Programme de fabrication
Fabrikationsprogramm - Our products

Kreissage
Circular saw

Scie a ruban
Bands#ge
Band saw

Toupie
Tischfrasmaschine
Spindle moulder

Dégauchisseuse
Abrichtmaschine
Surface planer

‘2" Dégau-raboteuse
Abricht- u. Dickenhobel
Surtace and thickness
planer

Ci-dessous : scie circulaire montée sur petite table
Hier unten : Krelssage auf kleinem Tisch
Fig. below : circular saw on small stand

dégau-raboteuse 633/35/36
affateuse 642

abrichte u. dickenhobel 633/35/36
schleifmaschine 642

planer and thicknesser 633735/36
‘planer knife grinder 642

Affateuse
Hobelmesser-Schleif-
maschine

Pianer Knife Grinder

Touret a meuter
Schleifmaschine
Grinder

Mortaiseuse
Langloch-
Bohrvorrichtung
Slot boring unit

Ponceuse a disque
Tellerschleifmaschine
Disc sander

Mortaiseuse :
Langloch-Bohrmaschine |
Slot boring machine

" Tour a bois
Holzdrehbank
Wood turning iathe

Flexible
Biegsame Welle
Flexible shaft

Ensemble de 7 machines actionnées par un seul moteur 1
Zusammenstellung von 7 Maschinen angetrieben von nur
einem Motor

Set of 7 machines driven by one single motor

¥y

notice d’entretien et d’utilisation

| wartungs- und betriebsanleitung
| uzsikrns instructions for maintenance and use
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Plan de montage sur grande table

Montageplan auf grossem Maschinentisch
Assembly plan on the large machine table

Courroie : 810 x 20
non croisée

1. MACHINE

2 ? ©®8x70

2 < B8x27x3
2 & o8

(utiliser les boulons du cadre
en bois de I'emballage)

2, PLATEAU AMOVIBLE

3 ? @ 8 x 50

3 ) P9x30x1,5

3 C% 08

3. MOTEUR

4 ? B8x25

4 ?8x16x1,5
)

4 ) @8

4. PROTECTEUR de courroie
2

ﬁ ?6x25

2 ‘s @6 x14x1,2
PR Y

ALIGNEMENT DU MOTEUR
SUR LA TABLE (fig. ci-contre)

L'axe du moteur doit &tre per-
pendiculaire au grand bord de
{a table.

Aligner et immobiliser le pla-
teau amovible (A). Desserrer
les vis de fixation du moteur
sur le plateau. A I'aide d’une
planchette de bois bien dé-
gauchie appliquée sur 'exté-
rieur de la poulie moteur,
déterminer 'alignement du
moteur et le rectifier s'il v a
lieu (B). Resserrer les vis
de fixation.

6

Riemen : 810 x 20
nicht geschrankt

1. MASCHINE

(Hierzu die Schrauben mit Muttern
des Holzrahmens der Verpackung
verwenden)

2. ABNEHMBARE Grundplatte

3. MOTOR

4. RIEMENSCHUTZ

AUSRICHTEN DES MOTORS
AUF DEM TISCH (Abb. rechts)

Die Motorachse muss genau
im Winkel zu der grossen
Tischkante stehen.

Die abnehmbare Grundplatte
ausrichten und betestigen (A).
Die Betestigungsschrauben
des Motors aut der Grund-
platte lockern. Eine gut abge-
richtete Leiste auf die Vorder-
seite der Motorriemenscheibe
driicken und damit den Winkel
der Motorachse einstelien (B).
Befestigungsschrauben wieder
anziehen.

Belt : 810 x 20
uncrossed

1. MACHINE

(Use bolts of the wooden frame
ot packing crate)

2. DETACHABLE PLATE

3. MOTOR

4. BELT PROTECTION

ALIGNMENT OF THE MOTOR ON
THE MACHINE TABLE(Fig.right)

The axis of the motor must be
at right angle to the larger
edge of the table.

Align and tasten the base
plate (A). Loosen the bolts
which fix the motor on the
plate. Press a well planed
board on the front of the
motor pulley, check the posi-
tion ot the motor and adiust
it if need be (B).

Re-tighten the fixing bolts.

’/ Rl 13 -
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Plan de montage sur petite table
Montageplan auf kleinem Tisch
Assembly plan on the small table

Protecteur de courroie
Riemenschutz
Belt protection

Courroie (droite)
810 x 20 (633)
1060 x 20 (635-636)

Important :

- mettre en place les vis de
fixation dela machine

~ puis monter le moteur

- et ensuite la machine

1. Machine
Maschine - Machine

@& Hs

& $8x16x1,5
® H8

H8 x 50

Doigt d’arrét, Befestigungs-
stiick, stop pin.

- NN DN

2. Moteur
Motor - Motor

? 8 x 35

() Q$8x16x1,5
® Hs
& D11 x20x10

b oA S

Riemen (nicht geschrankt)
810 x 20 (633)
1060 x 20 (635-636)

Wichtig :

- zuerst die Schrauben zur
Befestigung der Maschine an-
bringen

- Motor anbauen

- Maschine aufbauen

3. Disjoncteur
Schutzschalter-Circuit breaker

2 ﬁ H6x 10772

2 > ¢6X14x1,2
2 @ Heé

4.Pieds
Fiisse - Feet

16 TIXITP6x15
18 o P6x14x12
16 @ H6

5. Renforts
Versteifungen - Braces

8 ﬁ TIXIT 6 x 15
8 & 06x14x1,2
8 & 0os

Belt (uncrossed)
810 x 20 (633)
1060 x 20 (635-636)

important :

~ put the fixing screws of the
machine in place

- then fix the motor

- then the machine

Fixation moteur
Motorbefestigung
Fixing of motor




Arrivee de Ila machine KITY chez vous :

Vérifiez soigneusement nos envois a Parrivée,
Si vous constatez une avarie, établissez sans
délai votre recours contre le transporteur.

Déballage de la machine

Au déballage, avant de jeter le papier et la
fibre de bois, s’assurer qu'ils ne contiennent
plus de piéces de la machine.

Description sommaire de la machine (fig. 3)

A. Arbre & serrage interne avec 2 fers montés,
équilibré dynamiquement
- vitesse 7 000 tr/mn.
. Protecteur homologué
Volant de réglage de la table de raboteuse
. Carter de protection
Table d'entrée
Table de sortie
. Table de rabotage
. Guide amovible, inclinable et réglable
Capot de protection et d'éjection des
copeaux pour machine en raboteuse.

TIoOmMmMoOw

Nota : Avant toute utilisation, enlever P'anti-
rouille de la tabie de raboteuse et de I'arbre
porte-lames avec du pétrote (ne pas utiliser
d’essence).

1. Montage-alignement
de la machine

La machine doit &tre fixée sur une surface
plane, pour éviter le gauchissement du bati
et des tables-machine.

1.1, Montage sur grande table KITY

La machine est montée sur la table, suivant
plan de montage page 7.

1.1.1. Pose et dépose de la courroie

- Laisser au moins 3 mm d’espace entre I'ex-
trémité de la poulie-moteur et le bati de la
machine (fig. 4)

- lorsqu'on se sert d’'une machine, enlever la
courroie de la poulie-moteur @ 125 mm pour
la laisser patiner sur I'étage inférieur @ 45 mm
{fig. 5)

Die KiTY-Maschine trifft bei thnen ein

Prifen Sie sorgfaltig unsere Sendung bei ihrer
Ankuntt. Falls Sie Schaden an der Verpackung
feststellen, benachrichtigen Sie umgehend den
Anlieterer.

Beim Auspacken :

Bevor Sie Papier und Holzwoile wegwerfen,
Uberzeugen Sie sich, ob sie keine kleine Teile
mehr enthalten.

Die Maschine besteht aus (Abb. 3) :

A. Messerwelle mit Druckieistenbetestigung
und zwel eingebauten Messern, dynamisch
ausgewuchtet. - Drehzahl : 7 000 U/min

- Vorschriftsmassige Schutzvorrichtung

. Handrad zum Verstellen des Dickenhobel-

tisches

. Getriebekasten

Eingangstisch

. Ausgangstisch

. Dickenhobeltisch

. Abnehmbarer, schragverstellbarer und
einstellbarer Langsanschiag
Vorschriftsméssige Schutz- und Spanaus-
wurtvorrichtung bei Verwendung als Di-
ckenhobelmaschine.

Bemerkung : Beim erstmaligen Ingangsetzen
der Maschine Rostschutzmittel vom Dicken-
hobeltisch sowie von der Messerwelle mit
Petroleum (kein Benzin) entfernen.

IOTIMD OW

1. Aufbau und Ausrichten

der Maschine

Die Maschine muss auf einer ebenen Flache
montiert sein, damit eine Verwindung des
Gehauses und der Tische verhindert wird.

1.1. Aufbau auf grossem Maschinentisch

Die Maschine nach Montageplan Seite 7 aut
den Tisch montieren.

1.1.1. Auflegen und Abnehmen des Flach-
riemens

- es empfiehit sich zwischen dem Ende der
Riemenscheibe und dem Maschinengehause
einen Abstand von mindestens 3 mm zu halten
{Abb. 4)

- bedient man sich einer anderen Maschine,
so ist der Riemen von der Riemenscheibe des
Motors (@ 125 mm) abzunehmen und aut der
unteren Stufenschelbe @ 45 mm lose gleiten
zu lassen (Abb. 5).

When the KITY machine reaches you

Check your consignment very carefully on
arrival. If you find anything damaged, make
your claim against the carrier immediately.

Unpacking the machine

When you unpack the machine, make sure that
the paper and shavings contain no more parts
betore you throw them away.

The machine is made up of : (fig. 3)

A. Cutting block, intemally tightened, with
two built-in knives, dynamically balanced
speed 7 000 r.p.m.

. Guard acc. to reguiations

. Handwheel for adiusting thickness planer
table.

. Protection casing

. Inteed table

. Outfeed table

. Thickness planer table

. Removable tence, adiustabie up to 45°
Guard and chip ejecting device for
thickness planer.

—“Iommo OW

Note - Before use, always remove anti-rust
from the table of the thickness planer and
the cutter block with petroleum (Do not use
petrol)

1. Assembly and align-
ment of the machine

The machine must be set on a fiat surface
to avoid warping of the frame and machine

tables.
1.1. Assembly on large KITY table

The machine is assembled on the table as
shown in assembly plan on page 7.

1.1.1. Putting on and taking off the belt
- leave a space of at least 3 mm between the

end of the motor pulley and the machine
(fig. 4}

-when using an other machine take off the
belt from the @ 125 mm pulley and let skid
it on the smaller @ 45 mm stage (fig. 5).

n
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- lorsquon veut se servir de la poulie-moteur
B 45 mm, enlever la courroie de la poulie-
moteur, en la laissant toutetois sur la poulie-
machine (fig. 6)

1.2. Montage de la machine sur petite table

Suivant plan de montage page 8

Mettre d’abord les vis de fixation de la machi-
ne en place, puis monter le moteur, ensuite la
machine.

1.3. Alignement des poulies

Respecter ie plan de montage page 7 et 8, et
suivant figure 7

1.4. Tension de la courroie

~ monter la courroie sur la poutie-moteur étage
125 mm et la tendre en déplagant la machine
suivant fléche A (fig. 7)

- repérer ’emplacement de la machine
- retirer ia courroie

Pour obtenir la tension correcte, éloigner la
machine de 3-4 mm par rapport au moteur
et serrer les boulons de fixation B (fig. 7)

2. Utilisation de la ma-
chine en dégauchisseuse

Elle doit étre montée suivant fig. 8.

Vérifier que ia table de sortie soit bien bloquée
par le levier J (fig. 8).

La table de raboteuse G doit &tre & son niveau
le plus bas pour faciliter I'éjection des co-
peaux, (les dégager réguliérement avec une
baguette).

Mettre le levier K en position débrayée (a -
fig. 8) pour éviter de taire tourner inutilement
tes routeaux d’entralnement.

Pour changer la machine de raboteuse en dé-
gauchisseuse (temps nécessaire : environ 30
secondes) procéder aux opérations inverses
du paragraphe 3.1,

Avant de rabattre ia table de sortie, s’assurer
qu'il ne reste pas de copeaux sur les glissiéres.

- bendtigt man die fir die Schleifmaschine
vorgesehene Riemenscheibe (@ 45 mm), dann
ist der Riemen von der Motorriemenscheibe zu
entfernen, ijedoch nicht von der Maschinen-
riemenscheibe (Abb. 6).

1.2, Aufbau auf kieinem Tisch

Nach Montageplan Seite 8.

Zuerst die Befestigungsschrauben der Maschi-
ne anbringen, Motor anbauen dann Maschine
aufbauen.

1.3. Ausrichten der Riemenscheiben

Nach Montageplan Seite 7 und 8, sowie Abb,
7 vorgehen.

1.4. Riemenspannung

- Riemen auf die Motorriemenscheibe (@
125 mm) legen und spannen, dafir die Mas-
chine in Pfeilrichtung A (Abb. 7) verschieben.

- Stand der Maschine genau markieren,
- Riemen ablegen

Um eine einwandfreie Riemenspannung zu
erhalten, die Maschine um 3 bis 4 mm vom
Motor verschieben und Befestigungsschrauben
B anziehen (Abb. 7)

2. Verwendung der
Maschine als Abrichte

Die Maschine ist nach Abb. 8 aufzustellen.

Es ist zu priifen ob der Ausgangstisch durch
den Hebel J (Abb. 8) gut verriegelt ist.

Der Dickenhobeltisch muss auf seinem nie-
drIgsten'Ni\{eau stehen, um einen besseren
Spanauswurf zu erreichén (regelmiassig die
Spéne mit einem Holzstab entfernen).

Den Hebel K in ausgekuppelte Stellung bringen
{a-Abb. 8). Man vermeidet so das unndtige
Mitlaufen des Vorschubs.

Um die Abrichte zur Dickenhobelmaschine
umstellen (Zeit : ca. 30 Sekunden), die im
§ 3.1. angegebenen Handgriffe in umgekehrter
Reihenfolge vornehmen. Bevor man den Aus-
gangstisch herunterkiappt, darauf achten, dass
keine Spane auf der Prismafihrung verbleiben.

-when using the @ 45 mm motor pulley,
remove the belt from the motor pulley but leave
it on the machine pulley (fig. 6)

1.2, Assembly on the small table

Following assembly plan on page 8

First place fixing screws ot the machine, then
position the motor followed by the machine.

1.3. Alignment of pulleys

Follow assembly plan on pages 7 and 8 and
also fig. 7

1.4. Tension of the belt

- Place belt on motor pulley at 125 mm dia.
position and tighten it by moving the machine
in the direction ot arrow A (fig. 7)

- mark position of machine
- take off the belt

To obtain correct tension move the machine
3-4 mm trom the motor and tighten fixing
bolts B (fig. 7)

2. Using the machine as
surface planer

it must be mounted as in fig. 8

Ensure that the outfeed table is firmly fixed
by iever J (fig. 8)

The thickness table G must be at its lowest
position to facilitate the eiection of chips,
{(which should be removed regularly with a
stick)

Put lever K in the de-clutch position (a-fig. 8)
to avoid useless turning ot the feed rollers.

To adapt the machine from thickness to sur-
tace planer (necessary time - about 30 se-
conds) proceed in the reverse order of para. 3.1

Before lower the outfeed table, ensure there
are no chips on the slides.
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2.1. Réglage de la table d’entrée - profondeur
de passe

La différence de niveau entre les tables-machi-
ne est égale & la protondeur de passe. Régler
le niveau de la table d’entrée par la poignée L
et lire la profondeur de passe sur le vernier
(fig. 9).

Exemples : A = 0 mm
B = 1,5mm

2.1.1. Rattrapage de jeux (seulement aprés
un long usage)

- de la table sur les tiges-glissiéres par les
écrous-freins M (fig. 9)
(Attention : serrage identique de chaque ¢6té)

- de la tige de réglage, par I'écrou-trein & I'in-
térieur de la poignée L

2.2, Guide paralléle
Réglable et inclinable

Manette de serrage (N-fig. 10)

Cette manette permet un serrage rapide et effi-
cace du guide paralléle.

La position du levier est réglable suivant le
golt de !'utilisateur, ou pour rattraper un jeu
possible aprés une longue utilisation (A-fig. 11)

Pour donner une autre orientation & la manette
(B-fig. 11) :

- dévisser de 2 a 3 tours le levier (L)

- retirer le corps (Q) et le levier de 'écrou-
spécial (E) qui reste en place

- replacer le corps sur I'écrou, le levier orienté
dans sa nouvelle position

- exercer une légére poussée verticale sur le
corps et revisser a fond le levier (L)

Nota - si Von dévisse entiérement P'écrou
spécial (E), veiller & le remettre correctement
en place (C-fig. 11)

Cache-lame derriére le guide (fig. 12)

Ce protecteur en tdle (P) est fixé & I'arriére du
guide paraligle et coulisse en méme temps que
la giissiére. Le serrage seffectue par la ma-
nette (N)

Lorsque le guide est placé vers 'avant des ta-
bles-machine, la partie arriere de I'arbre porte-
lames est ainsi recouverte ce qui empéche tout
accident.

Inclinaison du guide (fig. 12)

Pour incliner le guide, desserrer les écrous (Q)
et (R) régler linclinaison et resserrer les
écrous. La manette reste bloquée.

2.1. Einstellen des Eingangstisches -
Schnittiefe

Der Hohenunterschied zwischen den Tischen
ergibt die Starke der Spanabnahme. Mit Hand-
rad L die HGhe des Eingangstisches einstellen
und die Schnittiete auf der Skala ablesen
(Abb. 9)

z.B.: A
B

0 mm
1.5 mm

2.1.1. Spielnachstellungen (nur nach lingerer
Nutzungsdauer)

- die beiden Bremsmuttern M (Abb. 9) erlau-
ben es, den Spielraum der Tischfiihrung nach-
zustetlen (Achtung : die Schrauben aut jeder
Seite gleichwertig anziehen)

- die Bremsmutter in der Vertiefung des Hand-
rads L erlaubt es, dessen Spielraum nach-
zustellen.

2,2, Lingsanschlag

Ist aut die gewilinschte Breite einstelibar und
schragstelibar.

Klemmgriff (N-Abb. 10)

Mit diesem Klemmgriff wird der Langsanschlag
rasch und leicht geklemmit.

Die Stellung kann beliebig geandert und das
Spiel nach langerem Gebrauch nachgestellt
werden (A-Abb. 11)

Um dem Griff eine andere Stellung zu geben
(B-Abb 11) :

- Hebel (L) um 2-3 Drehungen aufschrauben
- Kérper (Q) von der testgeschraubten Spezial-
mutter (E} abnehmen

- den Griff nach gewinschter Stellung drehen
und ihn wieder auf die Spezialmutter setzen
- Kérper leicht nach unten driicken und Hebel
(L) vollig zuschrauben.

Bemerkung : falls man die Spezialmutter (E)
abnimmt, muss sie wieder richtig autmontiert
werden (C-Abb. 11)

Schutzblech hinter dem Anschlag (Abb. 12)
Das Schutzblech {P) ist an der hinteren Seite
des Anschlags befestigt. Es wird mit Kiemm-
oriff (N) geklemmt.

Wenn man den Langsanschlag nach vorn
verstellt, bedeckt das Schutzblech den freien
Teil der Messerwelle und verhindert ein gefahr-
liches Beriihren.

Schriigstellung des Anschlags (Abb.12)

Mutter (Q) und (R) lockern, Winkel einstellen,
Muttern wieder anziehen,

Fihrungsarm bieibt geklemmt.

2.1. Adjusting the infeed table - depth of cut

The difference ot levels between the machine
tables is equal to the depth of cut. Adjust level
of infeed table by turning knob L and read off
the depth on the scale (fig. 9)

Examples : A = 0 mm
B =1,5mm

2.1.1. Taking up play (only after long use)

- of the table, on the slide pins by lock-nuts
M (fig. 9) )
(Important : identical pressure on each side)

- of the adiusting pin, by the lock-nut in the
knob L.

2.2. Fence

Can be set all over the machine tables and
inclined

Locking handle (N-fig. 10)

This handle allows the fence to be quickly and
easily clamped,

The position of the lever can be adiusted
according to requirements, or for taking up the
play after a long use (A-fig. 11)

To place the lever in another position

{B-fig. 11} :

- loosen lever (L) by 2 or 3 turns

- remove body (C) with its lever, from the spe-
cial nut (E) which remains tightened

- turn handle to the regquired position and put
it back in place

EL;))ress the body down and tighten up the lever

Remark : if you take off the special nut (E),
make sure to replace it in the right way.

Guard at the back of the fence (fig. 12)

It is fixed at the back side ot the tence and
moves with the fence rod. Guard and rod are
clamped with the locking handle (N)

When the tence is placed on the tront side of
the machine tables, the guard covers perma-
nently the tree part ot the cutter-block and
prevents any dangerous contact.

Tilting of the fence (fig. 12)

Loosen the nuts (Q) and (R}, adiust the fence
to the required angle and re-tighten the nuts.
The handle remains tightened.
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2.3. Mise en place - Réglage - Fonctionnement
du protecteur

2.3.1. Travail a plat

En avangant, le bois agit sur le plan incliné du
cache-lames et le souléve (fig. 13). Le protec-
teur empéche la main, qui suit le mouvement
d’avance du bois, d'arriver jusqu'a I'arbre en
rotation.

Pour e travail de piéces plus larges que les
tables-machines (la teuillure dans la table de
sortie permet le passage de piéces de largeur
double), rabatire le protecteur vers [|arriére
(fig. 13)

2.3.2, Travail sur chant

Le bois en avangant, agit sur Pavant-bec du
protecteur, qui est ainsi déplacé latéralement
{voir fleche fig. 14). Au cours du dégauchis-
sage, le cache-lames, sous I'action du ressort
est constamment en appui contre le bois, ce
qui a pour effet de recouvrir en permanence
la partie libre de I'arbre (fig. 14).

Pour dégauchir une piéce de largeur supé-
rieure & la course latérale du protecteur, dé-
bloquer I'écrou moleté Q (fig. 15) et taire glis-
ser le cache-lames dans sa boutonniére.

2.4. Dressage d’une face de référence

Repérer les défauts du bois & travailier. Dé-
gauchir d’abord sur plat, ensuite sur chant.

Présenter contre la table la face «en creuxs.
Pousser d'un mouvement continu la piéce de
bois vers I'outil et supprimer les inégalités de
la surtace en exergant une pression aux points
de contact avec les tables (A-fig. 16).

Appuyer avec la main gauche I'avant dégauchi
de la piéce sur la table de sortie (B - fig. 16 et
fig. 17) la main droite ne servant plus qua
pousser la piéce de bois:

2.3. Einstellen und Wirkungsweise der
Schutzvorrichtung

2.3.1. Flacharbeiten

Beim Vorriicken hebt das Holz die Schutz-
klappe durch ihre schrage Flache an (Abb. 13)
Die Vorrichtung verhindert es, dass die das
Werkstiick vorschiebende Hand mit den Mes-
sern in Beriihrung kommt.

Beim Abrichten von Werkstiicken, die breiter
als die Maschinentische sind (der Falz im
Ausgangstisch erlaubt dies), die Schutzvor-
richtung nach hinten legen (Abb. 13).

2.3.2. Hochkantarbeiten

Durch das Vorschieben des Werkstiicks schiebt
sich die Schutzvorrichtung zur Seite (in Pfeil-
richtung Abb. 14). Beim Abrichten wird die
Schutzkiappe durch die Feder stets gegen das
Werkstiick gedriickt und bedeckt den
treten Teil der rotierenden Maschinenwelle
{Abb. 14).

Um ein breiteres Werkstiick abrichten zu kén-
nen, die Randelmutter Q (Abb. 15) lockern
und die Schutzkiappe durch ihren Schlitz wei-
ter herausziehen.

2.4. Abrichten einer Winkelkante

Fehlerstellen des Werkstiicks kennzeichnen.
Zuerst flach dann hochkant arbeiten,

Die hohle Seite kommt nach unten, d.h. gegen
die Tischflache. Das Werkstiick regelmassig
gegen die Messerwelle vorschieben und die
unebenen Stellen abhobeln, dabei aut die
BerGhrungspunkte driicken (A Abb. 16).

Mit der linken Hand das vordere gehobelte
Ende aut den Ausgangstisch driicken (B Abb.
16 und Abb. 17). Die rechte Hand wird dann
nur noch zum Vorschub des Werkstiicks
bendtigt.

2.3. Fixing, adjusting and functioning of the
guard

2.3.1. Flat machining

As it is moved torward, the wood meets the
inclined edge of the guard and raises it (fig.
13). The guard prevents the hand, which
follows the forward movement of the wood,
from contact with the revolving cutter block.

For machining pieces wider than the machine
tables (the rebate in the outfeed table allows
the passage ot double width pieces) lower the
guard to the rear (fig. 13)

2.3.2. Edge machining

As the wood moves forward, it meets the pro-
fecting tongue of the guard, moving it sideways
(see arrow fig. 14). During machining, the
guard activated by its spring is constantly
pressed against the wood, thus keeping the
free part of the cutter block permanently
covered (fig. 14).

To plane a piece wider than the length ot the
guard, unscrew milled nut Q (fig. 15) and slide
the guard along its slot.

2.4. Planing a reference face

Check the faults in the timber to be machined.
Work on the flat first, then on the edge.

Place on the table concave side down. Push
the piece steadily towards the cutter block
pressing on the points ot contact with the
tables (A-fig. 16).

Press with the left hand the machined end ot
the wood on the outfeed table (B-fig. 16 and
17), the rnight hand being used only to push
forward the piece ot wood.
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2.5. Dégauchissage au guide (fig. 18)

Regler le guide a langle voulu (écrou P).
Procéder suivant figure en appliquant la face
de référence du bois contre le guide. Pour un
dégauchissage & angles droits, régler e guide
avec une équerre.

2.6. Travail sur chant avec fers en carbure

(pour panneaux stratifiés, agglomérés, bois
trés durs).

Les ters en carbure N° 2299, long 35 mm, sont
a monter obligatoirement avec le jeu de coins
de serrage N° 2325 (R - fig. 19)

Pour le montage de ces fers, retirer les lames
de dégauchissage, les serre-lames et les res-
sorts - voir le réglage en paragraphe 4.3.

Ces fers et coins de serrage sont les mémes
que ceux du porte-outils n° 2295 de la toupie.

La tenue de coupe de ces couteaux est
exceptionnelle: 20 a 30 tois supérieure A celle
des fers en acier suédois.

lls sont, d'autre part, réversibles.

2.7. Consells - recommandations
- travaillier avec les bras, non avec le corps

- passer la piéce réguliérement, sans
a-coups

-la passe finie, ne pas revenir en arriére.

3. Utilisation de la
machine en raboteuse

Au prealable, retirer ie bloc d'afflitage (écrous
a oreilles fixant la semelie amovible sur la
grande table).

3.1. Passage de la dégauchisseuse en rabo-
teuse

Pour changer la machine de dégauchisseuse
en raboteuse procéder comme suit :

- retirer le guide paraliéle

- relever la table de sortie en actionnant le
levier J (fig. 20)

- monter le capot de protection - voir para-
graphe 3.4.

- mettre en place le volant (V).

2.5. Abrichten mit dem Lingsanschlag
(Abb. 18)

Den Anschiag auf den gewiinschten Winke
einstellen (Mutter P). Nach Abb. 16 vorgehen
und gleichzeitig die Winkelkante des Werk-
stlicks gegen den Anschlag driicken. Fir eine
Winkelkantenbearbeitung den Anschlag mit
einem Winkelmass einstellen.

2.6. Kantenbearbeitung mit Hartmetallwende-
platten

(zum Bearbeiten von Platten mit Kunststoff-
belag, Spanplatten, Harthéizern, usw...) Mit
den Wendeplatten Nr. 2299, Lange 35 mm,
sind die Druckieisten Nr. 2325 zu montieren
(R - Abb. 19).

Um diese Wendeplatten montieren zu kdnnen,
die Hobelmesser, Keilieisten und Druckfedern
abnehmen. Siehe Einsteltung § 4.3.

Die Wendeplatten und Druckieisten sind die-
selben wie die des Falzkoptes Nr. 2295 der
Tischfrasmaschine.

Die Leistung der Hartmetallwendeplatten ist
ausgezeichnet : 20 bis 30 x grdsserer Schnitt-
dauer als bei Messern aus Hochleistungsstah!.
Andererseits haben sie eine beidseitige
Schneidfase.

2.7. Praktische Ratschlige

- Arbeitsbewegungen mit den Armen, nicht mit
dem Korper ausfihren
- Werkst{ick gleichmassig vorschieben

- nicht mit dem Werkstiick zuriickfahren.

3. Benutzung der

Maschine als Dickenhobel

Den Schleifblock zunéchst abmontieren, dafiir
die Fligeimuttern, weiche die Grundplatte an
dem grossen Tisch betestigen, aufschrauben.

3.1. Umstellung der Abrichte zur Dicken-
hobelmaschine

Die Umsteliung erreicht man wie folgt :
- Langsanschlag abnehmen

- Ausgangstisch hochklappen, dafir Hebel J
betatigen (Abb. 20)

- Schutz- und Spanauswurfvorrichtung an-
bringen - siehe § 3.4,

- Handrad V autsetzen

2.5. Surface planing with the fence (fig. 18)
Set the fence at the required angle (nut P).

Proceed as in figure 18 with the reference face
against the fence. For planing at right angle,
adjust fence with a set-square.

2.6. Edge machining. with tungsten carbide
cutters

(for laminated, blockboard and hardwood
panels)

Tungsten carbide cutters N° 2299, 35 mm
length, must necessarily be fixed in place with
a set ot wedges N° 2325 (R - fig. 19)

For the positioning of these cutters remove
the planer knives, the wedges and springs -
see para. 4.3. concerning adiustment.

These cutters and wedges are the same as
those for rebating head N° 2295 of the spindie
moulder.

The durability of these cutters is exceptionai :
20 to 30 times superior to Swedish steel
cutters. Moreover they -are reversible.

2.7. Advice - Recommendations
- work with the arms - not the body.

- move the piece of wood methodically not
with sudden ierks,

- when a pass is finished, do not come back
over the cutter biock.

3. Using the machine as
thickness planer

First of all, withdraw the grinding block (wing-
nuts securing the movable base plate on the
large table}

3.1. Adaptation from surface to thickness
planer

Proceed as follows :

- remove fence

- raise outfeed table by means of lever J
(fig. 20)

- position the guard see para. 3.4.
- position handwheel (V)




3.2. Dispositif d’entrainement du bois

Le bois est entrainé automatiquement par deux
rouleaux, l'un cannelé (S - fig. 21), lautre
lisse {T).

Ces rouleaux entraineurs sont montés sur
ressorts. Un écrou U permet le réglage de leur
pression suivant P'essence du bois & raboter
(de préférence au minimum).

3.2.1. Vitesse d’amenage du bois

La vitesse d’avance du bois est en tfonction
de I'essence du bois et du travail A effectuer.
Pour changer la vitesse d’avance il faut :

a) arréter le moteur
b) débrayer & I'aide du levier K (a - fig. 22)

c) relever le volet du carter-protecteur et mettre
la courroie sur la poulie appropriée (voir fig. 22)
c’est-a-dire sur :

- grand diamétre pour vitesse 9 m/mn (e)
(bois tendre, bois de faible largeur)

- petit diameétre pour vitesse 6,5 m/mn (d)
(bois dur, travail sur largeur totale, finition)

d) embrayer a nouveau (b - fig. 22)

3.3. Réglage en hauteur de la table de rabo-
teuse

Le réglage en hauteur se fait.a I'aide du volant
V- fig. 20

Profondeur de passe : 2,5 mm = 1 tour de
volant

- la réglette graduée W permet un contrdle
constant de 'épaisseur de la pigce

3.3.1. Rattrapage de jeux (seulement aprés un
long usage)

Les quatre tiges filetées qui commandent la
table sont entrainées par une chaine dont il

est facile de régler la tension par le galet
tendeur.

Desserrer I'écrou X fig. 23 pour déplacer le
galet et tendre modérément la chaine. Réduirg
le leu de fonctionnement en bout des 4 tiges
filetées, en serrant les écrous-treins Y.

3.2. Vorschubsystem

Das Holz wird durch zwei Walzen - die eine
ist geriffelt (S Abb. 21), die andere glatt (T) -
automatisch vorgeschoben.

Diese Walzen sind getedert. Eine Mutter er-
laubt den Druck der Federn je nach Holzart
einzustellen.

3.2.1. Vorschubgeschwindigkeit

Die Geschwindigkeit ist je nach Holzart und
auszufithrender Arbeit zu wahlen. Um die Ge-
schwindigkeit zu verandern muss man :

a) den Motor abstellen

b) den Hebel K in Stellung «ausgekuppelt»
bringen {a-Abb. 22)

c) die Klappe des Getriebekastens hochheben
und den Flachriemen aut die gewiinschte Stute
umlegen {(Abb. 22), d. h. :

- grosse Stute fir Geschwindigkeit von 9 m/
min (e) (weiches oder schmales Holz)

- kleine Stufe filir Geschwindigkeit von 6,5
m/min {d) (hartes Holz, Bearbeitung aut ganze
Tischbreite, Schlichtarbeit)

d) wieder einkuppeln (b-Abb. 22)

3.3. Hoheneinstellung des Dickenhobeltisches

Die Hohe wird durch das Handrad V einge-
stellt (Abb. 20).

Spanabnahme : 2,5 mm (= 1 Drehung des
Handrads)

- der Massstab W ertaubt es die Dicke des
Werksticks stets kontrollieren zu kénnen.

3.3.1. Spielnachsteltung (nur nach langerer
Nutzungsdauer)

Der Dickenhobeltisch ist durch die vier Gewin-
despindeln hdhenverstellbar, die mittels einer
Kette betatigt werden. Die Kette kann durch
das Spannrad nachgespannt werden. Mutter X
(Abb. 23) tockern, das Rad verschieben und
die Kette geringfligig spannen. Der Spielraum
am Ende der vier Gewindespindeln kann durch
die vier Bremsmuttern Y nachgestellt werden.

3.2. Timber foed

The wood is automatically fed by two roilers
one fluted (S-fig. 21) the other smooth (T).

These rollers are mounted on springs. A nut
(U) aliows their pressure to be adiusted accor-
ding to the type ot wood to be machined
(preferable to a minimum)

3.2.1. Speed of the timber feed

The speed ot teeding the wood depends on
the species of the wood and of the work to be
carried out. To change the speed of feed :

(a) stop the motor

{b) declutch by means of lever K

{a-fig. 22)

{c) raise the shutter of the protection casing
and put the belt on the appropriate pulley
(see fig. 22) that is, on :

- large diameter for speed 9 m.p.m.
{e) = soft woods, narrow pieces

- small diameter for speed 6,5 m.p.m.
{d) = hardwoods, work on full width, finishing.
{d) re-engage clutch (b-fig. 22)

3.3. Adjusting the height of the thickness
planer table

Adijustment in height is effected by wheel V
- fig. 20
Depth of pass : 2,5 mm = 1 turn of wheel,

- graduated scale W permits a constant check
on the thickness of the piece.

3.3.1. Taking up play (only after long use)

The four threaded pins which control the table
are held by a chain which can easily be
adjusted by the tension pinion.

Loosen nut X fig. 23 to shift the pinion and
lightly tighten the chain. Reduce play at the
ends of the threaded pins by tightening lock-
nuts Y.
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3.4. Montage, fonctionnement du protecteur
de la raboteuse

Engager le capot protecteur dans le support-
guide suivant fig. 24 et le manceuvrer pour lui
faire prendre appui sur la table d’entrée.

Serrer le levier N.

Le protecteur évite tout contact accidentel des
mains avec l'arbre en rotation, ainsi gu’avec
les rouleaux d'entrainement du bois (fig. 25).
It sert également & diriger 'éjiection des co-
peaux dans une direction opposée a celle od
se trouve I'opérateur. (prescription de sécurité).

Le capot protecteur est relié a la machine par
une chainette ce qui permet de 'avoir constam-
ment & portée de la main.

Dans ia version sur petite table, le capot pro-
tecteur, lorsqu'il n'est pas utilisé, se place
sous le doigt d'arrét fixé sur le socle de la
machine (Z - fig. 24).

3.5. Conseils - Recommandations

Dégauchir au préalable deux faces de réfé-
rence en équerre.

Raboter la piéce jusqu’a obtenir une épaisseur
constante sur toute sa longueur.

Engager la.piéce, suivant fig, 25, surface de
référence dégauchie «contre» la table de rabo-
tage, jusqu’a ce quelle soit en prise avec le
rouleau entraineur. Laisser passer la pigce
sans la pousser,

Veiller & avoir la table de rabotage touiours
propre.

En cas de trop grande passe (machine calée) :
- débrayer ’entrainement
- couper le moteur

- ressortir la piéce en abaissant légérement la
table raboteuse.

- réduire la passe et recommencer en rattrapant
peut a peu {"épaisseur enlevée.

Soutenir les pigces longues, a 'entrée et a la
sortie de la machine, pour éviter un talon (2)
en bout de piéce. Un talon de 1/10e de mm
peut &tre toléré (fig. 26). Pour obtenir une
bonne finition, ¢choisir 'avance lente.

3.4. Einstellen und Wirkungsweise der Schutz-
vorrichtung beim Dickenhobeln

Die Schutzvorrichtung nach Abb. 24 in das Be-
festigungsstiick des Langsanschiags einfiihren
und solange bewegen, bis sie dicht aut dem
Eingangstisch liegt. Hebet N anziehen.

Die Schutzhaube verhindert das zufillige Be-
rihren der rotierenden Welle und der Vorschub-
walzen (Abb. 25).

Ausserdem dient sie als Spanauswurf in eine
«ungeféahrliche» Richtung.(Sicherheitsvorschrift)

Bei Verwendung der Maschine als Abrichte auf
kleinem Tisch, schiebt man die Schutzhaube
unter das Befestigungsstiick Z (Abb. 24),

3.5. Praktische Ratschlédge

Im voraus zwei Winkelkanten abrichten. Das
Werkstiick abhobeln, bis die gleiche Dicke auf
der ganzen Lange erreicht ist. Die gegensei-
tigen Kanten miissen dann paralle! sein.

Das Werkstiick nach Abb. 25 mit der abgerich-
teten Seite gegen den Tisch einfiihren, bis es
von der Vorschubwalze ertasst wird. Das Holz
durchlaufen iassen, ohne es zu stossen. Tisch-
flache immer sauber halten.

Bei zu grosser Spanabnahme
(geklemmte Maschine) :

- Vorschub ausschalten
- Motor abstellen

- Werkstiick herausziehen, dafiir den Dicken-
hobeltisch ein wenig herunterdrehen.

- Spanabnahme verkleinern und mit mehreren
Durchgéngen die gewiinschte Dicke errsichen.

Lange Werkstiicke beim Auslaut abstiitzen, um
Absatze Z am Ende der Kante zu vermeiden.
Ein Absatz von 1/10 mm ist zulassig {Abb. 26).
Die kleine Vorschubgeschwindigkeit ergibt eine
gute Ausarbeitung.

3.4. Assembly and functioning of the
thickness planer guard

Fix the guard hood in the tence support as
in fig. 24 and manouvre it so that it rests on
the infeed table. Tighten lever N.

The guard prevents any accidental contact of
the hands with the revolving cutter block and
with the feed rollers {fig. 23). it also serves to
direct the eiection of chips away from the
operator.

The protection hood is bound to the machine
by a chain (fig. 25) which means it is always
at hand,

When the machine is mounted on the small
table, the guard when not in use will be
clamped under a tappet which is fixed on the
machine base. (Z-fig.24)

3.5. Advice - Recommendations

First plane tweo square taces of reference.
Thickness must be constant on all the lenght
of the piece of wood.

Engage the wood as in fig. 25, the reference
tace against the thickness planer table, until
it is catched by the feed roller. Let the piece
pass without pushing.

Machine table must always be clean.

In the event of too deep a pass {machine stalls)
- declutch feed
-stop motor

~ withdraw the piece of wood by slightly
lowering the thickness planer tabie

- reduce the pass and begin again by picking
up gradually the thickness removed.

Support long pieces, both on entry and as they
come out ot the machine to avoid "heels” (Z)
at the end. A "heel” of 1/10 mm may be
acceptable (fig. 26). To ensure a good finish
use a siow feed.
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4. Démontage
remontage - réglage
des fers

4.1. Démontage des fers

Débrancher le moteur et monter ia courroie.
Basculer le protecteur B vers l'arriére.
Retirer le guide paralléle (H) fig. 27.

Positionner I'arbre en actionnant la poulie-
moteur a la main (fig. 31).

Desserrer d'un quart de tour environ les vis
des serre-lames (C'est-a-dire dans le sens
normal du vissage) avec une clé a fourche
10 mm (fig. 28).

4.2, 'Remontage des fers

Vérifier le niveau de la table de sortie ¢'est-a-
dire 1 mm au dessus du corps de l'arbre, (soit
au niveau de la table d'entrée réglée a zéro).

Le réglage éventuel de la table de sortie s'ef-
fectue par la poignée C (fig. 32). )

Vérifier la propreté du logement des lames :
au besoin, démonter les serre-lames pour le
nettoyage. Les remettre obligatoirement a leur
emplacement initial. (Veilez & ne pas faire
tomber les ressorts logés dans le corps de
{'arbre).

Mettre la lame en place et serrer légérement
les deux vis intérieures (en dévissant) de fagon
a ce que la lame puisse encore glisser, mais
sans tomber.

4.3. Réglage des fers

Tourner larbre pour amener le tranchant de
la lame & sa position la plus haute (fig. 29).
Avec deux planchettes en bois dur, bien dé-
gauchies, pousser la lame (en comprimant les
ressorts), au niveau de la table de sortie (fig.
29 et 30).

Le tranchant devra &tre dans I'axe des paliers
{x ~ ¥’ - fig. 30). Les deux fers devront &tre
rigoureusement au mame niveau.

Bloquer la lame par les 2 vis intérieures (en
dévissant).

4. Ausbauen, Einsetzen

und Einstellen der
Hobelmesser

4.1. Ausbauen der Messer

Motor ausschalten, jedoch den Riemen nicht
abnehmen, Schutzvorrichtung B nach hinten
legen. Léngsanschlag H abnehmen (Abb. 27).
Messerwelle positionnieren, dafir die Motor-
riemenscheibe von Hand betéatigen (Abb, 31).

Die Schrauben der Druckleistenbetestigung
um ca. 1/4 Drehung lockern (dabei zudrehen).
Einen Gabelschilissel 10 mm verwenden (Abb.
28).

4.2. Einsetzen der Messer

Nachpriifen, ob der Ausgangstisch 1 mm (ber
dem Wellenkorper eingestellt ist (d.h. gerade
so hoch wie der Eingangstisch auf Nullstel-
lung).

Eventuell kann der Ausgangstisch mit dem
Griff C nachgestellt werden {(Abb. 32).

Aut sauberkeit der Messerauflage achten -
gegebenentalls sind die Druckleisten herauszu-
nehmen und zu montieren, dabei die Druck-
federn nicht heraustailen fassen.

Das Hobelmesser einsetzen - die zwei inneren
Schrauben leicht anziehen (dabei aufdrehen),
so dass das Messer noch rutscht, aber nicht
mehr fallt.

4.3. Einstellen der Messer

Die Messerwelle so drehen, dass die Schneide
auf dem héchsten Punkt steht (Abb. 29). Das
Messer mit zwei abgerichteten Hartholzstiicken
aut die Hohe des Ausgangstisches driicken
(dabei die Druckfedern komprimieren) - siehe
Abb. 29 und 30.

Die Schneide muss in der Achsmitte X {Abb.
30) der Lagerschalen stehen. Die Einsteliung
ist dann richtig, wenn die Schneidkante eines
Messers aut dem selben Flugkreis 3uft.

Das Messer mit den zwei inneren Schrauben
befestigen (dabei aufdrehen).

4. Removing, replacing
and adjusting the
cutters

4.1. Removing the cutters

Disconnect motor and put on the belt. Lift
guard B back.

Remove fence (H) fig. 27

Position the cutter block by working the motor
putley by hand (fig. 31).

Loosen by about a quarter turn the screws of
the wedges (cutter clamps) (i.e. clockwise)
with an open-ended 10 mm spanner (fig. 28).

4.2. Replacing the cutters

Check that the level ot the outfeed table is
1 mm above the body ot the cutter block (or
the level ot the inteed table adiusted to zero)

Adiustment of the outfeed table 1s effected
by knob C (fig. 32).

Ensure that the cutter sockets are clean : if
necessary, remove cutter clamps tor cleaning.
Replace them caretully into their original posi-
tions. (Be caretul not to let the springs todged
in the body of the cutter biock, fall).

Put the cutter in its place and lightly tighten
(anti-clockwise) the two inside screws so that
the cutter can slide without falling out.

4.3. Adjusting the cutters

Turn the cutter block to bring the cutting edge
of the blade to its highest position (fig. 29).
With two planks of hardwood, well surfaced,
press the blade (by pressing the springs) to
the level of the outfeed table (fig. 29 and 30).

The cutting edge must be on the axis of the
points (x-x-fig. 30). The two cutters must be
precisely at the same level.

Firmly fix the cutter with the 2 inner screws
{anti-clockwise).
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Vérifier le réglage de chaque iame a gauche
(A), a droite (B), et au milieu de la table avec
I'une des planchettes (fig. 31).

Plaquer cette planchette sur la table de sortie
et faire tourner I'arbre en actionnant {a poulie-
moteur & la main (médaillon fig. 31). Si le
réglage est correct, le tranchant de chaque
lame vient effleurer le bois sans le mordre.

Le réglage étant fait, bloquer définitivement
les lames par les 4 vis, (5 vis pour la 633 et
636), toutefois sans exagération (en commen-
gant par les 2 vis intérieures).

Faire 3 passes de controle de 1 mm de pro-
tondeur & droite, & gauche et au milieu des
lames (régler la table d’entrée par la poignée
de réglage - lecture sur vernier).

Si le bois bute contre la table de sortie (fig.
32) les lames sont trop enfoncées.

Si le talon du bois tombe dans les fers avec
un enlévement de bois plus protond sur les
derniers 15 mm, les lames sont trop hautes
(fig. 33).

Nota : le réglage effectué, vérifier le serrage
aprés quelques minutes de marche.

Si la machine est neuve, il se peut que la table
de sortie, sous la pression du ressort de la
charniére, remonte légérement. Le bouton (C})
fig. 32 - permet de ramener la table de sortie
au niveau de la table d'entrée réglée a zéro.
Cette vérification s’'impose aussi avant le
remontage des lames (aprés un ré-affiitage).

Das Einstellen der Messer links A, rechts B
und in der Mitte des Tisches mit einem der
Hartholzstiicke priifen (Abb. 31).

Dieses fest auf den Ausgangstisch legen und
die Welle durch Betatigen der Motorriemen-
scheibe drehen (Abb. 31). Die Einstellung ist
dann einwandfrei, wenn die Schneidkanten
den Stab nur geringfugig beriihren.

Erst dann dirfen die Messer mit allen Schrau-
ben festgeklemmt werden, dabei keinesfalls
mit Gewalt vorgehen ! (zuerst innere, dann
aussere Schrauben anziehen).

Drei Hobelproben von 1 mm Tiete rechts,
links und in der Mitte der Welle ausfithren
(den Eingangstisch mit dem Handgriff einstel-
len - auf Nonius-Skala direkt ablesen).

Stosst das Holz gegen den Ausgangstisch
(Abb. 32), so sitzen die Hobelmesser zu tiet.

Fallt das Ende des Werkstlicks in die Messer-
welle - mit einer grosseren Spanabnahme auf
den letzten 15 mm - dann sitzen die Messer zu
hoch (Abb. 33).

Bemerkung : nach einigen Minuten Arbeitszeit
die Betestigung der Messer nachpriifen. -

Wenn die Maschine noch neu ist, kann es
vorkommen, dass die Feder des Gelenkes die
Héhe des Ausgangstisches leicht verstellt. Der
Griff C (Abb. 32) erlaubt es, den Ausgangs-
tisch auf die korrekte Héhe einzustelien, und
zwar gerade so hoch wie der Eingangstisch
auf Nullstellung. Diese Einstellung muss auch
vor dem Einsetzen der Messer (z.B. nach dem
Schéarfen) kontrolliert werden.

Check the adiustment of each cutter on the
left (A), on the right (B) and at the centre of
the table with one of the boards (fig. 31).

Hold this board on the outfeed table and re-
volve the cutter block by turning the motor
puiley by hand (inset fig. 31). If the adjustment
is correct the cutting edge will ’kiss” the wood
without biting it.

Having made this adiustment lock definitely the
cutters by means of the 4 screws (5 screws on
models 633 and 636) but without forcing (be-
ginning with the 2 inner screws).

Make 3 trial passes of 1 mm depth on the
right, on the left. and at the centre of the
cutters (adiust the infeed table by means of
the adiustment knob, and reading on the
scale),

If the wood butts up against the outfeed table
(fig. 32) the blades are set in too deeply.

If the end ot the wood drops on to the cutters
taking out too much wood over the last 15 mm
the blades are too high (fig. 33).

If there is too great a difference in height
between the blades and the outfeed table, the
blades must be readjusted.

Note : After adjusting cutters, check tightness
after a tew minutes ot use.

Wenn using a new machine, the spring in the
articulation can lightly raise the outfeed table.
The knob (C) - fig. 32 - allows to readiust the
outfeed table to the level of the infeed table
adjusted to zero.

This adjustment must also be controlied before
replacing the cutters (i.e. after sharpening).
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5. Lubrification - Entretien
5. Wartung und Pflege
5. Lubrication & maintenance

Les roulements de I'arbre sont
étanches et graissés & vie. Lu-
brifier de temps en temps,
suvant figures ci-dessous, les
tiges filetées, axes, articula-
tions et parties coulissantes.

Pour le graissage du mécanis-
me d'avance du bois, retirer le
carter de protection (fig. ci-
dessous).

Nettoyer et enduire réguliére-
ment les tables machine de
KITY - SPEED.

Die Kugeliager der Messer-
welle sind gekapselt und da-
her wartungstrei. Von Zeit zu
Zeit sind Gewindespindeln,
Achsen und Gelenk sowie
Gleitteile zu schmieren.

Um den Vorschub-Mechanis-
mus schmieren zu kdnnen, ist
der Schutzkasten abzunehmen
{untere Abb.)

Die Maschinentische regel-
massig mit KITY-SPEED ein-
reiben.

The ball bearings of the cutter
biock are dustproot and grea-
sed for life. Lubricate from
time to time following the
diagrams below, the threaded
pins, the axes, the articulated
and sliding parts.

To grease the teed mecha-
nism, remove the protective
casing (fig. below).

Clean and grease machine
tables regularly with KITY-
SPEED.

RS

»2

©)

avec une burette sur la partie & huiler

KITY SPEED & répartir avec un chiffon

UTILISATION

" intensive occasionnelle

toutes les 50 heures de | au moins 2 fois par
marche ou 1 tois par an ou avant chaque
semaine utllisation

1 fois par iour avant utilisation

&
S/

mit einem Olkannchen aut den
2u schmierenden Teii

KITY-SPEED mit einem Lappen
einreiben

INBETRIEBNAHME
bei starker bei gelegentlicher
Beanspruchung Benutzung

alle 50 Betriebsstunden| wenigstens zweimal
oder einmal wdchentlich| jahrlich oder vor
jeder Inbetriebnahme

with an oil gun

spread KITY SPEED with a cloth

einmatl taglich vor ieder
) Inbetriebnahme
USE
constant occasional

every 50 hours of runningf at least twice a
or once a week year or before each
use.

once daily before use
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Anomalies de fonctionnement

Si votre machine est bien montée et convenablement entretenue, il ne doit pas y avoir d'incidents
susceptibles d’en modifier le bon fonctionnement.

Les courroies sautent

- poulies mal alignées
- courroie détendue

Travail anormalement lent

- courroie patine

- moteur ne donne pas toute sa puissance -
chute de tension

- mauvais affltage

La machine vibre

- mauvais affltage des ters,
- dimensions différentes

- torsion du bati provenant du montage de la

machine sur une surface non plane ou
table reposant sur un sol inégal

La machine cale en raboteuse
- passe trop importante
- avance trop rapide

Le bois bute contre la table de sortie

Formation d’un talon au bout de la piéce
Piéce non drolte aprés dégauchissage
- ters mal régiés

- mauvaise présentation de la pi¢ce sur la machine

Usure rapide des fers

- mauvais afftage
- bois souillé {sable, ciment, clous ...}

La courroie se détériore

- bavure aux poulies )
~ courroie trottant sur la joue de la poulie
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- voir § 1.3,
-voir§ 1.4,

- voir § 1.4.

- faire contrdler par un spécialiste
électricité

- voir & 6.4. et 6.5,

- voir § 6.4, et 6.5.

- les repérer par paires de
2 fers identiques

- a rectifier

- voir § 3.5.

- voir § 4.3,

- voir § 3.5. et 4.3.

- voir § 4.3,
- voir § 2.4,

- voir § 6.4. et 6.5.
- & nettoyer au préalable et A éviter

- & enlever au papier de verre
- aligner la machine par rapport au
moteur § 1.3.

Betriebsstérungen

Wenn lhre Maschine richtig montiert und gut gepflegt ist, sollte es an sich keine Stérung geben.

Flachriemen springen ab

- Riemenscheiben schlecht ausgerichtet
- Riemenspannung nicht in Ordnung

Geringe Leistung

- Riemen rutscht auf der Scheibe

- Motordrehzahl zu gering

- Spannungsabfall

- stumpte bzw. schlecht geschrarfte Messer

Maschine vibriert

- schlecht gescharfte Messer oder Messer
mit unterschiedlichem Gewicht

- Verwindung des Gehauses, die durch Auf-
montieren der Maschine auf eine unebene
Flache entsteht

(Auch der Tisch kann schief stehen)

Maschine klemmt ais Dickenhobel
- zu grosse Spanabnahme
- Zu grosse Vorschubgeschwindigkeit

Woerkstiick stosst gegen den Ausgangstisch

Absatz am Ende des Werkstiicks
Unebene Fiache nach dem Abrichten
- schlecht eingestelite Messer

~ schlechtes Ansetzen des Werkstiicks beim Abrichten

Messer werden schnel! stumpt
-'schlechtes Scharten

= unreines Holz (Sand, Zement, Nagel...)
Flachriemen niitzt sich ab

- Grat auf der Riemenscheibe
- Riemen reibt am Scheibenrand

- siehe § 1.3.
- siehe §1.4.

- siche § 1.4,

- von einem Elektriker
nachsehen lassen

- siehe § 6.4. und 6.5.

- siehe § 6.4. und 6.5.
- Messer paarweise sortieren

- unbedingt andern

- siehe § 3.5.

- siehe § 3.4,

- siehe § 3.5. und 4.3.

- siehe § 4.3.
- siehe § 2.4.

- siehe § 6.4. und 6.5.
- vorher reinigen

- mit Schmirgelpapier entfernen
- Maschine mit Motor ausrichten
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Faults in performance 642 AffGteuse plan de montage sur grande table
642 HObeI messer - SChleifmaSChine Montageplan auf grossem Tisch

642 n i i r - bl ! bl
If your machine is well set up and properly maintained, there should be no troubles likely to Pla er knlfe grlnde assembly plan on large table
upset its proper working. N

- N
p===1())
Belt jumping N y

810 x 20 mm Sl

- badly aligned pulleys - see para. 1.3.
- slack belt - see para. 1.4.

Abnormaily slow working

- belt slipping - see para. 1.4.

- motor not giving full power, - have check made by qualified
fall in tension electrician

- bad grinding - see para. 6.4. and 6.5.

Vibrating machine

- bad grinding of cutters, - see para. 6.4. and 6.5.
- cutters, with different dimensions - check against 2 identical cutters
- warping of frame when machine set on - rectify

a surface which is not flat or table standing
on uneven ground

Machine stails during thicknessing

- pass too large

- feed too rapid - see para. 3.5.
3. Dispositif
Wood butts against outfeed table - see para. 4.3. Vorrichtung - Attachment
Fgrming of heel at end of piece - see para. 3.5. and 4.3. i 2 W o)
Edge is uneven after surfacing BT
- bad adijusting of the cutters - see para. 4.3. [ ERTC 2 @& dexiaxt 2
- workpiece badly pressed against the tables - see para. 2.4. : 2 g TIXIT @ 6x15
Rapld'wearing of cutters 1 sgmells amovible 2. Machine ' 4. Moteur
: - Grundplatte - Movable base plate Maschine - Machine Motor - Motor
- bad grinding - see para. 6.4. and 6.5.
- "dirty” wood (sand, cement, nails) -clean first and avoid b6 5 @ He 4 ? Japy @ 8x35
_ P 6x14x1,2 2 © gextax2 4 S P8x4sx3
Belt deteriorates ‘H8 2 g TIXIT }6 6x15 4 % o8
- burrs on pulieys - remove with sandpaper - @ 6x14x1,2
- belts rubbing on wall of pulley - align machine to motor (para. 1.3.) H 6x50
32
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6. Affitage des fers
(sur affiteuse 642)
L’affliteuse est indispensabie pour affiter

correctement les lames de dégauchisseuse.
Elle se compose de (fig. 35)

A. arbre-palier avec protecteur

B. meule boisseau conique

C. chariot porte-lame avec brides de serrage
D. support de chariot

6.1. Montage de la machine (fig. 34)

L’affiteuse est montée sur la semelle amo-
vible 672. L’ensemble est monté sur la grande
table.

Elle est actionnée par le bloc-moteur KiTY.

6.1.1. Alignement des poulies

Respecter le plan de pergage (fig. 34) et ali-
gner les poulies.

6.1.2. Tension de la courroie

Courroie croisée 810 x 20 mm suivant fig. 34
- monter la courroie st la tendre

- repérer 'emplacement de la machine

- retirer la courrole et éloigner I'arbre-palier
de 3 & 4 mm par rapport au moteur

- serrer modérément les écrous de fixation.

6.2. Meule (@ 75-80 mm, grain moyen)

Elle doit tourner dans le sens de la fléche
(veiller au croisement correct de la courroie).
A l'usage, la meule s’encrasse et perd son
mordant, rectifier souvent la meule & la brique
dresse-meule N° 2451.

6.3. Dispositif d’affiitage
6.3.1. Support du chariot {fig. 36)

Il est fixé sur la semelle amovible N° 672 par

deux écrous a oreilles E, les boutonniéres per-
mettent de régler sa position par rapport & la
meule. .

6.3.2. Chariot porte-lame (fig. 36}

Il recoit la lame a afflter. Celle-ci est immo-:
bitisée sur la surface usinée H par deux bri-
des et écrous & oreilles J. Une vis butée ‘K
permet de régler 'angie d’aff(itage. - i

6. Scharfen der Messer
{mit Hobeimesser-Schieifmaschine Nr 642)
Die Hobeimesser-Schleifmaschine ist unent-

behrlich fir ein richtiges Scharfen der Hobel-
messer. Sie besteht aus :

A. Lagerwelie mit Schutzhaube

B. konische Toptscheibe

C. Schleifschlitten mit Klemmstiicken
D. Finhrung des Schleifschlittens

6.1. Aufbau der Maschine (Abb. 34)

Die Schleifmaschine wird auf die abnehmbare
Grundplatte Nr 672 montiert, die auf dem gros-
sen Maschinentisch befestigt wird.

Sle wird vom KITY-Motor angetrieben.

6.1.1. Ausrichten der Riemenscheiben

Den Montageplan (Abb. 34) befolgen und die
Scheiben ausrichten.

.'6.1.2. Riemenspannung

_‘Gekreuzter Flachriemen 810 x 20 mm, siehe
~-Abb. 34

- Riemen montieren und spannen

-="genauen Stand der Maschine markieren

-~ Riemen ‘abnehmen und die Lagerwelle um
-3 bis 4 mm vom Motor verschieben.

- Befestigungsmuttern anziehen, iedoch nicht
. mit Gewanhlt.

VB2 Topfschelbe (@ 75-80 - mittere Kérnung)

. Sie muss in Pfeilrichtung drehen (nicht ver-
.’gessen, den Riemen richtig iiber Kreuz autzu-
legen).

-.:Nach - hdufigerem Gebrauch verschmiert die

:8cheibe, d.h. Bearbeitungseffekt lasst nach.

-:zDie Scheibe daher 6fters mit dem Abrichtstein

Nr. 2451 nacharbeiten.
'§.3. -Schlelfvorrichtung

6.3.1." Fiihrung des Schlelfschlittens

Sieist auf der abnehmbaren Grundplatte Nr.
672 mit zwei Filigelmuttern E (Abb. 36) befes-
tigl; die Schiitze erlauben es, die Fithrung auf
die Topfscheibe einzustellen.

Schielfschiitten (Abb. 36)

Auf:den‘Schleifschlitten wird das Hobelmesser
montiert. Zwei Klemmstlicke mit Fliigelmuttern
J befestigen das Messer auf der Messerauf-
lage :H. :Die : Anschiagschraube K erlaubt es,
n Scharfungswinkel einzustellen.

6. Grinding of cutters
{(with grinder 642)

The grihder is indispensable for the correct
grinding of the planer cutters.

It comprises : {fig. 35)

A. Bearing block with guard

B. Conical hollow wheel

C. Knife holder carriage with clamps

D. Support of carriage

6.1. Assembling the machine (fig. 34)

The grinder is mounted on the movable base
plate. The whole unit is mounted on the large
table.

It 1s driven by the KITY drive unit.

6.1.1. Alignment of pulleys

Follow assembly plan (fig. 34) and align
pulleys.

6.1.2. Belt tension

- Crossed belt 810 x 20 mm as in fig. 34

- Positiom belt and tighten it

- Mark position of machine

- Remove belt and move bearing block
3 or 4 mm away from motor.

- lightly tighten fixing nuts

6.2. Grinding wheel (¢ 75-80 mm, medium grit)

This must turn in the direction of the arrow.
(check twist of belt)

During use the wheel becomes clogged and
loses its bits. Clean regularly with dressing
stone N° 2451.

6.3. Grinding device

6.3.1. Support of carriage (fig. 36)

This is fixed to the movable base plate N° 672
by two wing nuts E, the slots allowing its
position to be adiusted in relation to the grin-
ding wheel.

6.3.2. Carriage with knife holder

This holds the knife to be ground. The knife is
held in position on the machined face H by
two clamps with wing nuts J. A knobbed
screlw K allows adjustment of the grinding
angle.
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6.4. Mise en place et réglage de la lame

Nettoyer les deux tiges glissiéres, le chariot
et la lame & aff(iter avec un chiffon propre.
Pour faciliter le coulissement du chariot, en-
duire les glissiéres de pétrole. Ne mettre de
huile quaprés utilisation de Iaffiteuse, pour
éviter I'oxydation des tiges glissiéres.

6.4.1. Mise en place

Placer la lame entre les brides de serrage, en
appui contre le rebord et la surface usinée
(fig. 37).

Serrer les écrous A oreilles L.

6.4.2. Reéglage de I’angle de coupe

L'angle de coupe du fer est de 40°. Régler cet
angle au moyen de la vis butée K (fig. 38)
en mettant la pente d’aff(itage de ia lame pa-
ralléle avec la meule, soit perpendiculairement
a I'axe du palier.

Serrer le contre-écrou L.

6.4.3. Réglage de la position du chariot

Approcher le support chariot jusqu'a la meute
et 'orienter |égérement en oblique (fig. 39). En
effet la meule ne doit mordre que par son coté
descendant (proiection des particules). En dé-
placant le chariot sur toute sa course la lame
doit effleurer réguliérement ia meule sur toute
sa longueur. Modifier si nécessaire la position
du fer dans les brides, en soulevant légeére-
ment I'une ou l'autre des extrémités.

La vis butée K (fig. 38) doit rester constam- :

ment en contact avec la barre guide.
Bloquer les 2 écrous & oreilles E.

6.5. Affitage
Faire tourner la meule et déplacer le chariot

porte-lame sur toute sa course dans un mouve- -

ment régulier de va-et-vient.

Tenir le chariot par la vis butée K du bout des ;

doigts, sans appuyer (fig. 40).

Lorsque la meule ne mord plus, desserrer le
contre-écrou L (fig. 38) et reprendre une passe
en dévissant le bouton KITY de 1/16e de tour
maximum {(c’est-a-dire de 1 cran), ce qui donne
un enlévement de métal d’environ 6/100e de
mm (fig. 41}.

Resserrer le contre-écrou L.

La meule doit mordre uniformément sur toute
fa longueur de la lame,

Ne pas arréter le mouvement lorsque la lame
est encore en contact avec la meule : un
bleuissement immédiat apparaitrait.

6.4. Einsetzen und Einstellen des Hobel-
messers

Mit einem sauberen Tuch die zwei Filhrungs-
schienen, den Schlitten und das Messer rei-
nigen. Um das Gleiten des Schlittens zu er-
leichtern, die Fuhrungsschienen mit Petroleum
einreiben. Geodlt wird nur nach dem Gebrauch,
um das Rosten der Schienen zu verhindern.

6.4.1. Einsetzen des Messers

Das Messer auf den Sitz der Klemmstiicke und
auf die Auflage setzen (Abb. 37).

Fliigelmuttern L anziehen.

6.4.2, Einstellen des Schnittwinkels

" Der Schnittwinkel des Messers ist 40°_

Diesen Winkel mit der Anschlagschraube K
(Abb. 38) einstellen, dafiir die Fase des Mes-
sers parallel zur Toptscheibe bringen, d. h.
senkrecht zur Wellenachse. Gegenmutter L

“anziehen,

6.4.3. Einstellen des Schieifschlittens

Den Schlitten an die Topfscheibe heranfihren
und etwas schrag einstellen (Abb. 39), damit

‘das Messer nur Kontakt mit der nach unten

laufenden Seite des Steins hat (Ausschleudern

;:v -~ von Schleifkdrnem). Die zwei Fliigelmuttern E
7. anziehen. Das Messer muss auf seiner gan-

zen Lange die Schelbe gleichmiissig beriihren.
Wenn nétig die Position des Messers auf dem
Sitz _der Klemmsticke verstellen, dafir das

‘Messer einseitig leicht hoher setzen.
Die Anschiagschraube K {Abb. 38) muss

‘dauernd in Beriihrung mit der Fiihrungsschiene
bleiben.

- Die zwei Fliigelmuttern E anziehen.
8.5, Schirfen

";Z:Maschine einschalten und den Schieifschlitten
~-gleichmassig hin- und herschieben.

‘Die Hand fiihrt den Schlitten an der Anschiag-

-schraube K jedoch mit leichtem Druck
(Abb. 40).

‘Wenn'dié Topfscheibe nicht mehr angreift,
“Gegenmutter L (Abb. 38) lockern und Schnit-

efe neu einstellen, dafir KITY-Anschlag-
chraube etwas aufschrauben, und zwar um
ax.:1/16 Umdrehung (1 Kerbe). Dies ergibt
eine 'Métallabnahme von ca 6/100 mm (Abb.41)

:G_égehmuuer L. wieder anziehen.

.Dié"pofscheibe muss gleichmassig aut der
~ganzen Lange des Messers angreifen.

Solarige das Messer noch mit dem Stein
‘Kontakt hat, das Hin- und Herschieben nicht
toppen.

6.4. Placing and adjusting the knife

Clean the two guide rails, the knife holder,
and the knife with a clean cloth. To ease the
movement of the carriage, rub the rails with
paraffin. Only apply oil after using the grinder
to avoid rusting of the rails.

6.4.1. Placing the knife

Place the knife between the fixing ciamps,
supported at the edge and the machined face
{fig. 37). Tighten wing nuts L.

6.4.2. Adjusting the grinding angle

The cutting angle of the knife is 40°. Adjust
this angle by means of knobbed screw K
(fig. 38) setting the grinding edge ot the knife
parallel with the grinding wheel, i.e. perpendi-
cular to the axe of the bearing block. Tighten
locknut L.

6.4.3. Adjusting position of carriage

Push the support of carriage up to the grinding
wheel, and turn it slightly in oblique (fig. 39).
The wheel must only touch the knife with its
descending side. (election of particles)
Moving the carriage completely over into
course, the full length of the knife must rub
against the grinding wheel. If necessary adjust
the position of the knife in the fixing clamps.
To this end, lift up slightly one side of the
knife. The knobbed screw must keep in
constant contact with the guide rail. Tighten
the two wing nuts E.

6.5. Grinding

Set the grinding wheel in motion and move
the carriage along the full iength of the rails in
a regular to and tro movement. Hold the
carriage by the knobbed screw K with the
tips ot the fingers without pressing (fig. 40).

When the wheel no longer bites, loosen lock
nut L (fig. 38) and. renew the pass by unscre-
wing the knobbed' screw by max. 1/16 of a
turn (i.e. 1 knotch) which will remove about
6/100 mm of metal (fig. 41).

Re-tighten lock nut L.

The grinding wheel must bite uniformly over
the full length of the knife.

Do not stop movement whilst the knife is in
contact with the wheel or ”blueing” will imme-
diately appear.
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1/16 =6/100mm

Ne pas vouloir enlever les petits défauts du
tranchant en une seule passe.

Eniever peu de métai & la fois. Des passes
plus importantes donnent un travail plus rapide
mais provoquent un échauffement inutile,
voire une détrempe de la lame et un affltage
irrégulier, notamment aux deux extrémités de
la lame, oU la meule enlévera davantage de
métal (d’ol : tranchant plus ou moins arrondi).

Partaire I'affitage de ia lame en passant sur
le biseau une pierre & affiter imbibée de pétro-
le. Employer d'abord le gros grain, puis le
grain fin, jusqu'a ce que le fil soit enlevé.
{fig. 42).

Attention & la position des doigts.

6.6. Affitage des couteaux carbure

Lafftage de ces couteaux doit &tre exécuté
sur machine spéciale en notre usine ou par
un afflteur spécialisé.

Nota : Veiller, aprés l'affitage, & ce que les
lames aient le méme poids (en les pesant) :
une différence de 3 grammes provoque déja
des vibrations sensibles. (repérer les ters par
paire). Ne plus employer les lames avant
moins de 16 mm de largeur. Leur surtace de
serrage serait insuffisante, d’ou risque d’acci-
dent.

6.7. Rattrapage de jeu
En cas de jeu de tonctionnement trop impor-

tant du chariot, serrer légérement les vis M = -

(fig. 43).

Anomalies de

fonctionnement

Echauffement de la lame : ‘
- meule encrassée - Voir § 8.2,
- passe trop importante - voir § 6.5,
Affitage irrégulier : s

- passe trop importante - voir § 6.5:

- mauvars réglage de la lame - voir § 6.4,

ou du chariot

Ein Anhalten wiirde sotort blaue Aniaufflachen
entstehen lassen. Kleine Scharien nicht auf
einmal wegschleifen. Mit geringer Metallab-
nahme arbeiten. Bei zu grosser Abnahme wird
zwar schneller gearbeitet, aber das Messer
wird erwarmt und kann sich enthdrten. Das
bedeutet : ungleichméssiges Scharfen, beson-
ders an den Enden, an denen am meisten
Metall abgenommen wird (d. h. Schneidfase
mehr oder wenig abgerundet). Nach dem
Scharfen mit einem in Petroleum getauchten
Abziehstein den Faden entfernen, zuerst grob-
kornig, dann feinkdrnig (Abb. 42).

Auf Position der Finger achten.

6.6. Scharfen der Hartmetall-Wendeplatten

"Diese Messer kdnnen nur auf einer Spezial-
. schleifmaschine in _unserem Werk oder bei

einem gut ausgeristeten Werkzeugschieifer
bearbeitet werden.

Bemerkung : Nach dem Schérfen ist darauf zu
achten, dass beide Messer das gleiche Ge-

~ wicht haben. Sie miissen gewogen werden, da

 ein Gewichtsunterschied von nur 3 Gramm

. - . schon Vibrationen und Unebenheiten verur-
.+ .sachen kann.

‘6.7. Spielnachstellung

-Um das Spiel des Schleifschlittens nach zu
‘stellen, die Schrauben M (Abb. 43) teicht
. anziehen.

. StSrungen

rwirmen des Messers

-verschmierte Topscheibe - siehe § 6.2.

Zu grosse Metallabnahme - siche § 6.5.
regeimissiges Schérfen

zu ‘grosse Metailabnahme - siche § 6.5.

‘schlechte Einstellung des - siehe § 6.4.

Messers oder des Schlittens

Do not try to remove small faults in the cutting
edge in a single pass. Remove a little metal
at a time. Passes that are too deep way make
for quicker working but cause useless over-
heating, even spoiling the temper of the knife
and irregular grinding particularly at the end
of the knife, where the wheel will take off too
much metal - whence an arc shaped cutting
edge.

Complete the sharpening ot the blade by going
oyler the bevel with a whetstone soaked in thin
oil.

Use a coarse grain first, finishing with a fine
grain to remove the burr (fig. 42).

Look for a safe.position of the fingers.

6.6. Grinding of tungsten carbide knives

The grinding of these knives must be carried
out on a special machine in our factory, or by
a specialised grinder.

Note : Check after grinding that the knives are
the same weight (by weighing them) a diffe-
rence of 3 g is sufficient to cause notable
vibrations.

Check the knives in pairs. Do not use knives
less than 16 mm in width. Their cltamping
surface will be too small and may lead to an
accident.

6.7. Taking up play

In the event ot play developing in the carriage,
tighten slightly the screws M (fig. 43).

Faults in performance

Heating of the knife

- grinding whee! clogged ~ see para. 6.2.
- pass too deep - see para. 6.5.
lrregular grinding

- pass to deep - see para. 6.5.
-taulty adiustment ot - see para. 6.4,

knife or carriage
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Attestation de conformité

Le Constructeur soussigné ELECTROLI S.A. - 14, rue des Casernes -
F 67240 BISCHWILLER, certifie que les «Machines a travailler le bois KITY»,

vendues ou louédes &

le

sont conformes aux modéles ayant fait I'objet d’une homologation par le
Ministére du Travail, suivant détails ci-dessous :

. Homologation machine Dispositif protecteur
Machine
Type Décision | Publicat. Décision | Publicat.
Numero Ministérielle| J. O. Numero Ministérielle| J. O.
Date Date Date Date

Degauchisseuse 633-219-8167-T.275.|- 5,02.1975| 28.02.75 |-219 F7192-T 275 5:02:75—{28:02.75
Dégau-rabot 635 | 219 7844 T 573 {29.04.1975|16.05.75 23@247%25/7 %5 /2.0
Dégau-rabot 636 1219 7844 T 573 (29.04.1975|16.05.75 T792,F°275 | 5 2 5/ 02/75

i@ PGy jupr

IDENTIFICATION ERKENNUNGSSCHILD IDENTIFICATION
La plaque d’identification de la Das Erkennungsschild der The identification plate of the
machine porte mention de: Maschine gibt an: machine gives : 3
A. numéro d’homologation A. franzdsische Prifnummer A. french registration number
de la machine :
B. numéro d’'homologation de B. deutsche Prifnummer B. Registration number
la machine pays étrangers in foreign countries
C. adresse du fabricant - C. Anschrift des Herstellers C. Factory address
D. vitesse de rotation D. maximale Drehzahl D. max. speed of the shaft
maximale de I'arbre der Welle
E. N° référence de la machine E. Nummer der Maschine E. Reterence number of the

machine
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