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NOTICE D’ENTRETIEN ET D’UTILISATION
_WARTUNGS- UND BETRIEBSANLEITUNG
INSTRUCTIONS FOR MAINTENANCE AND USE

Degau-raboteuse
Abrichte und Dickenhobel

Planer and thicknesser

10 0637

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Degauchissage

Largeur 259 mm
Longueur des fables
1200 mm

Profondeur de passe ré-
glable de 0 a 3 mm
Hauteur du pian de travail
850 mm

Motorisation

Mono ou tri 1,5 Kw (Z2cv)
Vitesse 5800 t/mn

Poids env: 100 kg

Lxtxh 1240 x 420 x 1000

Rabotage

Largeur 255 mm

Hauteur 200 mm
Avance deéebrayable
7.5 m/imn

Accessoires et outillage
complementaires

-ers en acier suedois
~ers a carbure rapportée
-ers reversibles a jeter

Mortaiseuse
Outils pour mortaiseuse

e Y

a machine est conforme a la legis-
lation en vigueur dans le pays de la

diffusion.

Die Maschine entpricht der jewelli-
gen Landesvorschrift.

The machine complies with iocal sa-
fety regulations.
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220V/240V
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380V/415V

PARTIE cLECTRIQUE

A-Interrupteur général verrouilia-
bhile
S-Boutons Marche et Arrét

F-Fusibles

Branchement electrique

Pour des raisons de securité, adres-
sez vous a un électricien qualifie.

Monophase {fig.2)

- Céble 4 m avec fiche CEE normali-
see. S assurer que l'installation est
protégee au minimum par un fusible
de 16A. S1 une rallonge est néces-
salre, celle-ci devra é&tre realisée
avec du céble 3 G 25mm” (3
conducteurs de section 2,5 mm°©
avec terre d'une longueur maxi-
mum de 50 m)

Triphase (fig.3)

- Céaple 4m, 4G;:
Moteur livre couplé en 380 V.

Changement de tension.

Pour coupler en 220V triphase un
moteur livrée en 380 V, ouvrir |le cou-
vercle de ta boite a bornes du mo-
teur et se reporter au schéma se
trouvant a |'intérieur.

Verification du sens de rotation

Dans les cas de moteurs triphases,
verifier e sens de rotation du mo-
teur. Si le moteur tourne dans le
mauvals sens, interveriir les 2 fils
noirs de deux phases.

ELEKTRISCHES TEIL

A-Abschliesbarer Hauptschalter
9-Ein und Ausxknopf
F-Sicherungen

Elekirischer Anschluss aligemein

Beli Montage VDE-Vorschriften
beachten oder Fachmann hinzuzie-
nen.

Wechselstrommoior (Abb.2)

- Anschlusskabei 4m mit genormten
CEE Stecker. Der Anschiuss muss
mit 16 A. abgesicheri sein. Bei Ver-
wendung von Verlangerungskabel
nicht langer als 50 meter. Der
Querscnnitt des Kabels muss 3 x 2,5
Quadrat sein.

Drehstrommotor (Abb.3)

- Anschiusskabel 4M, 4G
Motor in 380 V eingestellt.

Umpolung des Drehstrommotores

von 380 V auf 220 V nach beiliegen-
dem Schaltptan im Motorgehéuse.

ELECTRICAL SECTION

A-Lockable main switch
S-otart and stop buttons
F-Fuses

Electrica!l connection

safety reasons, have the connection
for checked by a qualified electri-
cian.

Single phase (1i9.2} _ Cable 4 m with

standard EEC plug.
Ensure the instailation is protected

by at least one fuse of 13 amps; If an
extension cable is necessary, it
must be a cable of 3G 2.5 mm”® (3
leads of 2,5 mm® with earth
connection, maximum fenght 50m.)

Three phase (fig.3)

- Cabte 4 m, 40
Motor supplied is 380V {415V for the
U.K.)

Changing the voltage

To change a three phase motor,
supplied on 3280V, intoc 220V, open
the cover of the terminal box and fol-
low the diagram:inside.

Control the direction of rotation

In the case of three phase motor,
check the direction of rotation.

If the motor turns in the wrong di-
rection, reverse the two black leads
of two phases.
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Schemas
Moteurs monophases

WMoteurs friphases

lg - interrupteur géneral verrouilia-
ble, pas dans fous les pays

PE . conducteur de terre

F1.F2.F3 . fusibles

Cm . cantact moteur

T sonde thermigue incorporee aul
ocbinage

WDomise en marche

C : contact auxiliaire du contacteur
Cm

c : bobine du contacteur Um

A arrét

Roecommanagations

- Pour votre sécurtte, travailier tou-
jours avec les proiecteurs, verifier
leur éiat et leur bon fonctionne-
meni.

- Degager la table-machine.

- Travailler avec des outils affutes.

- Vérifier le sens de rotation de 1 ou-
til

-Verifier le blocage des écrous et
des vis.

- L'avance doit étre continue, régu-
liére. sans a-coups, Mmoins rapide
pour le bols dur ou de forte epais-
seur.

- Ne jamais lacher le bois en cours
de travail.

- Couper le moteur pour toute inter-
vention sur la machine.

TENDRE CORRECTEMENT LA
COURROIE, MAIS SANS EXA-

GERATION.

Schalinlan
Wechselstrommotor

Drehsirommolor

g - Abschliessbarer Haupischalier,
nicht in aile Lander.

P Erdung

F1, F2, F3 . Sicherungen.

Cm ;. Motorkontakt?

T: Thermofuhier in der Winkliung

Mo Einschalten

C : Hilfskontakt fur Cm

c: Spule far Cm L

A . Ausschalten

Ratschiage

- Flur lhre Sicherheit: Arbeiten 5ie
immer mit den Schutzvoerrichtun-
gen, prifen Sieregelmassig deren
Zustand und Eimmsatz.

- Arbeitstisch freinalten

- Mit gescharftem Werkzeug arbel-
ten

- Die richtige Drehrichtung des
Werkzeugs pruten

- Prafen Sie die Befestigung ailer

Schrauben und Muitern
-Wahrend der Arbelt niemals das

Werstutck loslassen
- Motor bei jedem Eingrift auf der

WViaschine abacha]ten

DEN RIEMEN STRAFF SPAN-
NEN. ABER TROTZDEM MIT
GEFUHL.

Diagrams
Singie phass Moy

Three phase miolo?

g . lockable main switch, not in all
couniries

PE - earth connecton

F1, F2. F3: fuses

Cm : moior contact

T :thermal overicad incorporated
N the windings

V] . start

C - additionnail contact o contactor
Cm

¢ : coil of contactaer Cm

A stop

TIJI:I
Fips
w L y

- For vyour safety, always use ne
guards when working, cneck that
they are in good conaition, and
working properly.

- Release the machine table

- Work with sharp tools

- Check the direction of rotation of
ine tools

- Check the tightness of the nuis and
SCTeWS

- Movement musi be continuous and
reguiar, with no sudaen sioppa-
ges, slower for hard or very thick
ielele

- Never let go of the workpiece du-
ring machining

- Turn the motor off when adjusiing
or checking ine machine

ENSURE THE TENSION OF THE
BELT 15 CORRECT.

L
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UTILISATION DE LA MA-
CHINE EN DEGAUCHIS-
SEUSE

Note : Avant toute utilisation,
enlever |'anti-rouille de {arbre
porie lames avec du petrole ( ne
pas utiliser d'essence}

VERWENDUNG DER
MASCHINE ALS
ABRICHTE

USING THE MACHINE AS
A SURFACE PLANER

Bemerkung : Beim erstmaligen
Ingangsetzen der Maschine
Rost schutzmiitel von der Mes-
serwelle mit Petroleum (kein

Bezin) entfernen.

Bloquer la table de sortie par le le-
vier {Q)

La table raboteuse (G) doit &lre a
son niveau le plus bas pour loger
'éjecteur de copeaux.

Mefttre le levier (R) en position dé-
brayée pour éviter de faire tourner
inutilement les rouleaux d entraine-
ment.

Reglage de la profondeur de passe

Avec ia poignee (L} régler le niveau
de [a table d'entrée selon la profon-
deur de passe a obtenir (difference
de niveau entre les tables)

Une graduation = 1 mm

Bloguer la table avec la poignée (&)

Reglage du guide parallele
- reglage en profondeur sulvant la

targeur du bois a travailler et blo-
cage par la manette de serrage (C)

Den Ausgangstisch durch den He-
bel {Q) gut verriegeln.

Der Dickenhobeltisch (G) muss auf
seinem niedrigsien Niveau stehen,
um die Spanauswurfvorrichiung
einbauen

Den Hebel (R} in ausgekuppelte
Stellung bringen. Man vermeidet so
das unndtige Mitlaufen des Vor-
schubs.

Finsiellen der Schnittietfe

Mit Handrad (L) die Hohe des Ein-
gangstisches je nach Span-
abnahme emnstelien. Hohenun-
terschied zwischen den Tischen =
Starke der Spanabnanme (ablesbar
auf Skala-eine Markierung = 1
mmy}.

Mit Hanrad (E} Eingangstisch
plockieren.

Einsiellen des Langsanschlags

- Tieteneinstellung je nach Breite
des zubearbeitenden Werstucks

und Festkiemmung durch Hanagriff -

(C).

Note : Before use, always re-
move antirust coating from the
cutter block with solvent. (DO
NOT USE PETROL).

Ensure that out-ieed table is firmly
fixed by lever (Q}.
Thethicknesstable (G) mustbhe atits
lowest position to set up the chip
éjection guard.

Put lever (R} into the de-clutch posi-
tion to avoid useless driving of the
feed rollers.

Adjusting the depth of cut

With the wheel (L}, set the level of
the entry table according to the
depth of cut required.

Difference of level between the ta-
bles equals depth of cut {control by

vernier)
L ock the entrance table with tocking

handle {E).

Adiusting the paratliel fence

- adjusithe fence to the timber width
and lock with hanaie {(C)

1w
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REGLAGE ET
FONCTIONNEMENT DU
PROTECTEUR

Note ;

Le protecteur joint est conforme a la
legislation en vigueur dans ie pays
de diffusion de la machine.

Travail a piat:

Regler lahauteur du protege-tame a
‘aide du bouton (S) {ftg.7 A). En fin
de passe on peut revenir sur la table
d'entrée en faisant glisser le bois
sur le protége-lame qui vient en
contact avec (a table (fig.7 B).

| g série de passes eftectuee, taire
revenir le cache-lame en position
de repos sur la table {bouton 5).

Travail sur chani (fig.8)

Laisser le protege-lame en contact
des fables.

Débloquer fa came (T) et regier le
nrotege-lame latéralement pour
gu’il vienne tégérement en apul
contre la piece a usiner, rebloquer
(T).

Consells
- Travalller avec les bras, non avec
le corps
- Passer ia ptece regulierement,

Sans a-coups
- La passe finie, ne pas revenir en
arriere.

EINSTELLEN UND IN-
BETRIEBNAHME DEH

SCHUTZVORRICHTUNG

Wichtiq ;
Die mit der WNaschine gelieterte

Schutzvorrichtung entspricht der je-
weiligen Landesvorschrift.

Flacharbeiien

Wellenabdeckung durch Knopf (S)
einstellen (Abb. 7A). Am Ende des
Durchgangs, kann man auf den Ein-
gangstisch zuruckkehren, wenn das
Holz auf der Wellenabdeckung glel-
tet, (asst sie sich auf den Tisch he-
runterklappen (Abb. 7B).

Wenn die Serie beentet ist, Wellen-
abdeckung durch Betatigen des
Knopfes (8) auf Tischplatte zurGck-
stellen.

Hochkantarbeiten (Abb.8)

Wellenabdeckung In Kontaki mit
den Tischen lassen. Verschiuss (1)
16sen, Welilenabdeckung so ver-
schieben, dass sie mit dem Werk-
stlck in Beruhrung kommt {T) ver-
riegeln.

Praktische Raischlage

- Arbeitsbewegungen mit den Ar-
men, nicht mit dem Korper aus-
fuhren

- Werkstuck gleichmassig vorschig-
ben

- Nicht mit dem Werkstuck zu-

ruckfahren
- Kurze Werkstucke nur mit Zutuhr-

lade, und schmale Werstiicke mitsi-

cherer Werkstuckiuhrung, (Fuge-

leiste...)bearbeiten.

ADJUSTING AND USING
THE GUARD

Please Note :

The guard suppiied compiies with
iocal safety regulations.

Flat machining :

Adjust the height of the blade guard
by means of knob (S}H{A-fig.7). Atthe
end of a pass the plece of wood can
be brought back onto the entry table
by sliding it over the blade guara, al-
lowing the latter {o drop down onto
the table.(B fig.7)

When the series of passes have
been completed, return the guard to
the resting position cn the table
knob (S).

Edge machining . (fig. 8)

Allow the blade guard to touch the
tables. Loosen cam (I} and move
the blade guard along sideways un-
til it is just touching the work piece,
retighten (7).

Advice - Recommendations :

- Work with the arms - not the body.
- Feed the wood through smoothly,
not jerkily.

- On completion of a pass ¢o not
feed the work piece back again, lift
over, then proceed to feed through
again.




Dressage d’une face de reference

Dégauchir d'abord sur piat, ensuite
sur chant.

Repérer les défauts du bois a tra-
vailter. Présenter contre ta {able ia
face "en creux”.

Pousser d'un mouvement continu la
piece de bois vers {'outll pour sup-
srimer les inéegalités.

Exercer une pression aux points de
contact avec la table (fig.9A) et ap-
puyer avec la main gauche {"avant
dégauchi de la piece sur la table de
sortie (fig.9B et fig.10) la main droite
ne servant plus qu'a pousser la
piece de bois.

Abrichten einer Winkelkante

Zuerst flach, dann hochkant arbel-
ten.

Fehlerstellen des Werkstucks kenn-
zeichnen.

Die hohle Seite gegen die Tischila-
che. Das Werkstuck regelmassig
gegen die Messerwelle vorschie-
hen um die unpebenen Stellen abzu-

hobeln.
Auf die Beruhrungspunkte drucken

(Abb.8A} und mit der linken Hand

das vordere gehaobelte Ende auf den
Ausgangstisch drudcken (Abb.9B
und 10). Die rechte Hand wird dann
nur noch zum Vorschub des Werks-
ticks bendtigt.

|

Surface planing 2z reference face

Check for any fauits ¢r natis In the
timber which is ic Te machined.
Work on the flat first, *hen on the
edge.
Place the |
concave side down. oush the prece
steadily towaras trne cutter block,
pressing on the posints of contact
with the table {A-110.9)

Press the machined end of the wood
with the left hand on the ocut-feed ta-
ble (B fig.9 et 10) the right hand
should only be used to push the
piece of wood forward.

Himbhey on

Degauchissage au guide (fig.11)
Dégatchissage a angles droits, re-
gler le gquide avec une éguerre,
Appliquer la face de référence du
bois contre le guide.

Inclinaison du guide (fig.12)

Desserrer la poignée indexable (A)
et mettre le guide en position INcli-
née au plus pres du niveau de la 1a-
bie.

Verifier la valeur de I'angte choisi et
rebloguer. ‘

Abrichien mit dem Langsanschiag
(Abb.11)

Winkelkantenbearbeitung, den
Anschlag mit einem Winkelmass

cinstellen. Die Winkelkanie des
Werksticks gegen den Anschiag
drucken.

Schragsteliung des Anschlags
{Abb.12)

Kiemmhebel losen (A} und den

Anschilag in den gewunschten Win-

kelgrad einstellen und auf die Tisch-
pnlatte aufsetzen. Winkelgrad nach-
priufen und festklemmen.

Surface planing with the fence

(fig.11)

With the reference face against the
fence, planing at a right angie, ad-
just the fence with a set-square.

Tilting the fence (fig 12)

l oosen the lever (A} and tiit the
fence to the tabie surface.

Check the angle regquired and re-
tighten.




™ UTILISATION DE LA MA-

CHINE EN RABOTEUSE

Passage de ia degauchisseuse en

raboteuse

- retirer ie guide paralleie

- relever la table de sortie en action-
nant le tevier {Q) {Pour abaisser la
table, actionner la tige (X) et s assu-
rer gu'il ne reste pas de copeaux sur
les glissieres}.

- basculer ['ejecteur de copeaux,
engager latable d'entrée (fig.14) qui
assure le oiocage

- raccorder le capteur en cas d uttil-
sation de | aspirateur.

Le protecteur ¢éjecieur eévite tout
~contact accidentel des mains avec
"arbre en rotation. it dirige
’&éjection des copeaux dans ia di-
rection opposée de opérateur.

Réglage en hauteur de la table de la
raboteuse

anoeuvrer le volant (G) et bloquer
avec la poignee {H)

Brofondeur de passe : 3 mm=1tour
de volant.

- la régletie graduée (W) permet la
leciure de |'épaisseur de fa piece.

Dispositif d'entrainement du bois
Embrayer a 'aide du levier (R)

Le bois est entrainé automatique-
ment par deux rouleaux , ['un can-
nelé, 'autre lisse, montés sur res-
sorts.

SEMUTZUNG DER MAS-
CHINE ALS DICKENHO-
=1

Umstellung der Abrichte zur
Dickenhobeimaschine

- Langsanschlag abnehmen

- Ausgangstisch hochklappen, da-
fur Hebe! (Q} betatigen. (Um den
Ausgangstisch herunterzukiappen,
am Dorn {X} ziehen, darauf achten,
dass keine Spane auf Prisma-
fuhrung verbieiben).

- Spanauswurfvorrichtung schwen-
ken, Eingangstisch einlassen
(Abb.14) zur Verbindung

- Absaughaube anschliessen.

Die Schutzhaube verhindert das zu-.

fatlige Beruhren der rotierenden
Welle. Sie dient als Spanauswurt in
eine “ungefahrliche” Richtung.

Hoéheneinstellung des Dieckenho-
beitisches

Vit Handrad (C) einstellen und mit
Handgriff {H) blokieren.

Spanabnahme : 3 mm = 1D0rehung

des Handrades
- Die Skala (W) erlaubt das Ablesen
der Dicke des Werkstucks.

Vorschubsysiem

Den Hebel (R) einkuppeln.

Das Holz wird durch zwet geteder-
ten Walzen-die eine ist geriffelt, die
andere glatt-avtomatisch vorges-
choben.

LUSING THE MACHINE AS
A THICKNESS PLANER

Changing from surface to thickness
planer

- remove the fence

- raise the exit table by means of le-
ver (Q)( to lower the table, raise the
shank (X} and ensureg there are no
chips on the slides).

- swing the guard hood, engage the
entry table (fig.14} which ensures
the blocking.

- connect the dust extracior.

The guard prevents any accidental
contact of the hands wiich the revol-
ving cutter block, and also directs
the ejection of chips away from ine
operator.

Adjusting the height of the thickhess
planer table '

The thickness height is adjustable
by hand wheel! (C) which is lockable

with knob(H).

Depth of pass: 3 mm=one turn

of the whee!
- graduated scale (W) permiis a
constant check on the thickness cf
the piece.

Timber feed

By placing lever (R} in the engaged
clutch position, the rollers rotate.
The wood is automatically fed by the
rollers (monted on springs) one Is
fluted, the other is smooth.




REMON-
DES

DEMONTAGE -
TAGE - REGLAGE
FERS

Demonter, remonter et regler de
preférence un fer apres |autre.

Demoniage des fers

Débrancher le moteur

Retirer le cache-lame

Hetirer le guide paralicle
Desserer les vis des serre-lames
(¢ est-a-dire dans le sens normal du
vissage)

L es serre-fames et leur logement
respectif sont reperes.

Remoniage des fers

Vérifier la propreiée du logement des
lames, au besoin, déemonter les ser-
re-lames pour le nettoyage. Les re-
mettre obligatoirement a leur em-
placement initial. (Velllez a ne pas
faire tomber les ressorts logés dans
le corps de larbre).

Mettre la lame en place et serrer l&-
gérement les deux vis exterieures
(en devissant) de facon a ce que la
lame puisse encore glisser, mais
sans tomber.

L.e niveau de la table ge sortie est
réglé 1 mm au-dessus du corps de
'arbrée.

Un reglage éventuel de la table de
sortie s'effectue par la poignee
(Yi(fig.15), débloquer la manetie
(Z}.

AUSBAUEN, EINSETZEN
UND EINSTELLEN DER

HOBELMESSER

Vesser, eines nach dem anderen
abmontieren, aufmontieren und
einsteilen.

Ausbauen der Messer

Motor ausschalien .
Wellenabdeckunyg entfernen
l.angsanschiag abnehmen.

Die Schrauben der Druckleistenbe-
festigung lockern (dabei zudrehen}.
Druckleisten sind jewells mit Mes-
ser auflage gekenzeichnet.

Einseizen der Messer

Auf Sauberkeit der Messerauflage
achten : gegebenenfalls sind die
Druckleisten herauszunehmen und
zUu montieren, dabei die Druckfe-
dern nicht herausfaillen zu lassen.
Oas Hobelmesser einsetzen-die
zweil ausseren Schrauben leicht an-
ziehen (dabel aufdrehen) so das
Messer noch rutscht, aber nicht
mehr tailt.’

Der Ausgangstisch ist 1 mm uber -

dem Wellenkorper eingestelit.

Eventuell kann der Ausgangstisch
mit dem Griff (Y} nachgestelit wer-
den (Abb.15).Klemmhebel (7} 16-

SEen.

REMOVING, REPLACING

AND ADJUSTING THE
CUTTERS

Preferably remove, replace and ag-
Jjust one cutter after the other.

Removing the cutiers
Disconnect the power, remove
guard, remove fence.

Loosen the screws of the wedges
{knife clamps}{i.e. clockwise}

The wedges are marked and are not

interchangeabie.

Replacing the cutters

Ensure that the knife sockets are
clean, if necessary, remove the
knife clamps for cleaning. Replace
carefully into their original position.
{Do not allow the springs which are
lodged in the body of the knife block
tc fall out).

Putthe knife inio the correct position
then lightly tighten the two outside
screws {(anti-clockwise) so that the
knife can siide without falling out.
The level of the exit table 1s T mm
above the body of the block.
Adjusiment of the exit tabie is ef-
fected by turning knob {Y - fig.15},
unlock the level (Z).
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Reglage des fers

Reculer [a table d enirée suivant ia
fleche (fig.16}.

Tourner {‘arbre pour amener le
tranchant de la lame a sa position {a
plus haute (fig.17) approximative-
ment dans |'axe des paliers.

Avec deux planchettes en bois dur,
bien dégauchies, pousser la lame
(en comprimant [es ressorts), au ni-
vealu de la fabie de sortie.

Bloquer la lame par les deux vis ex-
terieures (en deévissant).

Les deux fers devront etre rigoureu-
sement au méme niveau.

Conirdle du reglage des fers

Poser une planchette sur la table de
sortie (F) etavecuncrayon faire une
premiére marque suivant 1ig.138.

Tourner 'arbre machine a la main
d'un demi-tour suivant fleche.

Le bois doit se deplacer legere-
ment,

Falre une deuxiéme marque au
crayon puis mesurer. Le reglage est
correct si l'ecart est de l'ordre de 2
a 3mm (cote x-fig.18).

Faire cette vérification agauche eta
droite de chaque fer, apres chaqgue
blocage des vis (R.S. 1ig.19).

i nest pas possible de degauchir
correctementi si ces condiiions ne
sont pas remplies.

Bloquer définitivement les lames
par ies vis sans exageration.
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Einsialien des Messer

Den Eingangstisch nach Pfeil
(Abb.16) zuruckstelien.

Cie Messerwelle so drehen, dass
die Schneide auf dem hochsten
Punkt steht (Abk.17) annahernd in
der Achsmitte der Lagerschalen
stehen.

Das Messer mit zwel abgerichteten
Hartholzstucken auf die HGhe des
Ausgangstisches drucken (dabes
die Druckfedern komprimieren).

Das Messer mit zwei ausseren
Schrauben befestigen {(dabei auf-

drehen).

Die Einstellung ist dann richtig,
wenn die schneildekanten der Mes~
ser aufdem setben Flugkreis laufen.

Konirelle des Einstellens der Mes-
sor

HMartholzstick auf den Ausgangs-
tisch (F) legen und mii einem Biel-
stift einen ersten Anriss nach
Abb.18 machen.

Die Weile um elne halbe Umdre-
hung In Pfellrichtung drehen.

Das Holz muss leicht vorrutschen.

Eine zweiten Anriss machen und
dann abmessen. Die Einstellung ist
einwandfrel, wenn der Abstand
etwa 72 bis 3 mm Dbetragt (Abmes-
sung x- Abb.18).

Dieses waagerechte Verschieben
des Holzes links und rechts, sowie
vor und nach dem Befesliegen der
Schrauben prifen (R.S Abb 19).

Es ist nicht moglich gut abzurichten
wenn diese Anweisungen nicht
beachtet werden.

Messer mit allen Schrauben fest-
kilemmen, dabel keinesfails mit Ge-

walt vorgehen.

Adjusting the cutters

Move the eniry table as the arrows
{fig.16)

Turn the knife block to bring the cut-
ting edge of the blage 1o its highest
position (fig 17), so that it is approxi-
mately on the axis of the points.

With two pieces of well surfaced
hard wood, press the blade (by pres-
sing the springs) to the level of the
exit table.

Firmly fix the knives with the outer
screws (anti-clockwise).

The two knives must be at exactly
the same level.

Checking the adjustment of the kni-
ves.

Position a small pilece of wood on
the exit table (F), then make a small
pencil mark as per {fig.18)

Move the block by hand a half turn
as per the arrow.

The wood should have moved
slightly.

Make a second pencil mark, mea-
sure between the two marks, the
setting is correct if there i1s a gap of
between 2/3 mm (X-fig.18}.

To check the adjustment, check the
left and rigth of every blade, both be-
fore and after tightening each screw
(R-S 1ig.19).

it wili not be possible to plane cor-
recily if the above procedure is not
carried out first.

Finally, after all adjustements have
been made, fighten all the screws.
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- Soutenir {es pieces

Conseils - Recommandations

- Degauchir auprealable deux faces
de reference en equerre.

EFngager la plece, sulvant tig.20,
surface de reférence dégauchie
“contre” |la tabie de rabotage, jus-
gqu'a qu'elle soit en prise avec le
rouleau entraineur. Laisser pas-
ser la plece sans la pousser.

Raboter la piece jusqu'a obtenir
une epalsseur consianie sur ioute
la longueur.

- Veiller a avolr latable de rabotage

toujours propre.

- En cas de trop grande passe (ma-

chine calee) :
¢ débrayer I'entrainement
e couper le moieur

@ ressortiv ia piece en apaissant
légerement la table raboteuse.

e réduire la passe et recommen-
cer enrattrapant peu a peul épais-
seur enfevée.

longues, a
'entrée eta lasortiede la machine
pour éviter un talon (Z) en bout de
piece. Un talon de 1/10° de mm
neut étre folere (fig.21).

- Verifier les noeuds avant ie debut
du travail pour eviter les risques
d’'éjection dangereux.

- En cas de travail en séries, passer
successivement toutes les plan-
ches a la méeme épaisseur, sans
rien changer au regtage; puis re-
commencer te cycle jusou'a obte-
nir I'épaisseudr de bols desiree.

- Passer une planche aprées |'auire
(dés aue |le rouleau dentraine-
ment devieni libre) et laisser la
passer, sans la pousser (des
qgu elle esten prise avec le rouleau
entraineur}.

Praktische Ralschlage

Im voraus zwel Winkelkanten
abrichten.

Das Werkstuck nach Abb.20 mit der
abgerichteten Seite gegen den
Dickennobeltisch einfuhren, bis es
von der Vorschubwalze erfasst
wird. Das Holz durchlaufen lassen
ohne es zu siossen.

Das Werkstuck abhobeln, bis die
gleiche Dicke auf der ganzen Lange
erraicht ist. Die gegenseitigen Kan-
ten mussen dann paratllel sein.

- Tischflache immer sauber halten.

- Bei zu grosser Spanabnahme (ge-
kiemmte Maschine) .

@ Vorscnub auschalien
e Motlor abstetlen

e Werkstuck herausziehen, dafar
den Dickenhobeltisch ein wenig
herunterdrehen.

@ Spanabnahme verkleinarn um
mit menreren Durchgangen die
gewlnschie Dicke erreichen.

- Lange Werkstucke beim Auslauif
abstuizen, um Absatze (Z}) am
Ende der Kante zu vermeiden. Ein
Absatz von 1/10° mm ist zutassig
(Abb.21).

- Vor Arbeiisbeqginn astige Stellen
nachprufen um getanriiches he-
rausschleudern zu vermeiden.

- Bei Serienarbeit alle Werkstucke
adurchlassen ohne die Einsteliung
zu verandern; nachstellen und das
ganze wiederholen bis die ge-
wunschte Starke erreicht ist.

- Werkstlicke nach und nach nach-
schieben {(sobald die Vors-

chubsrolle getassthat) und normal

aurchiassen.

Advice - Recommencations
Firstly, plans 1wo sguare faces oy
reference.

Fngage the wood as in fig.20 with
the reference face against the
thickness pianer table until it is
caught by the feegzroller. Let the
piece pass wiihcut pushing, the
thickness must be constant on the
wohle lenght ¢i the piece of wood.

- The machine table must alwavys be
kept clean.

- It too degep a cut is taken, the ma-
chine wili stall. should this hap-
pen :

s decluich feed
@ stop the motor

o withdraw the pisce of wooc by
stightly lowering the thickness pla-
ner table;

& reduce the cut and begin again
by gragually picking up the
thickness to be removed.

- To avoid heels (/) at the end of the
timper, long pieces should be sup-
ported both and entry Iinto and exit
from the machine. A heel of 1/10
mm may be acceptable (fig21).

- Please check that the timber to be
used 1s ciean and free from knots,
in order 1o aveid dangerous brea-
kages.

- During production runs, pass
through ail the timber pieces be-
fore re-adjusting the depht of cut,
then continue until you have obtal-
ned the reguired thickngss.

- Pass sachpliece one afterthe other
and iet the feed rolier take them

through without pushing.




ENTRETIEN

Maintenir la machine propre.

Nettoyer et enduire regulierement
les tables machines avec KilY-
SPEED.

Verifier régulierement la qualite de
coupe desfers. S ils sontémousses,
ne pas hésiter a les affuter gu a les
remplacer. {Toujours par jeu)

Ne plus utiliser de iers de moins de
17 mm de largeur.

Veilier a icujours aveir au moins un
jeu de Ters de rechange.

Huiler de temps an temps les par-
fies mécanigues (nuile moteur) :

- jes tiges filetees

-la commande des pignons
CCRICUES

- la craing

- ies sieges des rouleaux d'entrai-
nement dans les paliers

- .28 charnieres, les pleces coulis-
3anies, etc...

ANOMALIES DE
FONCTIONNEMENT

Si voitre machine est convenabie-
ment entretenue, i ne doit pas vy
avoir d’incidenis suceptibles den
modifier ie bon fonctionnement.

L'arbre machine ne fourne pas:

- Voir l'installation €lecirique (Posi-
tion des boutons interrupteur)
- la machine est-elle branchee ?

i.a tabie raboteuse est dure a ma-
NOoOCUVIeT

- aébloquer la manetie

Travai ancrmalement fent:

- Mauvals affGtage

- Passe trop importanie {(a régler en
fonction de |a fargeur du bois, de sa

" dureté, de 'dtat des fers).

- Rouieaux d'entrainement souiliés
(-a neftoyer}

- Table raboleuse pas propre odu
état de surface en détérioration

- Courrole patine

- Moteur ne donne pas toute sa puis-
sance (chuie de tension, e cas
echeéant faire intervenir un éfectri-
cient.

La maciine vibre :

- Mauvais affatage ou reglage des
fers

- Difference de dimensions entre ies
fers (les repérer par jeux identii-
ques;

-Inégaliie du sol {ajuster les pieds).

Formation d'un ialon au bout de ia
Biecs :

Piece non droite apres dégauchis-
sage

- fers mal réglés

- mauvaise présentation ou re-
ception de la piece sur la machine

WARTUNG :

Die Maschine sauber halien.

Maschinentischplatten regelméas-
sig mit Gleitmittel polieren (KITY-
SPEED)

Regelmassig die Scharfe der Ho-
belmesser nachprufen. Wenn notig,
nicht zogern beim Nachschieifen
oder Ersetzen (immer in Set).

Keine Messer mit weiniger als 17
min Breite verwenden.

Darauf achten, dass immer Er-
satzmesser bereit liegen.

Mekanische Teile ab und zu Olen :
- Gewindespindeln

- Zahnrader

- Kette

- Betthervorschubswalzen im
Halterungsiager
~-Schwenkachsen, gleitende
Telie,...

SETRIEZSSSTOERUNGEN

Bel korrektem Einsatz und Wartung
der Maschine ddrften keine we-
sentlichen Storungen auftreten.

ie Hobelwelle tunktionniert nichs

- elekirische Installation prufen
(ein-und ausschalten, Haupts-
chalier)

- 151 die Maschine eingesteckt ?

Hobeliischplatie schwer versiellbar
- Kiemmhebel losen

Leisiung anormal schlecht

- Messer nicht scharf

- Spanabnahme zu gross {nach
Breite oder Harte des Holzes eins-
tellen) _

- Vorschubswalzen verdreckt oder
verharzt

- unsaubere Hobeltischplatte

- Motorkeilriemen nicht gespannt

- der Motor gibt nicht die volie Leis-
tung (Spannungsabiall, gegebenen-
falls Fachmann rufen).

Die Maschine virbriet

- schlecht geschliefene oder ein-.

gestellte Messer

- verschiedeng Messerbreiten

- Bedenunebenheit (FUsse nachjus-
tierbar)

Absaiz am Ende Des Werkstucks

Unebene Flache nach dem Abrich-
ten

- schilecht eingestellte Messer
-schechtes Ansetzen oder

Apbnahme des Werkstucks beim
Abrichten

MAINTENANCE

Fnsure the machine is clean

Clean and grease the work i{ables
with KITY-SPEED reqgularly.

Check regularly the sharpnessiﬂf
the Knives. if they are blunt do not

hesitate {0 have them reground or
replaced (always in sets).

- Never used knives of less than 17

mm in widih

Fnsure you always have at leastone
set of sharp replacement knives
spare, you may c¢chin a blade in the
middle of an urgent 10b.

From {ime to fime grease the drive
mechanism {motor grease):

- the threaded pins

- the cam shaft with conical pinions
- the chain _
- the seats of the feed rollers and

bearings
- the hinges, sitaing parts etc.

FAULTS IN PERFOR-
MANCE

It your machine Is properly mainte-
ned, 1t Is unlikeiy there will be any
problems.

If the biock will not turn {run):

- check the start/stop switches {posi-
tion of the switch butions)

- check if the machine is electrically
connected (power Is on)

When the thickness tablie is hard {o
agdiust
- unlock the lever

if the machine ruens ai an abnormaliy
slow speed :

- It is most likely to be a build up of
resin on the working surfaces or the
drive rollers )

- the knives are tlunt

- the cut being taken is to¢ large
(to be adjusted according 1o the
nardness and width of the timber,
and the condition of the knives)

- the drive bell is slipping

- the motor is not giving full power
(drop in voliage). This shouid be
checked by a qualified electrician.

The machine vibrates :

- knives are poorly ground or have
been badly adjusied
- the knives used are different sizes

(matching set must only be used)
- uneven floor mounting (adjusi the
floor stana accurately)

¥ a heel forms af the end of the work
piece :

- the face is uneven aiter surfacing

- the knives are badly adjusied
- the work piece is running incor-
rectiy on the work tables.

P
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CERTIFICAT DE CONFORMITE

Certificat de conformite avec le modele ayant
fait I'objet d’'une attestation d’examen de type

(application de I'article R233-62 du code du travail)

| e constructeur soussigneé :
ELECTROL! S.A. '
14, rue des casernes
F-67240 BISCHWILLER

declare que la dégauchisseuse raboteuse de marque KITY type
100637 est conforme au modele ayant fait ’objet d’une attestation
d’examen de type.

Numero d'examen
de type D2
Seérie: 19......

Date de la décision & ... .

Organisme désigné : INRS

Fait a e
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