglage (C) a 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 d'origine et
il ne faut pas le régler a nouveau en changeant I'épaisseur ou la largeur du
chant. Si, en raison d'un probléme exceptionnel avec la colle, il fallait le régler,
il faudra agir sur les rouleaux (P et O) (Fig. 6) & I'aide de la tige (N) comme suit:
Pour augmenter la quantité de colle déposée, tourner légerement le rouleau
doseur (0) (Fig. 6), dans le sens contraire des aiguilles d'une montre pour ouvrir
le passage de sortie de la colle du réservoir.

Sila colle déborde alors sur le coté opposé, il faut tourner le rouleau de retenue
(P) (Fig. 6) dans le sens des aiguilles d'une montre pour ouvrir aussi le passage
d'entrée de la colle a celui-ci.

Pour diminuer la quantité de colle déposée, il faut inverser le processus, en
fermant le passage du rouleau doseur (0) (Fig. 6) et également celui du rouleau
de retenue (P) (Fig. 6) si besoin est.

Les rouleaux (0) et (P) (Fig. 6) ne doivent jamais toucher le rouleau encolleur
(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 a la position de travail pour
commencer |'encollage.

Aprés avoir encollé le troncon 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 'arriere 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, & 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 l'unité de pression, tout en la tenant
avec I'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
ﬁgqu'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, a 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.

Pourobtenirunbon rendement thermique, le réservoir de colle doit €tre 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 l'interrupteur (B) (Fig. 3) jusqu'a
ce que la colle qui reste a I'intérieur de celui-ci fonde, incliner légeérement 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.

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. 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.

15. 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
¢liminé 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 lhre 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
vollstdndig zum Stillstand gekommen sind.

7. Ersatzteile: Verwenden Sie ausschlieBlich Originalersatzteile.

2. TECHNISCHE DATEN

Spannung 220-240 V 50 /60 Hz, einphasig
Leistungsaufnahme........cccccooiiiiicicicce, 1.720 W
Mindestkantenstarke...
Maximale Kantenstérke

S RITRN e e 16 mm

Rolle mit bis zu 475 mm DUrchmesser........eeerseeereees 2 mm

GroBe Rollen unter Verwendung der Wickelvorrichtung

mit Motor DV25P und Halterung fiir groBe

Rollen (Zubehor)
Maximale Kantenbreite
Geschwindigkeit der Leimrolle.........

2 und 3 mm

105 bzw. 124 U/min. bei 50 bzw. 60 Hz

Zufuhrgeschwindigkeit bei 50 Hz.....oceeecenererneereceeeereenens 8,5 m/min
Zufuhrgeschwindigkeit bei 60 Hz 10,3 m/min
Leimverbrauch......ccoooiiiiiiiiiee e 160 - 200 g/m?
Verleimte Kanten mit 1 kg Leim.........ccceeecc........C@. 250 m bei 25 mm Kantenbreite
Fassungsvermdgen des Leimbehalters.......ocnencrenescrscrnnenee 2 kg Leim

GEWICHT o 26 kg
Abmessungen 228 x 390 x 555 mm

3. STANDARDAUSSTATTUNG

In der Verpackung finden Sie folgende Bestandteile:

Kantenanleimmaschine PR25P, ein 3 mm Inbusschliissel, ein 6 mm Inbusschliissel,
ein Stift mit @ 6, 1 Spulenhaltereinheit (A, B und C, Abb. 1), 1 Spulenhaltere-
inheit (D, E, F und G, Abb. 2), 1 Kanten-Mitnehmerschlitten (J1) (Abb. 15), 3
Stangen fiir steife Kanten (H1) (Abb. 14), 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 16sen kann.
Bauen Sie die Spulenhalter A und D (Abb. 8) ein. Halten Sie dabei das Distan-
zstiick 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).

Gesamtfassungsvermdgen des Spulenhalters fiir geleimte Kanten:

Mit Kanten zu 0,4 MM 220 m
mit Zentriervorrichtung @ 85 (Abb. 11)
Mit Kanten zu 0,8 MM 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........ccccoceeeeennnnns 475 mm

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

Wenn Sie tiber groBe Rollen ungeleimter Kante mit einer Starke von 2 mm
verfligen und diese zum Leimen auf Rollen von ca. 50 m aufteilen méchten,
miissen 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 Starke 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 Fithrungszapfen (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
héhenverstellbar, 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) erhidlt 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 nachstgréBeren 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 Zubehr) miissen
Sie einen Zentrierblock aus Massivholz mit einem Durchmesser von 250 mm
anfertigen, der in die Achse der Aufnahmevorrichtung passt und tiber eine Nut
zum Befestigen verfiigt (sieche Abb. 17).

Ist der Innendurchmesser einer Rolle gr6Ber, als der der mitgelieferten Zentri-
ervorrichtungen, miissen Sie eine Zentriervorrichtung aus Massivholz mit den
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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 verfiigen.

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 heil3 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

Einstellung der Kantenstédrke

Die Maschine ist ab Werk auf eine Kantenstérke von 0,4 mm eingestellt. Wenn
Sie stirkere Kanten verleimen 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) méglichst nah an der
Leimrolle (K) Abb. 5) befinden. Befindet sie sich nicht in dieser Position, ziehen
Sie einfach am Griff (J) entriegelt werden, wahrend 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 1 mm niedriger einzustellen als die eigentliche Kantenstérke.

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,
die sich Giber den Griff (L) fixieren l4sst. 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
1o0der2 mm Spiel,damitdie Spule nichtin der Beschickungsvorrichtung klemmt.
Zum Leimen von steifen Kanten mit einer Stirke von 2 oder 3 mm missen
Sie die 3 Stangen (H1) (Abb. 14) montieren, die ein vorzeitiges Abwickeln der
Spule verhindern.

Leimbefiillung

Nehmen Sie den Deckel (Q) (Abb. 3) ab, und befiillen Sie den Leimbehilter mit
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ca. Y2 kg Leim.

Es wird empfohlen, jeweils nur geringe Mengen Leim einzufiillen, um die
Schmelzzeit zu verkiirzen.

Der Leimbehdlter hat ein Fassungsvermdgen von 2 kg Leim. Die Maschine br-
auchtjedoch 40-60 Minuten, um diese Menge Leim zu schmelzen. Es wird daher
empfohlen, den Behilter 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-
itdt. Daher wird dringend empfohlen, nur die fiir jeweils einen Arbeitszyklus
benodtigte Menge Leim einzufiillen.

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, Gberpriifen 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 hhere
Maschinenleistung.

Einstellung des Leimdurchsatzes

Die Leimmenge, die auf die Kante aufgetragen wird, ist ab Werk eingestellt und
darfbei Anderungen der Kantenstirke oder -breite nicht nachgestellt werden.
Sollten Sie bei auBergewdhnlichen Problemen mit dem Leim zur Nachstellung
gezwungen sein, betatigen Sie mit Hilfe der Stange (N) an den Rollen (P und
0) (Abb. 6) wie folgt verindern:

Drehen Sie die Dosierrolle (O) (Abb. 6) gegen den Uhrzeigersinn, um die Aus-
tritts6ffnung aus dem Behélter zu vergroBern und die aufzutragende Leim-
menge zu erhéhen.

Sobald der Leim auf der anderen Seite herausquillt, drehen Sie die Halterolle (P)
(Abb. 6) im Uhrzeigersinn, um auch deren Einlass6ffnung 6ffnen.

Wenn Sie die aufzutragende Leimmenge verringern mochten, gehen Sie
umgekehrt vor, indem Sie die Einlasséffnung 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 getrénkt ist. Losen 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 schlagt, 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 Abkiihlen 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 (0) 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 I6sen, wihrend Sie sie mit der
anderen Hand festhalten, damit sie nicht auf die Leimrolle (K) (Abb. 5) schlégt.

Manuelles Wickeln

Verfahren Sie vor dem Aufwickeln der geleimten Kante den Mitnehmerschlitten
(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 fiir 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 erhoht 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 Metallgegenstande!

Wird die Anpressrolle (G) (Abb. 5) ausirgend 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, kdnnen Sie die Anpressrolle (G) (Abb. 5)
durch Lésen der Griffe (F) (Abb. 5) ausbauen.

Abschalten der Maschine

Nach Beenden der Arbeiten muss nur der Schalter (B) (Abb. 3) zum Abschalten
der Heizwiderstéinde 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) betétigt werden (Abb. 3).

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

Wenndie Spannungsversorgung ausféllt 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 geréndelten Halterung (1) (Abb.
16) entgegen dem Uhrzeigersinn ausgebaut werden.

13. REINIGUNG, INSTANDHALTUNG
UND AUSTAUSCH VON TEILEN

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

Um eine gute Warmeausnutzung zu erreichen, muss der Leimbehalter 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 gewlinschte 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 Kantenstérke laut Anweisungen aus Kapitel
6 dieser Bedienungsanleitung ein.

14. GARANTIE

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

15. RECYCELN VON ELEKTROWERKZEUGEN

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nie zusammen mit den restlichen Hausabféllen.
RecycelnSie die Werkzeuge, dasZubehor und die Verpackungen umweltgerecht.
Beachten Sie die geltenden Rechtsvorschriften lhres Landes.

Anwendbar in der Europédischen Union und in Ladndern mit Miilltrennsystemen:
DasVorhandensein dieser Kennzeichnung auf dem Produkt oder im beiliegenden
Informationsmaterial bedeutet, dass das Produkt nach seiner Nutzungsdauer
nicht zusammen mit anderen Haushaltsabféllen entsorgt werden darf.

GemaB der EU-Richtlinie 2002/96/EG kdnnen sich die Nutzer an die Verkaufsste-
lle, bei der sie das Produkt erworben haben, oder an die zustdndigen 6rtlichen
Behorden wenden, um in Erfahrung zu bringen, wohin Sie das Produkt zur
umweltgerechten und sicheren Entsorgung bringen kdnnen.

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 di sicurezza 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 ..220-240 V 50 [60 Hz monofase

Potenza assorbita 1.720 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) 2e3 mm
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

Consumo di colla 160 - 200 g/m?

Bordo incollato con 1 kg di colla............... 250 m di 25 mm di larghezza (circa)
Capacita del deposito 2 kg di colla
Peso 26 kg
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Dimensioni 228x390x555 mm

3. APPARECCHIATURA STANDARD

All'interno della confezione sono presenti i seguenti elementi:

Macchina pre-incollatrice per bordi PR25P, 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), questo manuale di istruzioni e altra
documentazione.

4. INSTALLAZIONE

Scegliere un posto su un banco o su un tavolo da lavoro, adequatamente
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 Gelerondelle B e F, come indicato nella (Fig. 8).

Capacita totale del portabobine di bordo incollato:

Con bordo di 0,4 MM.iiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeas 220 m
in centratore bobina D. 85 (Fig. 11)
Con bordo di 0,8 MM.iieeiiiniiiiiiiiiieeieeeeeas 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 mMmM.iiiiii, 68 m
in centratore bobina D. 150 (Fig. 9)
Diametro del portabobine........cccocooueiiiiinnnn. 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
desiderasuddividerle 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, sard 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 piti in alto del rullo incollatore (K) (Fig. 6).

La pressione di avvolgimento 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).

| 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
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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 220-240V, 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 noninizia subito a girare ma rimane fermo finoa 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 diregolazione 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

Regolazione dello spessore di passaggio del bordo

La macchina € preimpostata, in fabbrica, per un bordo di 0,4 mm. Se si desidera
incollare un bordo piu spesso, regolare il gruppo pressore nel sequente modo:
Verificare, prima di tutto, che il gruppo pressore si trovi in posizione operativa;
rullo pressore (G) (Fig. 5) nella posizione piu 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 nellamacchina 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,
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 l'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.

(Fig. 14) che evitano lo svolgimento anticipato della bobina.

Rifornimento di colla
Sollevare il coperchio (Q) (Fig. 3) e caricare il deposito con circa ¥z kg di colla.

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 pud consumare in un unico ciclo.

11. REGOLAZIONI DELL'INCOLLATRICE
CON LA MACCHINA IN FUNZIONE

Per procedere alle seguenti regolazioni, la macchina deve essere

& collegata alla rete, gli interruttori (A) e (B) (Fig. 3) devono
essere accesi e 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 fab-
brica e non occorre modificare la regolazione in caso di variazione dello
spessore o della larghezza del bordo. Nei rari casi in cui, per problemi relativi
alla colla, fosse necessario regolare, agire sui rulli (P e O) (Fig. 6) mediante I'asta
(N) nel sequente modo:

Per aumentare la quantita di colla, ruotare leggermente in senso antiorario il
rullo di dosaggio (0) (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 0 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 l'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 (2)
(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 diavvolgimento 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 pit comodamente,
sbloccando i pomelli di fissaggio (F) (Fig. 5).

Arresto della macchina

Al termine del lavoro, spegnere solo I'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 () (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 I'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. 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.

15. 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
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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 SEGURANCA 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 contetdo 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 mios afastadas do rolo aplicador e das zonas sujeitas
a temperaturas elevadas.

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

4. Conserve sempre o cabo de alimentagcdo em boas condigoes.

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

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

7. Pegas de substituigdo: Utilize apenas pecas originais.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Voltagem 220-240 V 50 /60 Hz monofasica
POtENCIa abDSOIVIda . oo 1.720 W
Espessura minima do canto 0,4 mm
Espessura maxima do canto:

EM  Ti00ii et 16 mm

Em rolo com Diam. até 475mMM....ccccevnccrencreereenens 2 mm

Em rolos maiores, usando o Enrolador

Motorizado DV25P e o Suporte para

Rolos Grandes (Acessorios Opcionais)............ 2 e 3 mm
Largura maxima do CantO.....occeircceceeeereeee e 104 mm
Rotacdes do rolo aplicador s 105/124 R.P.M. a 50/60 Hz
Velocidade de alimentacdo a 50 H 8,5 m/min
Velocidade de alimentacdo a 60 Hz 10,3 m/min

Consumo de cola
Canto com 1 kg de cola aplicada

160 - 200 g/m?
...250 m de 25 mm de largura (aprox.)

Capacidade do depdsito 2 Kg de cola
PRS0ttt e 26 Kg
DIMENSOES.....ceieieiiiii e 228x390x555 mm

3. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa encontrara os seguintes elementos:

Maquina aplicadora de cola para cantos PR25P, 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), este manual de instrucoes
e diversa documentacéo.

4, COLOCAGAO E FUNCIONAMENTO
Escolha um lugar sobre um banco ou uma mesa de trabalho desimpedida, que
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permita a manipulacdo do canto sem quaisquer impedimentos e, se necessario,
nivele a maquina regulando a altura dos pés (S) (Fig. 3) para que fique cor-
rectamente assente.

Veja o espaco ocupado pela pré-coladora representado na (Fig. 15).

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 nio 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 aplicacédo 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.iiiiiiiiiiiiiieieeeeeee e 110 m
no centrador de bobina D. 85 (Fig. 11)
Com canto de 2 MM 68 m
no centrador de bobina D. 150 (Fig. 9)
Diametro do Porta-bobinas........cccccevenneennns 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 alcangar o sinal
=100m, 0,8mm da etiqueta (F1) (Fig. 14), terd os 50m de canto sem cola de 2mm.

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 direc¢io do rolo
de aplicagdio de cola é ajustavel, deslocando-se ao longo da barra (G1) (Fig.
14). A posi¢do 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 devera ajustar-se de acordo com a largura do canto, o pivo (N) e a
roda guia (N1) exteriores (Fig. 14).

As posi¢des 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 aplicagio
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 para rolos grandes (Acessorios Opcionais), devera fabricar um
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. LIGACAO DA MAQUINA

Antes de ligar a maquina a rede de alimentacdo, certifique-se
de que a tensdo de alimentacio corresponde a tenséo indicada
na placa de caracteristicas.




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

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

10. AJUSTES DA APLICADORA DE COLA COM A MAQUINA PARADA

Ajuste da espessura de passagem da fita

A maquina vem regulada de fabrica para fitas de 0,4 mm. Se desejar aplicar
cola a uma fita mais grossa, devera regular o conjunto de prensagem da se-
guinte 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 ndo se encontrar nessa posi¢io, bastara desbloquea-lo puxando
o manipulo (J), enquanto segura o conjunto prensor () com a outra mio (Fig.
5), para que nio bata contra o rolo aplicador de cola (K) (Fig. 5) ao subir auto-
maticamente até a posicdo 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 regulada 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 retencio
(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 com %2 Kg de cola, aproxi-
madamente.

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 ¢ aconselhavel encher o depésito
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 fusio e solidificacdo perde
grande parte das suas propriedades, pelo que ¢ recomendavel nio carregar
muito mais cola do que a necessaria para cada ciclo de aplicacéo.

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

é Para poder realizar os ajustes que a seguir se descrevem, a
explicados na secciio anterior (Secgdo. 10).

Regulacdo 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 comecar, ponha o regulador (C) (Fig. 3) na posiciio 4.5, para acelerar ao
maximo o processo de fusdo da cola; depois de transcorridos 7-9 minutos,
quando o motor comecar 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.

Nédo 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 regulada
de fabrica ndo devendo voltar a regular-se ao mudar a espessura ou a
largura do canto. Se por algum problema excepcional da cola, for obrigado
a ajusta-la, deverd 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 retencio (P)
(Fig. 6), no sentido dos ponteiros do relogio para abrir a passagem de entrada
do depodsito.

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

Preparacio do porta-bobinas receptor

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

Uma vez efectuados os ajustes e regulacées das seccoes 6, 10 e 11, € uma vez
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 mio,
para que nio bata no rolo aplicador (K) (Fig. 5) ao subir automaticamente 3
posicdo de trabalho para comecar a aplicacdo 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 (I) (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 aplicacdo de cola, puxando o
manipulo (J) (Fig. 5) para soltar o conjunto prensor, enquanto o seguramos com
a outra méo 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) nio oferecersuficiente resisténciaao 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 metélicos 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 pressdo (G) (Fig. 5) para o limpar com mais comodidade,
soltando os manipulos (F) (Fig. 5) que o sequram.

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 posi¢éo 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 colocagdo de um cartao entre os dois rolos,
para evitar que a cola em arrefecimento caia sobre o rolo de pressio (G) (Fig. 7).

Aplicacio de cola em tiras ou pecas

Para colar tiras ou pecas com uma espessura superior a 3 mm, devera extrair
a vareta de retencio (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 pressdo (G) (Fig. 5), deve fazer-se com o
conjunto de prensagem (1) (Fig. 5) na posicéo de trabalho, isto é, desbloqueado.
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 pressao

Para substituir o rolo de pressio (G) (Fig. 5), quando o seu desgaste natural ou
a sua deterioracio o exigirem, desloque o conjunto de prensagem (I) (Fig. 7)
até que este fique bloqueado na sua posi¢éo 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¢do6 deste manual.

14. 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.

15. RECICLAGEM DAS FERRAMENTAS ELETRICAS

Nunca elimine a ferramenta elétrica com os restantes residuos domésticos.
Recicle as ferramentas, os acessdrios e as embalagens de uma forma que respeite
0 meio ambiente. Respeite os regulamentos em vigor no seu pais.

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

Apresenca deste simbolo no produto ou no material informativo que o acompanha
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.
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PYCCKWH

1. UHCTPYKLIUM NO TEXHMUKE BE3OMACHOCTU

Mpexpe 4YeM HavaTb NONMb30BaTbCA  CTaHKOM

& npouytute BHUMaTenbHo 310 PYKOBOACTBO wu
npunaraemyto BPOLUKOPY C MHCTPYKUUAMU NO
BE3OMNACHOCTW. flo Toro, Kak NnpucTynuTb K paborte
Ha cTaHKe yAOCTOBepbLTeCh, YTO Bbl xopoLlio oceounu
MX coaiepxaHue.

CoxpaHnTe pykoBOACTBO U BpoLutopy AMns NOCMEAyoLWmnX BO3MOXHbIX
KOHCYNbTaLUUN.

1. Bo Bpems MCMOMb30BaHWS MalUWHbI
cneumanbHyo TENMON3ONUPYHOLLYIO OaeXay.
2. [lepxuTte Bcerga pyku B OTAANEHUN OT POMNUKa C Kneem u Apyrux
ropsivnx ysros.

3. Hukorga He oTknoyanWTe HW OAWH U3 NpeAoXpaHuUTerNbHbIX
MEXaHU3MOB CTaHKa.

4. Cnepute 3a COCTOSIHUEM CUMOBOTO kabens.

5. OTKNIOYMTE MaLLUHY OT 3NEKTPUYHECKON CETU Nnepes NpoBeAeHnem
TEXHUYECKOro 0bCnyXunBaHus.

6. He ocrtaBnsanTe mawwuHy 6e3 npucmoTpa AO Tex nop, rnoka Bce
ABWXYLLMECS YacTU HE OCTaHOBATCS.

7. 3anacHble 4YacTu: Bcerga MWCMonb3ynTe TOMbKO OpPUTMHamnbHbIE
3anacHble 4acTu.

HeobxogmMMo oAdeTb

2. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKMN

HanpspkeHue...................... 220-240 B 50/60 'y opHodbasHas ceTb
[MOTPEBNAEMAA MOLUHOCTD.cevvuieeereriiiieeeeeernineeeeeeaennnaaaeaes 1.720 B
MUHUMaNbHaA TOMWMHA KPOMKM....uueeeeereeeiiiiiiaeeeeeeeeeennnnnnnss 0,4 mm
MakcrmanbHas TonwmHa KpOMKU:
B BUAE MOMOCOK......cciiiiiiiiiiieeeie et 16 MM
B MoTtkax (auametpoM A0 475 M)....cccccvivvenieeenins 2 mMm

B MoTkax BonbLuero gnamerpa, Ucnonb3ys
MexaHu4eckoe HaMoTo4YHoe ycTponcTeo DV25P u
onopy ANa 6onbwunx Katywek (dpakynbTaTuBHbIE

npvcnocobnexus)....... 213 Mm
MakcumanbHasa LUNPUHA KPOMKW........uvuneeeereeieniineeeeeeeenennns 104 mm
YacToTa BpalleHuns ponuka
HAHECEHUS KIMES.....vvvrrrrrrerereaaeaannn. 105/124 0o6/muH npu 50/60 Ty
CkopocTb nogaun nMprt 50 Tl....veeeeiiieecieeeceee e 8,5 M/MUH
CkopocTb nogaum npy 60 Ml....eeeeeeeeeeeieeiieieeeeeeeeeeeeeees 10,3 M/MuH
Pacxon Knesi......cccoeevevevveneeane. .160 — 200 r/m?
MpounsBoauTensHoCTb
Ha 1 KM KBS ieiieeeiieeeeeeee e =250 M npu WnpuHe nonockl 25 Mm
BMECTUMOCTb KNEEBOM BaHHDBI.....uueueiiieeeeeeeeeeeeeeieeiiii e 2 kr
BB e 39 «kr
[aBapUTHBIE PABMEPbI......ccceeeueeririeerieeeeeeeeeeinenees 1330x440x665 MM

3. CTAHOAPTHAA KOMIJIEKTALUA

B KomnnekT noctaBku BXoaAT:

CTtaHok Anst HaHeceHuWs knes pacnnasa Ha kpomky PR25P, 1 kntov allen
3 MM, 1 kntod allen 6 mm, 1 wTndT D.6, 1 KOMNNEKT KaTyLLKoAepXKaTens
(A, B n C), (puc. 1), 1 komnnekt katywkogepxatens (D, E, F n G),
(puc. 2), 1 otTspKHOM NpoTMBoBeC Kpomku (J1) (puc. 15), 3 cTepxHs-
aepxartensa gnsa kectkom kpomku (H1) (puc. 14), HacTosiwee
PYKOBOACTBO M Apyrasi LOKYMEHTaLmsI.

4. PASMELLEHUE

YcTaHOBWTE CTAHOK Ha XOPOLLIO O4MLLIEHHOM pabo4em MecTe unm ctone
B MOMOXeHun, no3sonswowem 6becnpendtcTBeHHo obpabaTbiBaThb
KPOMOYHBIV MaTepuan W HadexXHO 3acdhMKCUMpoBaTb CTaHOK TakvMm
obpasom, 4TOObI KneeHaHoOCAWMA Ban Obim B TOpPU3OHTamNbHON
nnockocTu. MNpu HeobXxoANMOCTM OTperynupyinTe Hoxku1 (S) (puc. 3).
Ha (puc. 15) noka3aHo NPOCTPaHCTBO, 3aHUMAEMOE CTaHKOM.

5. CEOPKA KATYLUKOLEPXXATENEW, BMECTUMOCTb

BbiBUHTUTL BUHTBI C 1 G 1 wanbsl B n F (puc. 1 n 2), npugepxusas
Tpybky E (puc. 2), utobbl OHa He oTaenunacs.
Cobpartb katywkogepxatenv A u D (puc. 8), aepxa PacnopHyto Tpybky



E (puc. 8) BHyTpu ocu katywikogepxatens D (puc. 8), npukpenus mx K
onope BuHTamu C 1 G u warnbamm B n F, cornacHo (puc. 8).

ObLai BMEeCTUMOCTb KaTyLIKOAEepXaTens KPOMKW C HaHECEHHbIM
Crnoem kres:

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

B LieHTpaTope KaTyLuku guametpom 85 (puc. 11)

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

B LieHTpaTope KaTyLuku guametpom 85 (puc. 11)

C KPOMKOM 1,2 MM....couviiiieiiieiie e 110 m

B LieHTpaTope KaTyLuku guametpom 85 (puc. 11)

C KPOMKOM 2 MM.....ceviiiieiieaiieeniee e 68 m

B LieHTpaTope KaTyLuku agnametpom 150 (puc. 9)

[OuameTp KaTylwKoaepXaTens........c.c........ 475 Mm

Ha oatuketke (F) (puc. 14) ykasaHa npubnuautenbHas BbICOTa,
koTopyto gocturHeT 100-meTpoBbIi MoTOK kKpomku 0,4, 0,8 n 1,2 mMm,
C HaHeCEeHHbIM Ha Hel CroeM Krnes U HaMOTaHHOW Ha LeHTpaTtop
anametpom 85 (puc. 11), a Takke 50-MeTPOBLIA MOTOK KPOMKU 2 MM,
C HaHeCEeHHbIM Ha Hel CroeM Krnes U HaMOTaHHOW Ha LeHTpaTtop
anameTpom 150 (puc. 9).

Ecnun y Bac ecTb 6onblune MOTKM KPOMKM 2 MM HEMOKPbITbIE KIleeM U
Bbl )xenaete ux pasgenvTb Ha, NpubnuantensHo, 50-MeTpoBbie MOTKU
AN HAHeCeHUs Ha HUX Knesl, To Bbl cMoXeTe nerko aToro 4oCTUYb, Ha-
MOTaB VX Bpy4Hyto Ha nuTaTens ctaHka (E1) (puc. 14), Ha ueHTpaTopax
anametpom 150 (puc. 9). Koraa BbicoTa HAMOTaHHOM KPOMKM AOCTUTHET
otmetkn =100 m, 0,8 mm Ha atukeTke (F) (puc. 14) Bbl nonyumte 50 m
KPOMKM 2 MM 6e3 HaHeceHus knes.

6. PEFYNINPOBKA HAMOTKU

Kpyrnble pyuku (L n R) no3sonsoT perynnpoBaTb paccTosiHue Mexay
KpbiWwkamu katywkogepxarens (O n Q) (puc. 14) B 3aBUCUMOCTM OT
LLIMPUHBI KPOMKM.

MonoxeHne Hanpasnsawowmx konec (N1) (puc. 14 n 15), kotopble
HanpaBnSAT KPOMKY K KMEeeHaHOCALeMY BamnuKy, perynupyercs ux
nepemetyeHnem no crepxHio (G1) (puc. 14). MNonoxeHne BHYTPEHHUX
Hanpasnsowmnx ocen (N) (puc. 14 un 15), KoTopble HanpaenslT
KPOMKY K KaTyLuKoAaepxaTeno perynupytotca rankamm (U) (puc.
15). BHyTtpeHHne ocb (N) un Hanpasnswowee koneco (N1) (puc.
14) perynupytoTca Ha abpuke OTHOCUTENBHO: KIleeHaHOoCsLWeMY
Banuky (K) (puc. 5), perynupyemow Hanpasnsiowen (M) (puc. 4) n
60oKOBOI CTOPOHBI KPOMKM. [1o3TOMY CnieayeT oTperynnpoBaTh TOMbKO
HapyxHyto ocb (N) n HapyxHoe Hanpasnswowee koneco (N1) nmo
LUMPUHE KPOMKM (puc. 14).

MonoxeHwne onopel (Y) (puc. 15) n onopekl Hanpasnswowwmx konec (G1)
MOryT BbITb OTPErynnpoBaHbl MO BbICOTE U (OUKCUPOBaHbI KPYrMbiMK
pyukamu (K). Ana HaHeceHusA Knes Ha KPOMKY 2-MUNNMMETPOBOWN
TonwwmHbl onopa (Y) (puc. 15) AomKHa HaxoAMTLCS B CAMOM BbICOKOM
nonoxeHun n Bbilwe kneeHaHocsuero sanvka (K) (puc. 6). [laBnexne
HaMOTKM KPOMOYHOIO MaTtepuana MOXHO perynuposaTb Npu NOMOLLM
koneca (X) (puc. 14).

7. UEHTPATOP ANA KATYLUEK, NOArOTOBKA

BmecTe ¢ nutaTtenem noctaBnsoTca 2 ueHTpaTopa Ans katywek (M)
(puc. 14) apnametpom 150 mm (puc. 9). MoxHOo nonyynThb 2 LeHTpaTopa
ans kartywek gunametpoM 120 mm, oTpesaB Hoxku (H) (puc. 9) n ewe 2
ueHTpaTtopa gnametpom 85 mm, otpesaB Hoxku (H) (puc. 10).
LleHTpaTopbl gnameTtpom 120 unm 150 MoryT 6biTb BOCCTaHOBMEHbI
ucxogs U3 UeHTpatopa AuametpoM 85 MM, MOHTUPYS HOXKU
J ueHTpaTopa 6Gonblwero Auametpa B na3bl | uUeHTpaTopa C
nocreayowmuMm MeHbLWMM guametpom (puc. 12 n 13).

PekomeHayeTcs nonb3oBaTbCsi LieHTpaTtopamu auvametrpoMm 85 ans
HaMOTKM KPOMKM TonwmHou Ao 1,2 MM U LeHTpaTtopamu AnameTpoMm
150 4Nst KPOMKM 2 MM TOSLLUMHBI.

[ns HaHeceHusl krnes Ha MOTKM GOMbLUMX Pa3mMepoB, NPV MOMOLLU
MeXaHW4yecKoro HamoTo4yHoro yctpowctea DV25P u onopbel ans
HonbLmx MOTKOB (tbakynsTaTMBHbIE MpUcnocobneHuns), Heobxoaumo
MN3roTOBUTb AEPEBAHHbIV LeHTpaTop AnametTpoM 250 MM, CHabXKeHHbI
nasom Ans ero 3aKpernrneHus U KOTOpbI MOXHO HacaguTb Ha OCb
npueMHuKa, CornacHo ykasaHHoMy Ha (puc. 17).

B cnyyae, ecnv BHYTpeHHU anameTp MoTka bonblue, Yem anameTp
NoCTaBnsieMblX CO CTaHKOM LEeHTpaTopoB, Bbl gomkHbl OGygete
N3roTOBUTb AEePEBSHHBIN LIEHTPATOP HYXXHOTO pa3mepa.

MmetoTcsa kapTOHHbIE 0QHOPa3oBble KofbLa Ansi HAMOTKU MOTKOB:
25.45.659 lNakeT ¢ 25 KapTOHHbIMK KOMnbLiaMn anameTpom 85
25.45.660 lNakeT ¢ 25 KapTOHHbIMK KonbLamn anameTpom 150
Mpexae, 4eM HayaTb HAMOTKY Ha OOHOPAa30BOE KOMbLO HeOBX0AMMO
NPUKPENUTL €ro KIENKoW NEHTON K MNacTUKOBOMY KOIbLly CTaHKa.

8. MOAKIIOYEHME CTAHKA

MNepea noaknioveHUMEM CTaHKa K 3MEeKTPOCeTH
y6eautecb, 4YTO HanpshkeHMe ceTM CoOBMagaeT C
HanpsiXXeHMeM, yka3aHHbIM B JOKYMEHTaLUN CTaHKa.

CTtaHoKk gomkeH bblTb NOAKMIOYEH K ogHodasoBon anekTpocetn 220-
240 B, paccuntaHHom gns | 215 A, ¢ 3a3eMnsiowmm npoBOAHNUKOM 1
MCMonb3ys BCE 3aLUMTHbIE CPEACTBA, TPEAYCMOTPEHHbIE UHCTPYKLUMEN.

9. ONMUCAHWE OPTAHOB YMPABNEHUA

[1Byxno3numMoHHbIV nepekntoyatens Asuratens (A) (puc.3).
BknioueHne malunHbl OCyLLecTBAsieTCs Haxatnem Ha kHonky “ON”
(Bkn), mpy 3TOM 3anyck KneeHaHOCALUMX BamnbLOB HE NPOMCXOAMWT.
3anyck MpOMCXOAUT NpU OOCTUXEHUWN Kreem-pacniiaBom 3afaHHON
TeMnepaTtypbl M KOHCUCTEHLMW, O YeM CBUAETENbCTBYET CBETOBas
VHOMKaLmS.

[BYXMNO3NLIMOHHBIV  MepeknioyaTens HarpeBaTenbHbIX 3MEeMEHTOB
(B) (puc. 3) c onepauMoOHHON CUrHanbHOM FaMMoYKoMW, KoTopas
BbIKMIOYAETCA ~ aBTOMaTW4ecku  Mpu  [JOCTUXEHWM  pabouyen
Temneparypsil.

Perynsatop Temnepatypsi (C) (puc. 3), npeaHasHaveH Ans perynmpoBku
Temneparypbl knesi.

MHankaTop pabouyen Temnepatypsbl knes (R) (puc. 3).

10. PEF'YIMPOBKA CTAHKA BO BPEMA OCTAHOBKU

PerynupoBka no TonwuHe KPOMOYHOro matepuana

Mpn noctaBke C 3aBoga MalUMHA OTPErynMpoBaHa Ha TOMLMHY
KpomouHoro matepuana 0,4 mm. [lpun pabote € KPOMOYHbBIM
maTtepuanom 6onee 0,4 MM, MalMHa JOMKHA ObITb OTperynupoBaHa
criepytoLmMM cnocobom:

Mpexpae Bcero, ybeantecb, 4To npecc-6nok HaxoauTtcs B paboyem
NONOXeHun, HaxumHon poruk (G) (puc. 5), B camom 6rnm3kom
NoNoXeHun oT kneeHaHocswero Banuka (K) (puc. 5). B npoTvsHOM
cnyyae, ocsoboguTe ero npu nomowwm pydku (J), npuagepxusas
OOHOBPEMEHHO JApyroi pykon npecc-6mok (l) (puc. 5) c Tem,
YTOGbl OH He yaapsn no kneeHaHocswemy sanuky (K) (puc. 5) npu
aBTOMAaTNYECKOM NepeMeLLieHnn BBepX B paboyee nonoxeHuve.
3artem, ocsoboaute raviky (D) (puc. 4) n nosepHuTe BUHT (E) no
YacoBoW CTpenke, noka He GyaeT nonyyeHa Tpebyemas BenuunHa
3a3opa. 3admKCcMpyiTe pPerynMpoBOYHbIi BUHT B 3TOW MO3NLUM W
3ataHuTe ranky (D). 3asop mexay kneeHaHocawwmm ponukom (K) un
NPWXMMHBIM ponukom (G) (puc. 5) gomkeH ObITb Nocne perynMpoBKn
YyTb MEeHbLUE, YeM TOMLLMHA KPOMOYHOrO Martepuana.
KneenaHocawwmn ponuk (K) n npwkumHon ponuk (G) (puc. 3) He
[AOMKHbI CONPUKacaTbCs HU NPU Kaknx 06CToATENLCTBAX BO M3bexaHue
3arpsAsHeHns Kneem.

PerynupoBka HanpaBnsitolen KPOMOYHOro Matepuana

MecTo nogays KpOMKM B CTaHOK OnpefensieTcss MNonoXeHnem
perynvupyemon Hanpaenstowen (M) (puc. 4), kotopas cukcmpyeTcs
kHonkon (L). OTa HanpaBnswWas oTperynupoBaHa Ha 3aBofe Takum
06pas3om, 4TOObl KpOMKa NocTynawLas u3 nutatens Gbina OTIMYHO
BblpaBHeHa.

MoproTtoBka nuTaTens

Ocnabbte pyyku (L n R) n cHumunTe KpbIlKK KaTywkogepxartenewn (O
n Q) (puc. 14).

MpurotoBbTe UeHTpaTop KaTywku (M) (puc. 14) cooTBeTCTBYHOLLErNO
anametpa (puc. 9, 10 n 11) n BcTaBbTe ero B KaTylukogepxatens (B1)
(puic. 14) (cm. pasgen 7).

MomecTtute motok kpomku (P) (puc. 14) B ueHtpatop (M) (puc. 14).
Mponyctute kpomky nog aepxatenem (T) (puc. 15) n nog crepxHeM-
aepxatenem (V) (puc. 15) 3a npegenbl Toro mMecTa, rae HaxoguTcst
npwxumHow ponuk (C1) (puc. 15)

BcTaBbTe KpbillKy kaTywwkogepxartens (Q) (puc. 14), octasus 1 nnm 2
MM 3a30pa AN1s TOro, YToObl He 3axaTb KaTyLUKy B nuTaTene.

[ns HaHeceHWA Knes Ha XeCTKUA KPOMOYHbI MaTtepman oT 2 o 3
MM TOMLLMHBI HEOBXOAMMO CMOHTMPOBATL 3 CTepXHS-AepxaTtens (H1)
(pvic. 14), NnpepoTBpaLLaoOLLNX NPEXAEBPEMEHHYIO Pa3MOTKY KaTyLLKK.

3arpyska knes

Moavem kpbiwkn (Q) (puc. 3) n HanonHeHve 6aka NPUBNM3NTENBHO

0,5 kr knes.

PekomeHayeTcs 3arpy»athb Knei B MarneHbKUX KonmyecTBax Ans Cokpa-

LLieHNs1 BpeMeHun nnaeneHus. bak BMeLLaeT fo 2 Kr knes, HO arperaTy
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Tpebyetca 40/60 MUHYT onsa TOro, 4To6bLl ero pacnnasuTb. 1o aTon
NpuUYnHEe PEKOMEeHAyeTCs 3arpyaTb 6aKk MakCMMarnbHO NULb B Tex
cnyyasx, korga Heo6XoAMMO HaHeCTU Knel Ha Gonbluoe KONMYecTBo
METPOB KPOMKM 1 MOXXHO UCMOSb30BaTh BECH KIewi 3a 0auH Lukn. Knen,
pacnnaeneHHbI BTOPUYHO, YaCTUYHO TEPSIET CBOM CBOWCTBA.

11. PEFYNIMPOBKA CTAHKA ANA HAHECEHUA
KNEA PACNIABA HA KPOMKY B MPOLIECCE PABOTbI

MalluuHa JOMKHA ObITb NOAKIMIOYEHA K 3NEeKTPMYeCKon
ceTH, Bbikntovyatenu (A), (B) (puc. 3) BknioveHbl 1
npoBeAeHbl PerynMpoBKW, OMUCaHHbIe paHee (CM.
pa3pgen 10).

f Ona Toro 4To6bLI caenatb cnepytowme perynmpoBKHM,

PerynupoBka Temnepartypbl
Temnepatypa perynupyetcst npu nomolum perynstopa (C), (puc. 3) B
COOTBETCTBUU C NPUBELAEHHON HUXE Tabnuuen:

Perynsitop B no3.3 160-175°C
Perynstop B no3.3,5 185-200°C
Perynsitop B nos.4 200-235°C
Perynstop B no3.4,5 240-250°C

B Hauane pabotbl ycraHoBute perynatop (C) (puc.3) B nosuuuto
4,5 [Ons yBenuMueHWs CKOpPOCTW nnaeneHusi knes. Cnycra 7-9
MWHYT ABUratefl HayHeT BpallaTbCsl; NMpPOBepbTe TemnepaTtypy Ha
Tepmometpe (R) (puc. 3) n yctaHoBuTe ¢ nomoulbio perynstopa (C)
Temneparypy, ykaszaHHyo Npou3BoguTenem Ans UCNoNb30BaHWS Krest.
[ns 0OCTUXKEHUS HauryyLWnX pe3yrbTaTtoB, PEKOMEHAYETCS HAUYMHATb
paboty no ucteveHuto 10 MUHYT nocne ycTaHoBKu Tpebyemon
Temneparypbl.

PerynupoBaHue TOMNWWHbI KNeeBoro crnos

KonnyectBo knesi, HAHOCMMOrO CTAHKOM Ha KPOMOYHbIA MaTtepuan
YCTaHOBIEHO Ha 3aBOAE-W3roTOBUTENE N ero He crnegyet U3MEHSTb
npy  M3MEHEHWWU TOSMWMHLI UMM LWUMPUHLI  KPOMKW. B kpaiHem
cnyyae, npyM HeobXxoAMMOCTH, STOT MapameTp MOXET ObiTb U3MEHEH
perynupoBkoi ponukoB (P un O) (puc. 6) ¢ nomouwbto pbiyara (N)
crnegyoLmm ob6pasom:

[na yBenuyeHns TOMLWMHbI KIEeBOro Crosl, MOBEPHUTE PONUK
(O) (puc. 6) npoTUB YacoBOW CTpPenku Ans yBenuueHnss obbema
HaHocMMoOro krnes pacnnaea. B cnyvyae ecnu knew cobupaertcsa Ha
NPOTUBOMOIOXHOW CTOPOHE KIleeHaHOCHALlero Bamna, MoBepHUTe
yaepxwusatowmii ponvik (P) (puc. 6) no yacosown cTpernke.

YT10Obl YMEHBLUMTL TOMWMHY KIIEEeBOro CIIOs, BbIMOMHUTE TOT Xe
npouecc B obpaTHOM nopsigke, T.e. yMeHbLuMTe 06beM HaHOCUMOro
Krnes pacnnasa npu nomowym ponuka (O) (puc. 6).

Ponuku (O) n (P) (pyc. 6) He AOMKHbI CONPUKAcaTbCsl C KNeeHaHOCALLMM
ponukom (K) (puc. 6).

12. PABOTA U OCTAHOBKA MALLUHbI

MNoaroroBka KaTyliKoAepXaTenA-npueMHuKa

MepBbIM Aenom pasmotaem 1,5 unm 2 MeTpa KPOMOYHOro Marepuana
¢ KaTywwkm P (puc. 14) ansa Toro, 4To6bl NOArOTOBUTL 3TY OMnepaLmio.
Korga perynvpoBku, onucaHHble B pasgenax 6, 10 n 11, BbINoMHeHb! 1
paboyas Temnepartypa NnoaaepxuBaeTcs B Te4eHne, npubnuanTensHo,
10 MuHyT, y6eautech, Yto kneeHaHocsiwmn ponuik (K) (puc. 5) xopoLuo
nponuTaH Krneem u oTnycTuTe npecc-6rnok npy nomoLum pyykm (J) (puc.
5), NnpuaepxuBas ogHOBPEMEHHO ApYyrow pykon npecc-6nok (1) (puc.
5) ¢ TeM, 4TOGbI OH He yaapsan no kneeHaHocsiwemy Banuky (K) (puc.
5) npu aBTOMaT4ECKOM NEpemeLLeHN BBepX B paboyee nonoxexue,
HayaB HaHOCUTb KNew.

Mocne HaHeceHUs knes Ha PasMOTaHHYIO 4acTb KPOMKW MpekpaTute
BPEMEHHO MNPOLECC W, He OCTaHaBMMBas CTaHOK, NepeMecTuTe npecc-
6nok (I) (puc. 7) oo dukcaumm ero B HWXKHel nosvumm. MNocne Toro,
Kak KpOMKa, Ha KOTOpYo Bbln HaHeCeH KreW, OCTbIHET M3BNeKUTe ee C
ThINIHOM YacTW 1 NPONYCTUTE ee CHOBa Nop CTepXHeM-AepaTtenem
(V), mexay Hanpaenstowmmmn uandamm (N) (puc. 14 n 15) n yepes
OTTSHXHOWN NpoTmBoBec kpomku (J1) (puc. 15).

MpuknenTe KOHeL, KPOMKM C HaHECEHHbIM Ha Hel kneem (W) (puc. 15)
K ueHTpaTopy kaTywku (M) (puc. 15) npyu nomoLum knenkon Bymaru un
ycTaHoBUTE KpbIWKY KaTywkopepxatens (O) (puc. 14), 3akpenus ee
pyukon (L) (puc. 14) Ha paccTosiHAU 1 1nn 2 MM OT KPOMKM.
HamartblBaTb KPOMKY C HAHECEHHbBIM KNeem [0 Tex Nnop, noka ee KoHeLw}
He coBnagert ¢ kneeHaHocswmm BanukoM (K) (puc. 5). Takum obpasom
Bbl cmMoxeTe NpoAomkuTb NPOLIECC HAHECEHWS Knes Mmpy NomoLuu
pyykn (J) (puc. 5), ocoboxpgatowien npecc-6rnok, npuaepxunBas
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ero OfjHOBPEMEHHO APYro pyKoOW C TeMm, 4Tobbl OH He yaapsn no
kneeHaHocswemy Banuky (K) (puc. 5).

HamoTka Bpy4Hyto

[lo Toro Kak Ha4yaTb HaMOTKY KPOMKW C HAHECEHHbLIM Ha HEW Kreem npu
nomouuy peidara (Z) (puc. 14) cnegyet onyCcTUTb OTTSHKHON NPOTMBOBEC
kpomkw (J1) (puc. 15) go BbicOThI paBHOM, NpubnuanTensHo, 10 cm ot
nona Ans Toro, Ytobbl KNen ocTbin.

3TOro paccTosiHUSA OTTSXKHOTO NPOTUBOBECA OT Mona Heo6xoavMmo
npuaepXKMBaTbCA B TEYEHWE BCEro NpoLecca HaHeceHust Kres npu
MOMOLLM PErynmpoBKU CKOPOCTU HAMOTKM.

B cnyuae, ecrniu otnycTuB pbiyar (Z) (puc. 14) HayHeTcs pa3moTka, To
MOXHO YBENUYMTbL CONPOTUBIIEHME pblyara kK pa3MarbiBaHuio, Bpalas
koneco (X) (puc. 14) no YacoBon CTperke.

KoHTponb HaHeceHus knes

B cnyuyae ecnu B npouecce paboTtbl 6yaeT oTMeYeHO kannenageHue
C KoHUoB kneeHocsiwero Banbua (K) (puc. 5), To atn kannu moryT
6bITb yAaneHbsl C MOMOLLbIO AepPeBsiHHOW nonatoukn. Hukorga He
UcrnonbayiiTe MeTannMyeckue LWnaTeny B JaHHOM cryyae.

Ecnn npwxumHon ponuk (G) (puc. 5) mcnauykaeTcsa kneem, CTaHOK
AomkeH GbiTb OCTAHOBMEH W MOAOXKAAB MOKa KIeW, 3arpssHsoLwmii
POMWK, OCTbIHET, yAANWUTL €ro NPy MOMOLLY KycKa TKaHW.

Ona Gonee ynobHow uncTkM npwxumHoro ponvka (G) (puc. 5) Bebi
MOXeTe ero BblHyTb, OTNYCTUB pyykm (F) (puc. 5),koTopble ero aepxar.

OcTaHOBKa MalUMHbI

Mo okoH4yaHuo paboTbl BbIKMWOYNTE TONbKO KHOMKY (B) (puc. 3),
KOTOpas OTKMIYaeT HarpeBaTenbHble 3MeMeHTbl. [ByXMnO3VNLIMOHHbIN
nepeknioyartens asuratens (A) (puc. 3) [OMmMKeH HaxoauTbCA B
NOMOXEHUN nycka [ANs NpPefoTBpalleHnss KamaHua Knes Mexay
ponMkamm Bo BpeMs OCTbIBaHWA KNeeBow BaHHbI. MalunHa ocTaHoBUT
Asuratenb aBTOMaTWMYECKW, Korga TemnepaTypa OMyCTUTCA HWXe
Temnepartypbl kanaHusa (npubnuauntenbHo 135°C). B atom cnyvae
nepekntoyarens (A) (puc. 3) MOXeT BbITb BbIKIHOYEH.

Bo Bpems oxnaxpeHusi onyctute npecc-6nok () (puc. 7) po ero
duKcaumm B HUXKHEN NO3nLNN.

Mpn nageHnn MOLLHOCTVM WMNW B 3KCTPEHHOM Cryyae, OCTaHOBUTE
MalLWHY, OTKIIOYMB ABYXMO3NLMOHHBIA nepekniovatens (A) (pwc.
3) 1 BCTaBbTE KycOYeK KapToOHa Mexay ponukamu, Ans Toro, YTobbl
npefoTBpaTUTL NonagaHue Kres Ha npwxumHon ponuk (G) (puc. 7),
noKa OH oxnaxaaeTcs.

HaHeceHue knest Ha NONOCOBOW MaTepuan UNKn Ha AeTanu

[ns HaHeceHWst krnes Ha MOMOCOBOW MaTepuan WM Ha petanuv
TonwmHon Gonee 3 MM HeoGXOAMMO BbIHYTb CTEPXEHb-AepXaTenb
(V) (puc. 16), Bpawias onopy ¢ Hace4kol (1) (puc. 16) npoTus Yacosow
CTperKu.

13. YACTKA, TEXHUWYECKOE
OBCIY>XMBAHUE U 3ANACHbIE YACTU

Wcnonb3yiTe TennosawuTHble nepyaTku  npu

& pabote c mMmawuHOW. [ONA AOCTUXEHUSsI Xopolien
Npou3BOAUTENLHOCTH, 6aK C KreeM AoMmKeH XpaHUTbLCA
B XOPOLUUX YCNOBUSIX, [OIDKEH PErynsipHO YNCTUTLCH,
a 3acTbIBLUMI KIeW AOMKeH yAanATbCA.

YTto6bl ouncTuth Hak, Bkntoumnte kHonky (B) (puc. 3). MNycTb oHa byanet
BKITHOYEHA 0 TeX Nop, Noka Knen He pacnnaeutcs. 3aTteM, HakNoHuTe
crnerka MalUuHY WU OYMCTUTE OCTaTKW KNesi, UCMoNb3yst AEPEBSAHHYIO
NONaTouKy.

PerynupoBKa NpMxMMHOro pornvka

MpXUMHOW  pOMMK  YCTAHOBMEH NapanmnenbHO  OTHOCUTEMbHO
KneeHaHocsiwero ponvka. Ecnn no kakon-nmbo npuumHe Tpebyetcs
nepeperynvposka, ocsobogute pyykn (F) (puc. 5) ana Toro, 4tobbl
ocBob60aANTL NpUXMMHON ponuk (G) (puc. 5) 1 BEINONHUTE perynmpoBKy
npu nomoLum BuMHTOB (H) (puc. 5), UCMONb3ys raeyHbIn KoY A0 Tex
nop, noka He AoOCTUrHUTE Tpebyemoro. PerynupoBku MpPYXMMHOIO
ponuka (G) (puc. 5) gomkHbl BeINONHATLCS, Korda ysen (I) (puc. 5) B
paboyem MonoxeHUm, To ecTb pasbrokMpoBaH.

[Mocne BbINOMHEHUSI PErynMpoBOK MPWXUMHOIO ponmka Heobxoammo
yCTaHOBUTb TOLLMHY KPOMOYHOIO MaTtepuana, kak onvcaHo B pasgene
10 gaHHOro pyKOBOACTBA.

3ameHa NPUXMMHOIO ponuka
[nsa Toro, 4To6bl 3aMeHNUTb NpxUMHOW ponuk (G) (puc. 5), ecnu oH



criomarscst Unu usHocuncs, nepemectute npecc-6nok (1) (puc. 7) oo
dukcauum B HkHen noavumun. OTeuHTMTE ranku (F) (puc. 5), ynanute
N3HOLLEHHbIV POMNKK, 3aMEHUTE ero HOBbIM. YCTaHOBUTE TOMLLMUHY KPO-
MOYHOrO MaTepuana, kak onucaHo B pasaene 10 gaHHoro pykosoacTsa.

14. TAPAHTUA

Bce wusgenusa cdupmbl VIRUTEX wmetoT rapaHtuio 12 mecsiueB C
MOMEHTa nocTaBku. [apaHTusa He pacnpocTpaHsieTcss Ha yuepb
UM MOBPEXOEHWSl, BO3HUKLWIME B pesynbraTte HenpaBUibHOro
MCMONb30BaHUA UMM  €CTEeCTBEHHOro u3Hoca wu3genusi. Jliobon
PEMOHT [OMKEH BbIMOMHATECH HA  YMOMHOMOYEHHbIX CTaHLMSIX
TexobcnyxumeaHua VIRUTEX.

15. NEPEPABOTKA 3NIEKTPOOBOPYAOBAHUA

Hukorga He yTunuaupyiTe anekTpoobopydoBaHWe C ObITOBbIMU
orxogamu. O6opygoBaHve, oOCHacTka W  ynakoBKa  [OMKHbI
nogsepraTbcsi nepepaboTke, MWUHUMU3NPYIOLLIEN no6oe
oTpuuaTenbHOe BO3OENCTBME Ha OKpyXalollylo cpedy. YTunusaumo
HeobXxoOMMO  MpOM3BOAUTL B COOTBETCTBUMM C  MpaBunamu,
OeVCTBYIOLLMMM B BaLLEN CTpaHe.

Ons ctpaH, Bxogsawmx B EBponevickuin Coto3 1 cTpaH C cMCTEMON
ceneKkTMBHOro cbopa OTXOA0B:

Ecnn HwkenpuBegeHHbIi CMMBON YyKasaH Ha Mpoaykte unu B
COMNpOBOXAALLEV AOKYMEHTaLMW, B KOHLIE CPOKa €ro UCMoMb30BaHns
3anpeLuaeTcs yTunusaums 4aHHOro U34enus COBMECTHO C OblTOBbIMM
oTxodamu.

B cootBetctBUM c EBponencko OupektnBon 2002/96/EC,
nosib3oBaTernb MOXET YTOYHWUTL Y MpoAasLia MMM COOTBETCTBYHOLLMX
MECTHbIX BNacTew, rae v kak MOXHO yTUNM3npoBaTh AaHHOe usgenve
6e3 Bpega AnA OKpyXarowlen cpedbl C uenbko ero 6esonacHown
nepepaboTku.

dupma VIRUTEX octaBnseT 3a cobor npaBo Ha BHECEHNE N3MEHEHNI
B CBOM M3fenus 6e3 npeaBapuTENbHOTO YBeAOMITEHUS.
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