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1.- PRESENTACION Y ASPECTOS GENERALES
1.1 GENERALIDADES

La maquina duplicadora CAPRI-SMART ha sido disefiada teniendo en cuenta las normas
de seguridad vigentes en la C.E.E.

La seguridad del personal involucrado en el manejo de este tipo de maquinas solo se
consigue con un programa bien disefiado en seguridad personal, como la implantacion
de un programa de mantenimiento y el seguimiento de los consejos recomendados asi
como el cumplimiento de las normas de seguridad que contempla este manual.
Aunque la instalacion de la maquina no presenta ninguna dificultad , es preferible que
no intente instalar , ajustar o manipular la misma sin leer primeramente este manual.
La méaquina sale de nuestra fabrica lista para el uso y solo necesita operaciones de
calibrado para los (tiles que se van a utilizar.

1.2 TRANSPORTE Y EMBALAJE

La mdquina se presenta en una caja de carton robusta protegida con espuma de emba-
laje de las siguientes dimensiones:

Ancho =520 mm, Alto =650 mm; Profundidad = 575 mm

Peso madquina mas embalaje = 30 Kg.

Cuando desembale la maquina, inspeccidnela cuidadosamente por si hubiese sufrido
algun dafio en el transporte.

Si encuentra alguna anomalia, avise inmediatamente al transportista y no haga nada
con la maquina hasta que el agente del transportista haya realizado la inspeccidn co-
rrespondiente.

Para desplazar la maquina de un lugar a otro, coger la maquina por su base, y no por
otras partes.

1.3 ETIOUETA IDENTIFICADORA AZmmpod A SA IMIRY
La maquina duplicadora CAPRI-SMART m ce KA

estd provista de una etiqueta identificadora, T

con especificacion del nimero de serie o
N e Sarie -

matricula de maquina, nombre y direccién del

fabricante, marca CE y afio de fabricacion.

La maquina CAPRI-SMART es una duplicadora de gran robustez y precision, que se
caracteriza por las mdltiples posibilidades de sujecion que permite su mordaza, sin
necesidad de utilizar postizos ni adaptadores.

2.1 FAMILIAS DE LLAVES

La maquina CAPRI-SMART duplica entre otras, los siguientes tipos de llaves:

MORDAZA ESTANDAR
- Llaves de puntos.

- Llaves de regata.

- Llaves JIS-4.P.

- Llaves FO-6.P.

MORDAZA OPCIONAL TUBULAR

- Llaves tubulares.

- Llaves FIC-2 y FIC-3.

- Llaves WIN-1D, WIN-2D, WIN-30 y WIN-4D.

2.2 ACCESORIOS

La mdquina se suministra con una serie de accesorios para su uso y mantenimiento.
Todos estos accesorios pueden alojarse en el almacén de herramientas (Opcional en
la maquina).

- 2 fusibles.

- Llaves allen de 5, de 3 y de 2.5.

- 1 Llave allen especial de brazo corto de 1,5.

- 2 chapas de tope punta

- 2 ejes para el reglaje de las garras.

- Fresas: F-1.

- Palpadores: T-1.

2.3 ALMACEN DE HERRAMIENTAS(OPCIONAL)

La maquina dispone de un almacén de herramientas, que va montado en la parte supe-
rior de la maquina. Ofrece la posibilidad de extraerlo y apoyarlo directamente sobre una
mesa (de esta manera se obtiene un espacio extra en la parte superior de la maquina,
aprovechable para depositar llaves, accesorios, etc. . .).

2.4 CIRCUITO ELECTRICO

Los componentes principales del circuito eléctrico y electrénico son los siguientes:
1. Toma de corriente.

2. Placa de conexiones.

3. Interruptor de 2 posiciones.

4. Transformador.

5. Motor.

6. Display-teclado.

7. Tarjeta de control.

8. fresa.

9. Palpador.
10. Mordaza.
11. Diodos LED de lluminacion.
Ver Figura 2
2.5DATOS TECNICOS
Motor:.......................... Monofésico 200 W. ,230 V - 50 Hz
(Opcional: Monofésico 200W, 110V — 60Hz)

Fresa:........................... HSS (Opcional: Metal duro)
Velocidad fresa:.............. 6.000 r.p.m.

De dos caras de amarre.
Desplazamiento:.............. En tres ejes con guias de rodillos de precision.
Cursos dtiles:................. Eje X=71mm, eje Y =62 mm; eje Z=40 mm
lluminacion: .................. Diodos Led
Dimensiones: ................. Ancho =430 mm, Profundidad = 385 mm y Alto = 485 mm
Peso: ... 25Kg

2.6 ELEMENTOS PRINCIPALES DE LA MAQUINA

1.- Display-teclado 11.- Portaherramientas
12.- Fresa

3.- Palanca de accionamiento de los carros, ejes x—y  13.- Palpador

2.- Carro porta mordazas (ejes X —Y)

4.- Pomo de bloqueo del carro porta mordazas,
eje x

14.- Rueda de regulacion de la altura del
palpador

5.- Rueda accionamiento del sistema de muelleo 15.- Interruptor general.
del carro, eje x

6.- Mordaza

7.- Pomo de la mordaza

8.- Cabezal (eje Z)

9- Palanca de accionamiento y bloqueo del cabezal, gje 2

16.- Interruptor del motor.

17.- Leds de iluminacion

18.- Protector de virutas

19.- Pulsador de bloqueo de la fresa
10.- Maneta de muelleo del palpador

Ver figura 3

2.7 COMPONENTES Y PARTES FUNCIONALES

2.7.1 CAMBIO DE FRESA Y DE PALPADOR (19)

Para soltar la fresa, hay que accionar el pulsador de bloqueo de la fresa al mismo
tiempo que con la mano hacemos girar el portaherramientas.

Después de extraer la fresa a reemplazar, introducir la nueva fresa y amarrarla en el
portaherramientas, asegurandonos de que su extremo hace tope en el interior del por-
taherramientas.

El palpador se reemplaza de la misma manera que la fresa. La dnica diferencia a tener
en cuenta es que el giro del palpador siempre se encuentra bloqueado internamente.

2.7.2 BLOQUEO DEL CARRO EN EL FIN DEL RECORRIDO DEL EJE “Y”

Con el objetivo de que el carro no se desplace en la direccién “Y”, durante el tiempo
que el duplicador esta amarrando las llaves en la mordaza, se ha dotado al carro de un
bloqueo momentaneo en esta direccion.

Para accionar este bloqueo, basta con desplazar el carro hasta su tope de recorrido en
la direccion hacia el duplicador.

Para desactivar este bloqueo, basta con desplazar el carro hacia delante, haciendo un
poco de fuerza.

2.7.3 MORDAZA (6)

Las prestaciones de la mordaza de la duplicadora CAPRI-SMART son superiores a las
de una maquina normal del mercado. El despaste en la mordaza no implica el cambio
a otra nueva, meramente se cambian las garras de esta, con un sistema novedoso de
ajuste sencillo de ellas.

2.7.4 MUELLEO DEL PALPADOR (11)

Existen dos maneras diferentes de utilizar el palpador, en funcidn del trabajo que vaya
arealizarse:

- Palpador con muelleo. El muelleo del palpador se utiliza tnica y exclusivamente para
el cifrado de llaves de puntos.

- Palpador bloqueado. El palpador bloqueado se utiliza para realizar operaciones de
duplicado con avance del carro. En general, para el cifrado de llaves de regata.

Para activar o desactivar el muelleo del palpador, basta con hacer girar 180° (media
vuelta) la maneta de muelleo del palpador.

Cuando se activa el muelleo del palpador, la punta del palpador se sitda ligeramente
por debajo de su posicion de ajuste respecto de la fresa. Esta posicidn del palpador nos
permite que se pueda introducir suavemente en el agujero de la llave original, antes
de que la fresa comience el fresado de la llave a duplicar. De esta manera se evitan
vibraciones y desplazamientos bruscos del carro.

2.7.5 MUELLEO Y BLOQUEO DEL CARRO EN EL EJE “X “(5Y 4)

El sistema de muelleo del carro en el eje “X”, recomendamos utilizarlo para realizar los
fresados laterales de las llaves de regata.

El blogueo del carro en el eje “X “, recomendamos utilizarlo para realizar fresados o
puntos en linea recta.



2.7.6 INTERRUPTOR GENERAL Y INTERRUPTOR DEL MOTOR (15 Y16)
La maquina duplicadora CAPRI-SMART dispone de dos interruptores, general de la ma-
quina(15), en la parte trasera e interruptor del motor(16), en el lateral de la maquina.

jCUIDADO; AUNQUE EL MOTOR ESTE ENCENDIDO, NO SE PONDRA A GIRAR
HASTA QUE NO ACTUEMOS EN LA PALANCA PARA BAJAR EL CABEZAL
UNOS CENTIMETROS, ENTONCES ,EL MOTOR EMPEZARA A GIRAR.

2.7.7 DISPLAY-TECLADO (1)

Tecla ON-OFF.

Presionandola, las funciones del display-teclado pasan a modo ACTIVO

Junto a la tecla aparecera una luz verde.

Presionandola de nuevo, el display-teclado pasa a un estado de “STAND-
BY”. Junto a la tecla aparecerd una luz roja.

Tecla ILUMINACION.

Presionandola, se encienden los diodos de iluminacion (si estan apagados)
0 se apagan si estan encendidos.

Esta tecla funciona independientemente del estado de la tecla “ON-OFF”.

Indicadores REGLAJE DEL PALPADO

La luz de la izquierda se enciende cuando el palpador esta tocando la llave.
La luz de la derecha se enciende cuando fresa estd tocando la llave.

2.7.8 REGULACION VERTICAL DEL PALPADOR (14)

Por cada cambio de fresa-palpador, debe realizarse la regulacion vertical del palpador.
Para poder utilizar el sistema electrénico de regulacion vertical del palpador, es nece-
sario que el display-teclado esté activo.

Para realizar el reglaje vertical del palpador, actuar de la siguiente manera:

e Amarrar la fresa y el palpador en sus correspondientes portaherramientas. Asegurar-
se de que han quedado amarrados, haciendo tope hacia arriba.

e Amarrar dos llaves iguales en las mordazas de la maquina.

e Quitar el muelleo del palpador (palpador blogueado).

e Bajar el cabezal, hasta apoyar la fresa y el palpador sobre las llaves situadas en las
mordazas. Entonces, se dard una de las siguientes tres situaciones:

- AZUL IZQUIERDA. Si dnicamente se enciende la luz de la izquierda, indica que el
palpador esta tocando la llave, pero la fresa no. Por lo tanto, que hay que girar la rueda
de regulacion del palpador hacia la izquierda, hasta que se enciendan las dos luces de
reglaje.

- AZUL DERECHA. Si tnicamente se enciende la luz de la derecha, indica que la fresa
estd tocando la llave, pero el palpador no. Por lo tanto, que hay que girar la rueda de re-
gulacién del palpador hacia la derecha, hasta que se enciendan las dos luces de reglaje.
- AZUL IZQUIERDA Y DERECHA. Indica que tanto la fresa como el palpador, estan to-
cando sus respectivas llaves. Esto quiere decir que la altura del palpador esté reglada.

NOTA IMPORTANTE: A/ realizar el reglaje de altura del palpador, hay que tener en
cuenta el tipo de llave que vamos a duplicar. Si se trata de una llave de REGATA, hay
que aplicar muy poca fuerza a la palanca de accionamiento del cabezal (que no se
encienda ninguna luz del indicador visual de fuerza). En cambio, si se trata de una llave
de PUNTOS, se tienen que encender las dos luces azules de reglaje, al mismo tiempo
que el indicador de fuerza indica la fuerza ideal de duplicado para llaves de puntos (para
ello, hay que ejercer una ligera fuerza sobre la palanca de accionamiento del cabezal).

3.- CIFRADO
3.1 PROCESO DE CIFRADO

e fncienda la maquina accionando el interruptor general situado en la parte trasera
derecha de la maquina.

e Para mejorar la visibilidad de la zona de trabajo, active la iluminacion accionando el
interruptor situado en el display-teclado.

e Con ayuda de la tabla que se incluye en el presente manual, seleccionar la fresa y el
palpador necesarios para cifrar la llave.

e Cambiar la fresa y el palpador.

e Bloquear momentaneamente el carro en el fin de recorrido del eje “Y".

e Amarrar la llave original en la parte izquierda de la mordaza, y la llave a cifrar en la
parte derecha. A la hora de amarrar las llaves, hay que tener en cuenta los siguientes
detalles:

- TOPE DE LA LLAVE. Puede tratarse de una llave de “tope-cuello” (Fig. 4.A), o de
“tope-punta” (Fig. 4.B).

- ADAPTADOR. En algdn modelo de llave muy concreto, puede ser necesaria la utiliza-
cion de un adaptador.

e Hacer la regulacion vertical del palpador.

e Activar los sistemas que simplifican el trabajo de duplicado:

- PALPADOR: Activar o desactivar el muelleo del palpador, en funcién del tipo de llave
acifrar.

- CARRO: En funcion del modelo de llave, puede ser interesante activar el muelleo del
carro, o0 el bloqueo del carro en la direccion “X".

e Poner en marcha el giro de la fresa, eligiendo previamente una de las dos velocidades
disponibles.

e Proceder al cifrado de la llave. Si la llave es de puntos, utilizar la ayuda del sistema
de “control de fuerza de duplicado”.

3.2 CIFRADO DE LLAVES CON MORDAZA ESTANDAR

3.2.1 LLAVE SEA-1.

o Utilizar la fresa-palpador: F-3 / P-3.

e [/ amarre de la llave en la mordaza se realiza haciendo “tope cuello”.

e £s preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

e NOTA: Después de realizar la regulacion vertical del palpador, hay que bajar muy
ligeramente el palpador, girando para ello la rueda de regulacion 5 puntos hacia la
derecha. Después, hay que introducir el palpador en el canal del paletén y bloquear el
cabezal de la maquina. Después hay que subir ligeramente el palpador, para que éste
no arrastre la llave.

e NOTA: Entrar por el centro del canal sin tocar los laterales, y en la segunda pasada
entrar por el lateral derecho y salir por el lateral izquierdo, sin hacer nada de presién
(dnicamente apoyando ligeramente el palpador).

e NOTA: Para el duplicado de los puntos laterales utilizar la fresa-palpador F-1 / P-1.
Hacer “tope cuello”. Activar el muelleo del palpador,

Ver Fig. 5

322 LLAVES OP-WH.PY OP-WY.P

e Utilizar la fresa-palpador: F-11 /P-11.

e F| amarre de la llave en la mordaza se realiza haciendo “tope punta”.

e £s preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

© NOTA: Después de realizar la regulacion vertical del palpador, hay que bajar muy
ligeramente el palpador, girando para ello la rueda de regulacion 5 puntos hacia la
derecha. Después, hay que introducir el palpador en el canal del paletén y bloquear el
cabezal de la maquina. Después hay que subir ligeramente el palpador, para que éste
no arrastre la llave.

© NOTA: Es recomendable utilizar el sistema de muelleo del carro.

e NOTA: Se recomienda realizar una pasada de desbaste y luego otra pasada de aca-
bado siguiendo todo el perfil del dibujo de la llave. Se mecanizara en sentido descen-
dente (desde la punta de la llave hacia la cabeza).

Ver Fig. 6

323 LLAVES ME-3.PY ME-4.P

e Utilizar la fresa-palpador: F-11 /P-11.

® | amarre de la llave en la mordaza, se realiza utilizando el adaptador AD-MM?Z.

- Posicionar el adaptador sobre la mordaza, haciendo “tope punta”.

- Introducir la llave en el adaptador.

- Al mismo tiempo que amarramos el adaptador en la mordaza, la llave queda amarrada
en el adaptador.

e £s preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

© NOTA: Después de realizar la regulacion vertical del palpador, hay que bajar muy
ligeramente el palpador, girando para ello la rueda de regulacion 5 puntos hacia la
derecha. Después, hay que introducir el palpador en el canal del paletén y bloquear el
cabezal de la maquina. Después hay que subir ligeramente el palpador, para que éste
no arrastre la llave.

© NOTA: Es recomendable utilizar el sistema de muelleo del carro.

Ver Fig. 7

324 [LAVE JIS-4.P

e Utilizar la fresa-palpador: F-11/P-11.

e | amarre de la llave en la mordaza, se realiza utilizando el adaptador AD-MJ.

- Posicionar el adaptador sobre la mordaza, haciendo “tope punta”.

- Introducir la llave en el adaptador, haciendo “tope cuello” contra la placa que gira. En
esta posicion, amarrar la llave en su adaptador.

e £s preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

Ver Fig. 8

325LLAVE FO-6.P

o Utilizar la fresa-palpador F-22 / P-22.

e £/ amarre de la llave en la mordaza, se realiza utilizando su adaptador correspon-
diente.

- Posicionar y amarrar los adaptadores sobre la mordaza.

- Al colocar la llave, hay que tener cuidado de que quede bien plana, para que los dos

T0NVdS3
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tallados queden por igual.

e s preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

e Introducir el palpador dentro del canal de una letra. Bloquear el cabezal de la maqui-
na, y subir el palpador ligeramente para que no talone contra el adaptador.

e Proceder al tallado.

Ver Fig. 9

Lectura del cddigo de la llave original

e [a llave original tiene 6 posiciones de duplicado, que estan definidas mediante las
letras: A, B, C, D, E y F, segtin se muestra en la siguiente figura

® £n cada una de las posiciones que posee la llave, existen 4 distintas combinaciones
posibles (definidas mediante ndmeros), que ahora sefialamos y vamos a numerar:

e [a “altura” n.°1, nos indica que no se debe duplicar. La posicion n.°2 nos sefiala que
hay un pequefio rebaje en la llave y que cuando es algo mayor corresponde a la altura
n.°3. La altura n.°4 es el mayor de los rebajes de la llave.

e Entonces cogeriamos la llave y marcariamos las combinaciones de cada una de las 6
posiciones, tal y como sefialamos a continuacion, a modo de ejemplo:

POSICION
COMBINACION

A B C D E F
3 4 1 2 4 2
NOTA: La serie de nimeros de la combinacidn es el cddigo de la llave.

3.2.6 LLAVE MCM-10.
e Colocacion especial en la mordaza. Ver figura.
Ver fig.10

3.2.7 LLAVE TE-T60 Y TE-T80

e Colocacion especial en la mordaza. La llave TE-T60 se amarra como se indica en el
dibujo.

e |allave TE-T80 tiene la particularidad que para mecanizar el lado izquierdo se amarra
como la TE-T60 y para mecanizar el lado derecho hay que amarrar la llave por la parte
posterior de la mordaza (como en el caso de la MCM-10).

Ver Fig. 11

3.3 CIFRADO DE LLAVES CON MORDAZA OPCIONAL TUBULAR

3.3 1LLAVES TUBULARES

o Utilizar la fresa-palpador: F-8 / P-8.

® Amarrar la llave en la “V" de la mordaza.
e Es preciso activar el muelleo del palpador.
Ver fig.12

332 LLAVES FIC-2 Y FIC-3

e tilizar la fresa-palpador: F-11 / P-11.

e Amarrar la llave en la mordaza, apoyandola en el fondo y empujandola hacia la cara
anterior de la mordaza.

e s preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

e Bloguear el cabezal de la maquina a una altura tal, que la fresa pase sobre la mordaza
pero sin rozarla.

e Proceder al tallado de los dos lados superiores.

e Girar las llaves teniendo cuidado de quitar las rebabas para asegurar el correcto posi-
cionamiento y amarre de la llave, y proceder al tallado de los otros dos lados de la llave.
Ver Fig.13

3.3 3 LLAVES WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D Y WIN-4D.

o Utilizar la fresa-palpador: F-15 / P-15.

® Amarrar en la mordaza dos llaves en bruto, y realizar sobre ellas la regulacion vertical
del palpador.

e Amarrar la llave original con el dentado hacia arriba (tal y como indica el dibujo).

e Es preciso bloquear el palpador (desactivar el muelleo).

e ntroducir el palpador exactamente en uno de los puntos, y bloquear el cabezal de la
maquina a esa altura.

e Proceder al tallado.

Ver Fig. 14

4.- MANTENIMIENTO

A la hora de ejecutar cualquier operacion de mantenimiento, es necesario cumplir los
siguientes requisitos:

1. Nunca se debe efectuar ninguna operacion con la maquina en marcha.
2. Se debe desconectar el cable de la conexidn eléctrica.

3. Se han de seguir estrictamente las indicaciones del manual.

4. Utilizar piezas originales de repuesto.

4.1 SUSTITUCION DE LAS GARRAS DE LA MORDAZA

La mordaza de la maquina CAPRI-SMART dispone de dos parejas de garras (garra fija y
garra movil). En el caso de que alguna de ellas resultase dafada, pueden reemplazarse
por garras nuevas, de manera independiente.

Para reemplazar la “garra fija” (A), basta con desenroscar los dos tornillos de amarre
que la sujetan, y extraerlas tirando de ellas hacia arriba. Para montar las nuevas garras,
actuar de manera inversa.

Para reemplazar la “garra movil” (B), hay que seguir los siguientes pasos:

1) Extraer con ayuda de un cutter o similar, la tapa negra de plastico que tiene la maneta
de la mordaza.

2) Mientras se bloquea la contratuerca con una llave fija de 14, introducir una llave
allen de 5 por el orificio que ha quedado descubierto en la maneta de la mordaza, y
desenroscarla.

3) Soltar el casquillo (C), soltando los dos tornillos de amarre. Una vez quitado el casqui-
Ilo, girar manualmente el husillo, extraerlo por uno de los laterales. Una vez extraido el
husillo, la garra movil queda liberada y ya la podemos retirar.

4) Para montar la nueva garra movil, actuar de manera inversa.

NOTA IMPORTANTE: Cuando se reemplaza la garra fija izquierda o la garra fija de-
recha, siempre hay que hacer el reglaje de la pareja de garras que se ha reemplazado.
En cambio, si se reemplaza la garra movil, no es necesario realizar ninguna operacion
de reglaje en las garras.

Ver Fig. 15

4.2 REGLAJE DE LAS GARRAS

Siempre que se reemplaza la garra fija izquierda o la garra fija derecha, hay que hacer
el reglaje de la pareja de garras que se ha reemplazado. En cambio, el reemplazo de la
garra movil no conlleva ninguna operacion de reglaje en las garras.

Existen dos maneras diferentes de realizar el reglaje de las garras:

Reglaje NORMAL

Reglaje de PRECISION

4.2.1 REGLAJE NORMAL

Se trata de un reglaje rdpido y sencillo, con el que conseguimos un reglaje aceptable
como para poder duplicar llaves con cierta precision.

Para realizar este reglaje, seguir los siguientes pasos:

1) Amarrar los dos ejes de reglaje en sus correspondientes portaherramientas, de forma
que hagan tope en el interior del portaherramientas y que la parte conica de los ejes de

reglaje queden en el exterior.
%

2) La garra fija del lado derecho y las dos garras méviles de la mordaza, no tienen
posibilidad de regulacion. La garra fija del lado derecha, hay que montar guiando por
pasadores, y a continuacion amarrar mediante sus correspondientes tornillos. La garras
maviles montar tal y como aparece en el apartado 4.1.
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3)Por lo tanto, sabiendo que en cada pareja de garras hay una que tiene su posicion fija,
tenemos que reglar la otra garra respecto de la que tiene su posicion fija.

4) Colocar los tornillos de la garra a reglar, pero sin apretarlos. De forma que la garra
se pueda mover con la mano, pero que a su vez no tenga posibilidad de levantarse
respecto de la superficie donde va apoyada.

NO OK OK
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5) Proceder a reglar la garra:
5.1) Introducir el eje de reglaje del palpador, en el orificio N°T de la garra.
5.2) Hacer coincidir el eje de reglaje de la fresa, en el orificio N°T de la otra garra.
5.3) Elevar el cabezal y realizar la misma operacion, pero en el orificio N°2 de las garras.
5.4) Volver a repetir el punto anterior tantas veces como sea necesario, hasta que los
ejes de reglaje entren suavemente y sin forzar, tanto en el orificio N°T como en el N°2.
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5.5) Con los dos ejes de reglaje introducidos en los orificios N°1, bloquear el cabezal,
y amarrar ligeramente el tornillo B.
5.6) Con los dos ejes de reglaje introducidos en los orificios N°2, bloquear el cabezal,
y amarrar ligeramente el tornillo A.
5.7) Repetir la operacion del punto anterior, pero amarrando definitivamente los
tornillos Ay B.

5.8) Una vez terminado el reglaje, con ayuda de la llave allen de 1,5 especial de brazo
corto, apretar los dos tornillos prisioneros situados entre la maneta de la mordaza y la
garra que hemos reglado. De esta manera, aseguramos una mayor consistencia en la
fijacion de la garra que hemos reglado.

4.2.2 REGLAJE DE PRECISION

Se trata de un reglaje que requiere de cierta destreza, y con el que conseguimos un
reglaje muy preciso de las garras reemplazadas.

Para realizar este reglaje, seguir los siguientes pasos:

1) La garra fija del lado derecho y las dos garras mdviles de la mordaza, no tienen
posibilidad de regulacion. La garra fija del lado derecha, hay que montar guiando por
pasadores, y a continuacion amarrar mediante sus correspondientes tornillos. La garras
mdviles montar tal y como aparece en el apartado 4.1.
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2) Por lo tanto, sabiendo que en cada pareja de garras hay una que tiene su posicion fija,
tenemos que reglar la otra garra respecto de la que tiene su posicion fija.

3) Colocar los tornillos de la garra a reglar, pero sin apretarlos. De forma que la garra
se pueda mover con la mano, pero que a su vez no tenga posibilidad de levantarse
respecto de la superficie donde va apoyada.

NO OK OK

4) Con ayuda de la llave allen de 1,5 especial de brazo corto, desenroscar alrededor
de 1 vuelta los dos tornillos prisioneros de regulacion de la garra (son los dos tornillos
prisioneros situados entre la maneta de la mordaza y la garra que vamos a reglar).

5) A continuacién, montar cualquier pareja de Fresa-Palpador en sus correspondientes
portaherramientas, pero al revés (con las puntas de corte hacia el interior del porta-
herramientas. Bajar el cabezal de la maquina, y bloquearlo a una altura en la cual las
herramientas puedan tocar los laterales de la garras.

6) Activar el sistema electrénico de regulacion vertical del palpador.

7) Apoyar el extremo de la garra que estd amarrada (la que tiene su posicion fija), contra
el lateral de la herramienta. Manualmente, desplazar la garra a reglar en la direccion
de la maneta de la mordaza, y manteniendo la presion sobre la garra en esa direccion,
desplazarla frontalmente hasta que también toque lateralmente su correspondiente
herramienta. En esta posicion, apretar ligeramente los tornillos de amarre de la garra.
Sabremos cuando las herramientas estan tocando sus correspondientes garras, porque
las luces del sistema electronico de regulacion vertical del palpador, se iluminaran.
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8) A continuacidn, separar la garra movil de la garra a reglar, girando para ello la ma-
neta de la mordaza.

9) Colocar la herramienta alineada con uno de los tornillos de amarre de la garra, y en
esta posicion apoyar la herramienta contra la garra que estd amarrada (la que tiene
su posicion fija). En este momento, y manteniendo en todo momento una muy ligera
presion entre la herramienta y la garra que esta amarrada (la que tiene su posicion fija),
ir apretando muy despacio, el tornillo prisionero que esta alineado con la herramienta
y con el tornillo de la garra. Llegard un momento en el que se encendera la segunda luz
del sistema electrdnico de regulacion vertical del palpador. Cuando llegue ese momen-
to, dejar de apretar el tornillo prisionero.

10) Colocar la herramienta alineada con el otro tornillo de amarre de la garra, y volver
a realizar la misma operacion.

11) Revisar de nuevo que las garras han quedado regladas en esas dos posiciones (fren-
te a los tornillos de amarre), y si fuese necesario, retocar ligeramente la posicion de la
garra apretando muy ligeramente el correspondiente tornillo prisionero.

12) Ya se ha realizado el reglaje, por lo que ahora hay que apretar con fuerza los dos
tornillos de amarre de la garra.

13) Por tltimo, apretar un poco los dos prisioneros de regulacion de la garra. De esta
manera, aseguramos una mayor consistencia en la fijacion de la garra que hemos re-
glado.

4.3 SUSTITUCION DE LOS FUSIBLES

En el caso de que la maquina no se ponga en marcha cuando se accionen los interrup-
tores de marcha, es necesario comprobar los fusibles. Esta operacion se realiza de la
siguiente manera:

1) Apagar la maquina mediante el interruptor general y desconectar el cable de ali-
mentacion.

2) Extraer el porta-fusible que se encuentra debajo del interruptor general.

3) Comprobar (usar un tester) si algin fusible esta fundido, y en su caso, sustituirlo por
otro del mismo tipo y valor.

4.4 TENSADO Y SUSTITUCION DE LA CORREA

Para revisar el tensado de la correa o para sustituir la misma, deben seguirse los si-
guientes pasos:

1) Apagar la maquina mediante el interruptor general, y desconectar el cable de ali-
mentacion.

2) Desatornillar los 4 tornillos (5) que amarran el “guarda del cabezal” y extraerlo. Los
tornillos se encuentran en el lateral derecho, en el lateral izquierdo, en la parte su-
perior, y en la parte trasera. Para poder extraer el “guarda del cabezal”, es necesario
introducir previamente y hasta su tope, el “pulsador de blogueo de la fresa” (E).

3) Aflojar pero sin soltar, los 4 tornillos (6) que sujetan el motor.

4)Aflojar pero sin soltar, las 2 tuercas de contratuerca (7).

Tensado: Girando los dos tornillos de tensado (8), se produce el desplazamiento del
motor hacia la parte trasera de la maquina. Cuando se observe que la correa dis-
pone de la tension requerida, volver a apretar las dos tuercas de contratuerca (7), y los
tornillos (6) que sujetan el motor.

Sustitucion: Aflojar pero sin soltar, los 2 tornillos de tensado de la correa (8). Extraer la
correa estropeada y sustituirla por una nueva. Girando los dos tornillos de tensado (8),
se produce el desplazamiento del motor hacia la parte trasera de la maquina. Cuando
se observe que la correa dispone de la tension requerida, volver a apretar las dos tuer-
cas de contratuerca (7), y los tornillos (6) que sujetan el motor.

5) Volver a colocar y amarrar el “guarda del cabezal”.

Ver Fig. 16

4.5 SUSTITUCION DEL MOTOR

Esta operacion se realiza de la siguiente manera:

1) Apagar la maquina mediante el interruptor general, y desconectar el cable de ali-
mentacion.

2) Desatornillar los 4 tornillos (5) que amarran el “guarda del cabezal” y extraerlo. Los
tornillos se encuentran en el lateral derecho, en el lateral izquierdo, en la parte su-
perior, y en la parte trasera. Para poder extraer el “guarda del cabezal”, es necesario
introducir previamente y hasta su tope, el “pulsador de blogueo de la fresa” (E).

3) Desatornillar los 6 tornillos (9) que amarran el “guarda del motor” (F) y extraerlo.

4) Extraer la correa (G).

5) Desconectar los cables de alimentacién que llegan hasta el motor.

6) Desatornillar los 4 tornillos (6) que sujetan el motor.

7) Extraer el motor.

8) Accediendo a la parte inferior del motor con un destornillador plano, bloguear el eje
del motor y manualmente girar la polea (H) hasta extraerla (la rosca es a izquierdas).
9) Desenroscar los 4 tornillos (10) que amarran la chapa-soporte del motor y extraerla.
10) Para montar el nuevo motor, efectuar las mismas operaciones pero de manera in-
versa.

Ver Fig. 17

4.6 SUSTITUCION DEL DISPLAY-TECLADO

Esta operacion se realiza de la siguiente manera:

1) Apagar la maquina mediante el interruptor general, y desconectar el cable de ali-
mentacion.

2) Desatornillar los 4 tornillos (5) que amarran el “guarda del cabezal” y extraerlo. Los
tornillos se encuentran en el lateral derecho, en el lateral izquierdo, en la parte su-
perior, y en la parte trasera. Para poder extraer el “quarda del cabezal”, es necesario
introducir previamente y hasta su tope, el “pulsador de bloqueo de la fresa” (E).

3) Desconectar el cable plano, que conecta el display-teclado (K) con la tarjeta electro-
nica de control.
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4) Despegar el vigjo display-teclado (K) del “Guarda del cabezal”, y extraerlo.

5) Para montar el nuevo display-teclado, efectuar las mismas operaciones pero de ma-
nera inversa.

Ver Fig. 18

4.7 SUSTITUCION DE LA TARJETA ELECTRONICA DE CONTROL
Esta operacion se realiza de la siguiente manera:

1) Apagar la maquina mediante el interruptor general, y desconectar el cable de ali-
mentacion.

2) Desatornillar los 4 tornillos (5) que amarran el “quarda del cabezal” y extraerlo. Los
tornillos se encuentran en el lateral derecho, en el lateral izquierdo, en la parte su-
perior, y en la parte trasera. Para poder extraer el “guarda del cabezal”, es necesario
introducir previamente y hasta su tope, el “pulsador de blogueo de la fresa” (E).

3) Desconectar el conector principal de la tarjeta electronica de control (L)

4) Desconectar el cable plano, que conecta el display-teclado con la tarjeta electronica
de control (L).

5) Desatornillar los 3 tornillos (11) que sujetan la tarjeta electrénica de control (L) al
“guarda del cabezal”, y extraerla.

6) Para montar la nueva tarjeta electrénica de control, efectuar las mismas operaciones
pero de manera inversa.

Ver Fig. 19

5.- SEGURIDAD

Para su seguridad, le recomendamos que siga las siguientes pautas:

e No intente arrancar o manipular la maquina hasta que todos los temas de seguridad,
instrucciones para la instalacion, guia del operario y procedimientos de mantenimiento,
hayan sido cumplimentados y entendidos.

e Desconecte siempre el suministro eléctrico, antes de realizar cualquier trabajo de
limpieza o mantenimiento.

® Mantenga la maquina siempre limpia, asi como su entorno.

e Trabajar con las manos secas.

o Utilizar siempre gafas de proteccion, aunque la maquina ya disponga de protecciones.
e Aseglrese de que la maquina tenga toma a tierra.

Recomendamos trabajar con la maquina a una altura en la cudl el usuario se encuentre
cémodo:

® [0 mds recomendable es trabajar sentado en una silla. Ajustar la altura de la silla
hasta que los ojos del usuario queden a la altura de la parte mas superior de la maquina.
e Si se trabaja de pie, dependiendo de la altura del usuario es recomendable colocar
un alzador entre la mesa y la maquina, de manera que los ojos del usuario queden a la
altura de la parte mas superior de la maquina.

6.- ELIMINACION DE DESHECHOS

Por desecho se entiende cualquier sustancia u objeto procedente de actividades huma-
nas o de ciclos naturales, abandonada o destinada a ser abandonada.

6.1 EMBALAJE

® Como el embalaje en el que se suministra la CAPRI es de cartdn, el mismo se podria
reciclar como embalaje.

® Como desecho, se equipara a los desechos sélidos urbanos y por lo tanto no se puede
tirar mas que en los contenedores especiales para carton.

® [0s cascos que protegen la maquina dentro de la caja de cartdn, son de material poli-
mérico equiparable a los desechos sdlidos urbanos y por lo tanto, no se pueden eliminar
mas que en las instalaciones normales de eliminacion de desechos.

6.2 VIRUTA

e [os residuos procedentes de la duplicacion de llaves, estan clasificados como dese-
chos especiales, pero se equiparan a los desechos sélidos urbanos, como por ejemplo
un estropajo metalico.

e [£stos desechos se eliminaran segun como los clasifiquen las leyes vigentes en la UE,
entregandolos en las instalaciones especiales de eliminacién de desechos.

6.3 MAQUINA

e Antes de efectuar la demolicion de la maquina es preciso ponerla fuera de servicio,
cortando el suministro de energia eléctrica y separando las piezas de plastico de las
piezas metalicas.

e Tras efectuar esta operacion se podran eliminar todos los desechos, en conformidad
con las leyes en vigor en el pais donde se utiliza la maquina.

7.- TABLA LLAVE-FRESA-PALPADOR-
INCLINACION-ADAPTADOR

Para poder trabajar adecuadamente, la maquina se completa con una serie de acce-
S0rios:
Ver lista al final

8.- EXPLOSIONADO

Ver figura 20
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1.- MACHINE OVERVIEW
1.1 GENERAL ASPECTS

The CAPRI-SMART key cutting machine was designed taking into account the current safety
standards in force in the EEC.

That safety of the personnel involved in the handling of this type of machine can only be
achieved with a well-designed programme of personal safety, like the implementation of
maintenance programme and following the recommendations as well as meeting all the sa-
fety standards included in this manual.

Although the installation of the machine is not difficult, we recommend not to install, adjust
or handle it before reading this manual.

The machine leaves our factory ready for use and only needs calibrating operations for the
tools that are going to be used.

1.2 TRANSPORT AND PACKING

The machine is packed into a rigid cardboard box protected with packing foam, with the fo-
llowing dimensions:

Width = 520 mm;, Height = 650 mm;, Depth = 575 mm

Weight of machine and packing = 30 Kg.

When unpacking the machine, carefully inspect it for damage during transport.

If any anomaly is found, immediately notify the transporter and do not do anything with the
machine until the agent of the transport company has made the corresponding inspection.
Lift the machine by its base, and not by other parts, to move the machine from one place to
another.

1.3 IDENTIFICATION LABEL

The CAPRI-SMART key cutting machine has an SeRosTASA JMIRY
identification label, containing the serial number 20600 MONDRAGON CE
{Buipuzeoal Spain

or registration number of the machine, name and Tipo :

address of the manufacturer, EC marking and year
N de Sevie :

of manufacturing.
2. - CHARACTERISTICS OF THE MACHINE

The CAPRI-SMART key cutting machine has great precision and is robust, this is characterised
by the multiple possibilities of fixation of its clamps, without the need of adaptors or jigs.

2.1KEY TYPES
The CAPRI-SMART machine copies among others, the following types of keys:

STANDARD CLAMP
- Security keys

- Laser keys

- JIS-4.P Keys

- FO-6.P Keys

OPTIONAL TUBULAR CLAMP

- Tubular keys

- FIC-2 and FIC-3 keys

- WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D and WIN-4D keys

22 ACCESSORIES

The machine is supplied with a series of accessories for its operation and maintenance. All
these accessories can be stored in the toolbox (Optional).
-2 fuses
- Allen keys 5, 3and 2.5
- 1 special short Allen key of 1.5
-2 end stop plates
-2 axles for adjusting the clamps

Cutters: F-1

Tracers: T-1

2.3TOOLBOX (OPTIONAL)

The machine has a toolbox that is located on the upper part of the machine. It can be removed
and placed directly on a table (that way there is extra space on the upper part of the machine,
useful for leaving keys, accessories, etc...).

24 ELECTRICAL CIRCUIT
The main components of the electrical circuit are as follows:
1. Plug

2. Connection plate

3. 2 position switch

4. Transformer

5. Motor

6. Screen-keyboard

7. Control board

8. Cutter

9. Tracer

10. Jaw

11. lllumination LED diodes

See Figure 2

2.5 TECHNICAL DATA

MOLOF: ..o Single phase 200 W, 230 V- 50 Hz

(Optional: Single phase 200 W, 110 V- 60 Hz)

.HSS (Optional: Hard metal)

6,000 rom

With two holding faces

On three axles with precision roller guides

Axis X=71mm; axis Y =62 mm; axis Z=40mm

LED Diodes

Width = 430 mm, Height = 385 mm and Depth = 485 mm

Tool courses:
Illumination:
Dimensions: .

2.6 PRINCIPAL MACHINE PARTS

1.- Screen-keyboard 11.- Toolbox E
2.- Jaw carriage (X — Y axis) 12.- Cutter "",2
3.- Carriage activating leaver, X - Y axis 13.- Tracer CZ)
4.- Jaw carriage locking handle, X axis 14.- Tracer height regulation wheel

5.- Carriage spring system activating wheel, X axis ~ 15.- General switch

6.- Jaw 16.- Motor switch

7.- Jaw handle 17.- llumination LEDs

8.- Head (Z axis) 18.- Swarf protector

9- Lever for activating and blocking the head, Z axis  19.- Cutter blockage button

10.- Spring handle of the tracer

See Figure 3

2.7 COMPONENTS AND FUNCTIONAL PARTS

2.7.1 CHANGE OF THE CUTTER AND TRACER (19)

Press the locker button of the cutter at the same time as turning the tool holder to release
the cutter.

Then remove the cutter, secure the new cutter and tighten the grub screw, making sure that
the cutter is fully inserted into the tool holder.

The tracer is replaced in the same way. The only difference is that the turning of the cutter is
always internally locked.

2.7.2 LOCKING OF CARRIAGE AT THE END OF ITS RUN “Y” AXIS

There is a carriage lock to prevent the carriage from moving in the “Y” direction, during the
time when the key-cutter is fixing the keys in the jaws.

Simply move the carriage up to its stop point in the direction towards the key-cutter, to acti-
vate this lock.

Just move the carriage forwards with a little pressure, to de-activate this lock.

2.7.3 JAW6)

The performance of the CAPRI-SMART key-cutter jaw is much better than that of a normal
commercial machine. Wear of the jaw does not mean the replacement for a new one, merely
changing the jaws of the existing one, with an innovative system for simple adjustment.

2.7.4 TRACER SPRING-LOAD (11)

There are two different ways of using the tracer, according to the type of work to be done:

- Spring-loaded feeler The spring loading of the tracer is only used for tracing security keys.

- Locked tracer The locked tracer is used for key-cutting operations with carriage movement.
Generally, for laser keys.

Just turn 180° (half a turn) the handle of the tracer spring loading to activate or de-activate the
spring loading of the tracer.

When the spring loadling of the tracer is activated, the point of the tracer is slightly situa-
ted below its adjusted position regarding the cutter. This position of the tracer allows us to
smoothly introduce into the hole of the original key, before the cutter starts the cutting of
the key to be copied. This way avoiding vibrations and sharp displacements of the carriage.

2.7.5 SPRING LOADING AND LOCKING OF THE CARRIAGE ON AXIS “X” (5 AND 4)
We recommend using the spring loading system of the carriage on axis “X” to do side cuttings
on laser keys.

We recommend using the locking of the carriage on axis “X"” to do point or in-line cuttings.

2.7.6 MAINS SWITCH AND MOTOR SWITCH (15 AND 16)
The CAPRI-SMART key-cutting machine has two switches, the general mains switch (15) at
the rear of the machine, and the motor switch (16) on the side of the machine.

CAREFUL! ALTHOUGH THE MOTOR IS SWITCHED ON, IT WILL NOT TURN
UNTIL THE LEVER IS ACTIVATED TO LOWER THE HEAD SLIGHTLY, THEN, THE
MOTOR WILL START TO TURN



2.7.7 SCREEN-KEYBOARD (1)

ON-OFF switch

Pressing this puts the screen-keyboard functions into ACTIVE. A green light will
appear next to the button

Pressing it again, puts the screen-keyboard into “STAND-BY". A red light will

appear next to the button

ILLUMINATION button

Pressing this will switch on the illumination diodes (if they are off) or will switch
them off, if they are on.

This button works independently from the “ON-OFF” button.

TRACER ADJUSTMENT indicators

The left-hand light comes on when the tracer is touching the key.
The right-hand light comes on when the cutter is touching the key.

2.7.8 VERTICAL REGULATION OF THE TRACER (14)

A vertical regulation of the sensor should be done for each change of the cutter-sensor.

The display-keyboard has to be active in order to use the electronic vertical regulation system
of the tracer.

The following steps are for carrying out the vertical adjustment of the tracer:

e [ock the cutter and the tracer in their corresponding tool holders Make sure that they are
well locked and fully against the stop

e Lock two equal keys in the clamps of the machine

© Remove the spring loading of the tracer (tracer locked)

e Lower the head, until the cutter and the tracer rest on the keys situated in the clamps Then,
one of the following situations of lights will exist:

- BLUE LEFT If only the left-hand light comes on, this indicates that the tracer is touching
the key, but the cutter is not. Therefore, we have to tumn the regulating wheel of the tracer
towards the left, until both adjustment lights are on.

- BLUE RIGHT If only the right-hand light comes on, this indicates that the tracer is touching
the key, but the tracer is not. Therefore, we have to turn the regulating wheel of the tracer
towards the right, until both adjustment lights are on.

- BLUE LEFT AND RIGHT This indicates that both the cutter and the tracer are touching their
respective keys. This means that the height of the tracer is regulated.

IMPORTANT NOTE: When doing this height regulation of the tracer, take into account the
type of key we are going to cut. If it is a LASER key, apply a little more force to the head
activation lever (so no light of the visual force indicator comes on). On the other hand, if it is
a SECURITY/DIMPLE key, both the blue regulation lights come on, at the same time that the
force indicator shows the ideal cutting force for security/dimple keys (for that, a little force has
to applied on the head activation lever).

3.- KEY CUTTING
3.1 KEY CUTTING PROCESS

e Switch the machine on using the mains switch located at the right-hand rear part of the
machine.

e Activate the illumination by using the switch located on the screen-keyboard to improve the
visibility of a work area.

e Select the cutter and the tracer necessary for cutting the key using the table included in
this manual.

e Change the cutter and the tracer.

e Momentarily lock the carriage at the end of its run “Y” axis.

e [ock the original key in the left part of the jaw, and the key to be copied in the right hand
When locking the keys, take the following details into account:

- KEY STOP It can be a “neck-stop” key (Fig. 4.A), or “point-stop” (Fig. 4.B).

- ADAPTOR You may need to use an adaptor for some very specific models of key

e [o the vertical regulation of the tracer.

e Activate the systems to simplify the key-cutting work:

- TRACER: Activate or de-activate the spring loading of the tracer, according to the type of
key to be cut.

- CARRIAGE: Activating the spring loading of the carriage or the locking of the carriage in “X”
direction, may be interesting according to the model of key.

e Start the cutter, previously choosing one of the available speeds.
e (Carry out the key cutting. Use the help of the “key-cutting force control” system in the case
of a security/dimple key.

32 KEY CUTTING WITH STANDARD JAW

321 SEA-1 KEY

e Use the cutter-tracer -3/ P-3.

e [ock the key in the jaw by making a “neck-stop”.

e [ock the tracer (de-activate the spring-loading).

e NOTE: After doing the vertical regulation of the tracer, slightly lower the tracer by turning
regulation wheel 5 points to the right Then, introduce the tracer into the track of the blade
and Lock the head of the machine. Then slightly raise the tracer so it does not drag the key.

o NOTE: Enter by the centre of the wave without touching the sides, and in the second pass
enter by the right side and leave by the left side, without applying any pressure (only slightly
pressing the tracer).

e NOTE. 7o cut the side points use the cutter-tracer F-1/P-1. Make a “neck-stop” Activate
the tracer spring-loading .

See Fig.5

32.2 OP-WH.P AND OP-WY.PKEYS

e (Jse the cutter-tracer F-11/P-11.

e [ock the key in the jaw by making a “point-stop”.

e [ock the tracer (de-activate the spring-loading).

o NOTE: After doing the vertical requlation of the tracer, slightly lower the tracer by turning
regulation wheel 5 points to the right .Then, introduce the tracer into the wave of the blade
and Lock the head of the machine. Then slightly raise the tracer so it does not drag the key.

o NOTE: Use the spring-loading system of the carriage.

e NOTE: Make a first roughing down pass and then another finishing pass along all the
profile of the key design. Do the movement from the tip of the key towards the head.

See Fig. 6

3.2.3 ME-3.P AND ME-4.P

e Use the cutter-tracer F-11/P-11.

e [ack the key in the jaw, using the adaptor AD-MIMZ.

- Position the adaptor on the jaw, making a “point-stop”.

- Introdluce the key into the adaptor.

- At the same time that we fix the adaptor to the jaw, the key is locked in the adaptor.

e [ock the tracer (de-activate the spring-loading).

o NOTE: After doing the vertical requlation of the tracer, slightly lower the tracer by turning
regulation wheel 5 points to the right. Then, introduce the tracer into the wave of the blade
and lock the head of the machine. Then slightly raise the tracer so it does not drag the key

o NOTE: Use the spring-loading system of the carriage.

See Fig. 7

324 JIS-4PKEY

e Use the cutter-tracer F-11/P-11.

o [ock the key in the jaw, using the adaptor AD-MJ.

- Position the adaptor on the jaw, making a “point-stop”.

- Introduce the key into the adaptor, making a “neck-stop” against the plate that turns In this
position, lock the key into its adaptor.

e [ ock the tracer (de-activate the spring-loading).

See Fig. 8

325F0-6.PKEY

e Use the cutter-tracer F-22 / P-22.

e Lack the key in the jaw, using the corresponding adaptor.

Position and lock the adaptors on the jaws.

- When introducing the key, take care that it is completely flat, so the two cuttings are equal
e [ock the tracer (de-activate the spring-loading).

e Introduce the tracer into the track of a letter. Lock the head of the machine, and slightly raise
the tracer so that it does not heel against the adaptor.

e Continue with the cutting.

See Fig. 9

Read the code of the original key.

e The original key has 6 cutting positions that are defined by letters: A, B, C, D, E and f, as
shown in the following diagram.

o At each of these potions on the key, there are 4 different possible depths (defined by num-
bers), that are shown and listed below:

FEDCBA

2 3 4
~ . \



© The “height” number 1, indicates that it should not be duplicated. The position number 2
indicates that there is a small reduction in the key and that when it is larger it corresponds to
height number 3. Height number 4 is the highest of the reductions of the key.

o Then we take the key and we mark the combinations of each of the 6 positions, as shown
below, as an example.

POSITION A B CDEF
COMBINATION 3 41 2 4 2

NOTE: The series of numbers of the depths is the code of the key.

326 MCM-10 KEY
o Special placement in the jaw .
See fig. 10

32.7 TE-T6OAND TE-T80 KEYS

e Special placement in the jaw. The TE-T60 key is locked as indicated in the diagram.

o The TE-T80 s clamped like the TE-T60 to cut the left-hand side and to cut the right-hand side
it is clamped by the rear part of the jaw (like in the case of the MCM-10).

See Fig. 11

3.3 KEY CUTTING WITH OPTIONAL TUBULAR JAW

3.3.1 TUBULAR KEYS

e se the cutter-tracer F-8 / P-8.

o Lock the key in the “V" of the jaw.
o Activate the tracer spring-loading.
See fig. 12

3.3 2FC-2 AND RC-3 KEYS

o Use the cutter-tracer F-11/P-11.

e [ock the key in the jaw, supporting it on the bottom and pushing towards the front face of
the jaw.

[ ock the tracer (de-activate the spring-loading).

e [ock the head of the machine at a height so that the cutter passes over the jaw without
touching it.

 [o the cutting of the two upper sides.

 Turn the keys remembering to remove the burrs to ensure the correct positioning and fixing
of the key, and cut off the other two faces of the key.

See fig. 13

3.3.3 WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D AND WIN-4D KEYS

o Use the cutter-tracer F-15/ P-15.

o fix two blank keys into the jaw and do the vertical regulation of the tracer on them.

o fix the original key with the teeth upwards (as indicated in the drawing).

e [ock the tracer (de-activate the spring-loading).

e Introduce the tracer exactly in one of the two points, and lock the head of the machine at
that height.

e Continue with the cutting.

See Fig. 14

4.- MAINTENANCE

Ensure fulfilment of the following requirements whenever carrying out any type of mainte-
nance:

1. Never do any type of maintenance operation with the machine switched on.

2. Unplug the electrical power cable.

3. Strictly follow the manual.

4. Use only original replacement parts.

4.1 REPLACEMENT OF THE JAW CHUCK

The jaw of the CAPRI-SMART machine has two pairs of chucks (fixed chuck and mobile
chuck). If either of them is damaged, it can be independently replaced with new chucks.

The replace the “fixed chuck” (A) just unscrew the two screws that fix it, and remove them by
pulling them up. Do the reverse to install the new chuck.

To replace the “mobile chuck” (B), do the following:

1) Remove the black cover from the handle of the chuck using a cutter or similar.

2) While locking the fixing nut with a 14 spanner introduce a 5 Allen key through the hole that
is now uncovered in the handle of the chuck and unscrew it

3) Remove the bush (C) by unscrewing the two fixing screws. After removing the bush, ma-
nually turn the axle, removing if from one side. After removing the axle, the mobile chuck is
free and it can be removed.

4) Do the reverse to install the new chuck.

IMPORTANT NOTE: When replacing the left or right fixed chuck always do the adjustment
of the pair of chucks that have been replaced. To the contrary, no chuck adjustment operation
is necessary if you replace a mobile chuck

See Fig. 15

4.2 ADJUSTMENT OF THE CHUCKS

Every time you replace the left or right fixed chuck, always do the adjustment of the pair of
chucks that have been replaced. To the contrary, no chuck adjustment operation is necessary
if you replace a mobile chuck.

There are two ways of adjusting the chucks:

- NORMAL adjustment

- PRECISION adjustment
4.2.1 NORMAL ADJUSTMENT

This is a quick and simple adjustment providing an acceptable adjustment to be able to dupli-
cate keys with a certain amount of precision.

Follow these steps, to do this adjustment:

1) Lock the two adjustment axes in their corresponding tool holders, so they reach the stop
inside the tool holders and the conical part of the adjustment axis is inside.

2) The r'ighr—hand fixed chuck an‘d 'the two mobile chucks o‘f the jaw cannot be adjusted. The
right-hand chuck has to be assembled guided by pins, and then lock it using screws. The
mobile chucks are assembled as described in section 4.1

[
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3) Therefore, knowing that in each pair of chucks one has to be in its fixed position, we have
to adjust the other chuck regarding the one in the fixed position.

4) Introduce the screws of the chuck to be adjusted but without tightening them. Therefore,

the jaw can be moved by hand, but does not have the possibility of elevating above the sur-
face where it is supported.

NO OK OK

5) Now adjust the chuck:

5.1) Introduce the adjustment axis of the tracer into hole number 1 of the jaw.

5.2) Make the adjustment axis of the cutter coincide with hole number 1 of the other chuck.
5.3) Elevate the head and do the same operation but in hole number 2 of the chucks.

5.4) Repeat the previous point as many times as needed, until the adjustment axis enter
smoothly and without force into both holes number 1 and 2.

O

4@

5.5) With the two adjustment axis introduced into number 1 holes, lock the head, and introdu-
ce screw B without tightening.

With the two adjustment axis introduced into number 2 holes, lock the head, and introduce
screw A without tightening.

5.6) Repeat the previous operation, but tightening screws A and B.

5.7) After finishing the adjustment, using the 1.5mm special short-arm Allen key, tighten the
two hex screws located in the handle of the jaw and the chuck we have adjusted. This way,
we ensure improved consistency in the fixing of the chuck we have adjusted.

4.2.2 PRECISION ADJUSTMENT

This adjustment requires a certain amount of skill, and with this, we achieve a high precision
adjustment of the replaced chucks.

Follow these steps, to do this adjustment:

1) The right-hand fixed chuck and the two mobile chucks of the jaw cannot be adjusted. The
right-hand chuck has to be assembled guided by pins, and then lock it using screws. The
mobile chucks are assembled as described in section 4.1

00 o©
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2) Therefore, knowing that in each pair of chucks one has to be in its fixed position, we have
to adjust the other chuck regarding the one in the fixed position.

3) Introduce the screws of the chuck to be adjusted but without tightening them. So the jaw
can be moved by hand, but does not have the possibility of elevating above the surface where
it is supported.

4) Using the special short-arm 1.5 mm Allen key, unscrew about 1 turn the two hex chuck-
adjustment screws (these are the two hex screws located between the handle of the jaw and
chuck to be adjusted).

NO OK OK

5) Then, introduce any pair of Cutter-Tracers in their corresponding tool holders, but the other
way round, (with the cutting points towards the interior of the toolbox). Lower the head of the
machine, and lock it at a height where the tools can touch the sides of the chucks.

6) Activate the electronic vertical adjustment system of the tracer.

7) Support the end of the chuck that is fixed (the one with a fixed position) against the side of
the tool. Manually, displace the chuck to be adjusted in the direction of handle of the jaw, and
keeping pressure on the jaw in that direction, displace it towards the front until its side slightly
touches its corresponding tool. In this position, slightly tighten the fixing screws of the chuck.
We will know when the tools are touching their corresponding chucks because the lights of
the electronic vertical adjustment system of the tracer will come on.

@p\l.

8) Then, separate the mobile chuck from the chuck to be adjusted, by turning the handle of
the jaw.

9) Align the tool with one of the fixing screws of the chuck, and in this position support the
tool against the locked chuck (the one that has locked position). Now, and always maintaining
a very slight pressure between the tool and the chuck that is locked (the one that has a locked
position), very slowly tighten the hex screw that is aligned with the tool and with the chuck
screw. You reach the moment when the second light of the electronic vertical regulation sys-
tem of the tracer comes on. When that occurs, stop tightening the hex screw.

10) Align the tool with the other locking screw of the chuck, and then do the same separation
again.

11) Once again review that the chucks have been adjusted in those two positions (in front of
the locking screws), and if necessary, slightly adjust the chuck by very slightly tightening the
corresponding prisoner screw.

12) The adjustment is now done, but now you have to strongly tighten the locking screws of
the chuck.

13) Lastly, slightly tighten the two adjustment prisoner screws of the chuck. This way, we
ensure improved consistency in the fixing of the chuck we have adjusted.

4.3 REPLACEMENT OF FUSES

In the case that the machine does not start when activating the start switches, you should
check the fuses. This operation is done as follows:

1) Switch off the machine using the mains switch and unplug the power cable.

2) Take out the fuse holder that is located under the mains switch.

3) Check (using a tester) if any fuse is blown, and if so, replace it with another of the same
type and value.

44 TENSING AND REPLACEMENT OF THE BELT

To review the tensing of the belt or to replace it, follows these steps:

1) Switch off the machine using the mains switch and unplug the power cable.

2) Unscrew the 4 screws (5) that fix the “head safety-guard” and remove it. The screws are
on the right-hand side and left-hand side, at the upper part, and at the rear. In order to remove
the “head safety-guard”, you should first introduce and up to the stop, the “cutter locking
button” (E).

3) Loosen but without removing, the 4 screws (6) that hold the motor.

4) Loosen but without removing, the 2 locking nuts (7).

Tensing: Turming the tensing screws (8), moves the motor towards the rear of the machine.
When you see that the belt is at the required tension, retighten the locking nuts (7) and the
screws (6) that fix the motor.

Replacement: Loosen but without removing the 2 tensing screws of the belt (8). Remove the
broken belt and replace it with another one. Turning the tensing screws (8}, moves the motor
towards the rear of the machine. When you see that the belt is at the required tension,
retighten the locking nuts (7) and the screws (6) that fix the motor.

5) Re-install and lock the “head safety-guard”.

See Fig. 16

4.5 REPLACEMENT OF THE MOTOR

This operation is done as follows:

1) Switch off the machine using the mains switch and unplug the power cable.

2) Unscrew the 4 screws (5) that fix the head safety-guard and remove it. The screws are on
the right-hand side and left-hand side, at the upper part, and at the rear. In order to remove
the “head safety-guard”, you should first introduce and up to the stop, the “cutter locking
button” (E).

3) Unscrew the 6 screws (9) that fix the “motor safety-guard” (F) and remove it.

4) Remove the belt (G).

5) Disconnect the power cables that reach the motor.

6) Unscrew the 4 screws (6) that fix the motor.

7) Remove the motor.

8) From the lower part of the motor using a flat screwdriver, lock the axle of the motor and
manually turn the pulley (H) until removing it (it has a left-hand thread.

9) Remove the 4 screws (10) that fix the mounting plate of the motor and remove it.

10) To assemble the new motor, do the same operations but in reverse.

See Fig. 17

4.6 REPLACEMENT OF THE SCREEN-KEYBOARD

This operation is done as follows:

1) Switch off the machine using the mains switch and unplug the power cable.

2) Unscrew the 4 screws (5) that fix the “head safety-guard” and remove it. The screws are on
the right-hand side and left-hand side, at the upper part, and at the rear. In order to remove
the “head safety-guard”, you should first introduce and up to the stop, the “cutter locking
button” (E).

3) Disconnect the flat cable that connects the screen-keyboard (K) with the electronic control
board.

4) Unstuck the old screen-keyboard (K) from the “Head safety-guard” and take it out

5) To assemble the new screen-keyboard, do the same operations but in reverse.

See Fig. 18

4.7 REPLACEMENT OF THE ELECTRONIC CONTROL BOARD

This operation is done as follows:

1) Switch off the machine using the mains switch and unplug the power cable.

2) Unscrew the 4 screws (5) that fix the “head safety-guard” and remove it. The screws are on
the right-hand side and left-hand side, at the upper part, and at the rear. In order to remove
the “head safety-guard”, you should first introduce and up to the stop, the “cutter locking
button” (E).

3) Disconnect the main connector from the electronic control board (L).

4) Disconnect the flat cable that connects the screen-keyboard with the electronic control
board (L).

5) Remove the 3 screws (11) that holds the electronic control board (L) to the “head safety-
guard”, and remove it.

6) To assemble the new electronic control board, do the same operations but in reverse.

See Fig. 19

5.- SAFETY

We recommend you follow these guidelines for your safety:

e Do not try to start or manipulate the machine until all the safety measures, instructions for
the installation, guidelines for the operator and maintenance procedures have been comple-
ted and understood.

e Always disconnect the electricity supply before doing any cleaning or maintenance work.

e Always maintain the machine and its surroundings clean.

o Work with dry hands.

e Always use eye protection although the machine has its own protection.

o \ake sure the machine is always earthed.

We recommend working with the machine at a height where the user is comfortable:

e [deally the operator should be seated. Adjust the height of the seat so the eyes of the
operator are at the same height as the upper part of the machine.

e |f the operator is standing, depending on the height of the user, we recommend using a
platform between the table and the machine, so that the eyes of the user are at the height of
the upper part of the machine.

6.- MACHINE WASTE

Waste is understood to be any substance or object originating from human activities or natu-
ral cycles, abandoned or designed to be abandoned.

6.1 PACKING

e As the packing of the CAPRI is cardboard, it can be recycled as packing for other uses.

o As a residue, it is included in solid urban waste and therefore it can only be deposited into
the special containers for carton.

e The shielding that protects the machine inside the cardboard box is made from polymeric
material included in urban solid waste and therefore can only be deposited in the normal
installations for elimination of residues.

6.5 SWARF

o The residues caused by the duplication of keys are classified as special residue but are
included in urban solid waste, like for example metallic abrasive cleaning pads.

o These residues are eliminated according to the classification of the current EU laws, depo-
siting them in the special installations for elimination of residues.

6.3 MACHINE

e Before depositing a machine in the waste, you should make it unserviceable cutting the
electrical power supply and separating the plastic form the metal parts.



o After doing that you can eliminate all the residues, in accordance to the current laws in
force in the country, where the machine is used.

7.- ADAPTOR-INCLINATION-TRACER-CUTTER-
KEY TABLE

The machine is completed with a series of accessories in order to work properly:
See list at the end

8.- ASSEMBLY DRAWING

See figure 20
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1.- PRASENTATION UND ALLGEMEINE ASPEKTE

1.1 ALLGEMEINES

Die Schiiisselkopiermaschine CAPRI-SMART wurde gemél8 den in der EU geltenden Sicher-
heitsnormen konstruiert.

Die Sicherheit des diese Art von Maschine betreibenden Personals wird nur mit einem genau
aufgestellten Sicherheitsplan zur persénlichen Sicherheit erreicht, wie beispielsweise einem
Wartungsplan und regelméBigen Uberpriifungen der Ratschldge sowie der Einhaltung der
Sicherheitsnormen in diesem Handbuch.

Obwohl die Installation der Maschine nicht schwierig ist, sollten Sie dennoch vor der Installa-
tion, Einstellung oder Bedienung dieses Handbuch lesen.

Die Maschine hat unser Unternehmen einsatzbereit und kalibriert verlassem, nur die verwen-
deten Werkzeuge miissen kalibriert werden.

1.2 TRANSPORT UND VERPACKUNG

Die Maschine wird in einem robusten Karton mit Verpackungsschaumstoff geliefert und hat
folgende MalSe:

Breite = 520 mm, Hihe = 650 mm, Tiefe =575 mm

Maschinengewicht plus Verpackung = 30 kg.

Wenn Sie eine Anomalie entdecken, melden Sie dies direkt dem Transportunternehmen und
nehmen Sie die Maschine nicht in Betrieb, bis dieses die Maschine tberprift hat.

Um die Maschine zu transportieren, halten Sie diese ausschlielSlich unten.

1.3 TYPENSCHILD . :
ﬁm ALTUNS, 5.4 JM
20500 MONDRAGON CE
Die Kopiermaschine CAPRI-SMART weist ein ‘;;E‘m" SEh

Typenschild auf, auf der die Seriennummer
oder das Maschinenkennzeichen, Name und
Adresse des Herstellers, CE-Marke und das
Fabrikationsjahr angegeben sind.

N de Sevie :

2. - EIGENSCHAFTEN DER MASCHINE

Die Maschine CAPRI-SMART ist eine robuste und sehr genaue Kopiermaschine, deren Span-
nfutter unzahlige Einspannmdglichkeiten bietet, ohne dass Spezialeinlagen oder Adapter
verwendet werden mdissen.

2.1 SCHLUSSELFAMILIEN
Die Maschine CAPRI-SMART dupliziert unter anderem folgende Arten von Schiiissel:

STANDARDSPANNBACKE
- Bohrmuldenschliissel

- Bahnenschliissel

- Schiiissel JIS-4.P.

- Schliissel FO-6.P.

ZUSATZLICHER RUNDER SPANNBACKENADAPTER
- Rundschliissel

- Schltissel FIC-2 und FIC-3

- Schiiissel WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D und WIN-4D

2.2 ZUBEHOR

Die Maschine wird mit Zubehdr zum Betrieb und Wartung geliefert. Dieses Zubehdr kann in
einem Werkzeugkasten oben an der Maschine (optional) aufbewahrt werden.

-2 Sicherungen

- Inbusschliissel 5, 3 und 2,5

- Spezialinbusschliissel mit kurzer Seite 1,5

- 2 spitze Anschlagbleche

-2 Achsen zum Anpassen der Backen

- Frésen: F-1

- Taster: T-1

2.3 WERKZEUGKASTEN (OPTIONAL)

Oben an der Maschine befindet sich der Werkzeugkasten. Diesen kénnen Sie entfernen und
direkt auf einen Tisch stellen (damit Sie oben an der Maschine mehr Platz fiir Schitissel, Zube-
hor usw. haben).

2.4 STROMKREIS

Die Hauptbestandteile des Strom- und Elektronikkreises sind wie folgt:
1. Stromanschluss

2. Anschlussplatine

3. Schalter mit 2 Positionen
4. Transformator

5. Motor

6. Anzeige-Tastatur

7. Steuerungskarte

8 Fraser

9. Taster

10. Spannbacke

11. LED-Leuchtdioden
S.Abb. 2

2.5 TECHNISCHE DATEN
MOLOF: ..o Einphasenmotor: 200 W, 230V - 50 Hz
Optional: Einphasenmotor: 200 W, 110V - 60 Hz

Frése: ... HSS (Optional Hartmetall)

Frésengeschwindigkeit: 6.000 tr/min

Spannfutter. .......... Mit zwei Spannseiten

Vorverlagerung: ...auf drei Achsen mit Prézisionsrollenfiihrungen.

Nutzhub: ... ...X-Achse =71 mm, Y-Achse = 62 mm, Z-Achse = 40 mmm
Beleuchtung: .. ED-Leuchtdioden

Male: ...... .. Breite =430 mm, Tiefe = 385 mm und Héhe = 485 mm
Gewicht: .

2.6 HAUPTBESTANDTEILE DER MASCHINE
1.- Anzeige-Tastatur
2. Spannbackeschlitten (X- und Y-Achse)

3.- Betétigungshebel der Schlitten, Y- und
Y-Achse

11.- Werkzeugtrager
12.- Fréser

13.- Taster

4.- Blockiergriff des Spannfutterschlittens,
X-Achse

5.- Rad zur Betatigung der Abfederung des
Schlittens, Achse x

14.- Rad zur Regulierung der
Tasterhdhe

15.- Hauptschalter

16.- Motorschalter
17.- LED-Leuchten

6.- Spannbacke
7.- Spannbackegriff
8.- Kopfteil (Z-Achse)

9.- Hebel fiir den Antrieb und Blockierung des
Kopfs, Achse z

18.- Schutz gegen Spéne

19.- Taste zur Blockierung der Frése

10.- Griff zur Abfederung des Tasters
Siehe Abb. 3
2.7 KOMPONENTEN UND FUNKTIONELLE BAUTEILE

2.7.1 WECHSEL DES FRASERS UND DES TASTERS (19)

Um die Frase zu l6sen, muss die Taste zur Blockierung der Frése zur gleichen Zeit gedriickt
werden, wéhrend mit der Hand der Werkzeugtréger gedreht wird.

Wenn der zu ersetzende Fréser herausgenommen wurde, wird der neue fréser eingesetzt
und so eingespannt, dass sein Ende im Werkzeugtrager am Anschlag anliegt. Der Taster wird
auf die gleiche Weise wie der Fréser gewechselt. Dabei ist allerdings zu beachten, dass die
Drehung des Tasters intern blockiert werden muss.

2.7.2 BLOCKIERUNG DES SCHLITTENS AM ENDE DES FAHRWEGS DER Y-ACHSE
Da sich der Schiitten nicht in Richtung “Y" bewegen soll, wéhrend im Kopierer die Schliissel
in den Spannbacken einspannt werden, wurde der Schlitten mit einer voriibergehenden Bloc-
kierung in diese Richtung versehen .

Um diese Blockierung zu betétigen, reicht es, den Schiitten bis zum Anschlag des Fahrwegs in
Richtung des Kopierers zu bringen.

Um diese Blockierung zu deaktivieren, muss der Schlitten nur mit etwas Kraft nach vorne
bewegt werden.

2.7.3 SPANNFUTTER (6)

Die Eigenschaften des Spannfutters der Schliisselkopiermaschine CAPRI-SMART sind qua-
litativ hochwertig. Abgenutzte Spannfutter miissen nicht ersetzt werden, sondern dank dem
neuartigen Einstellsystem nur die Backen ausgetauscht werden.

2.7.4 ABFEDERUNG DES TASTERS (11)

Es gibt zwei verschiedene Anwendungsweisen des Tasters, je nach Aufgabe:

- Taster mit Abfederung. Die Abfederung des Tasters wird nur beim Kopieren von Bohrmul-
denschliisseln verwendet.

- Blockierter Taster. Der blockierte Taster wird benutzt, um Schitissel mit Vorschub des Schlit-
tens zu kopieren. Dies ist meist beim Kopieren von Bahnenschliisseln der Fall.

Zum Aktivieren oder Deaktivieren des Tasters muss nur der Griff zur Abfederung des Tasters
um 180° gedreht werden (halbe Drehung).

Wenn die Abfederung des Tasters aktiviert ist, wird die Spitze des Tasters leicht unter der
Einstellposition der Frése positioniert. Diese Position des Tasters erlaubt es, dass er weich in
die Offnung des Originalschliissels eingefiihrt werden kann, bevor das Frésen des Schliissel-
rohlings beginnt. So werden Vibrationen und schroffe Bewegungen des Schiittens vermieden.

2.7.5 ABFEDERUNG DES SCHLITTENS AN DER X-ACHSE (5 UND 4)

Wir empfehlen das System zur Abfederung des Schiittens an der X-Achse fiir seitliche Frés-
vorgédnge bei Bahnenschliisseln einzusetzen.

Wir empfehlen, die Blockierung an der X-Achse fiir das gerade Frésen von Linien oder Punkten
einzusetzen.

2.7.6 HAUPTSCHALTER UND MOTORSCHALTER (15 UND 16)
Die Schliisselkopiermaschine CAPRI-SMART verfiigt (iber zwei Schalter: der Hauptschalter
(15) hinten und der Motorschalter (16) seitlich.



ACHTUNG! AUCH WENN DER MOTOR EINGESCHALTET IST, BEGINNT DER MO-
TOR NICHT ZU DREHEN, BIS SIE MIT DEM HEBEL DAS KOPFTEILES EINIGE ZENTI-
METER HERABSENKEN.

2.7.7 ANZEIGE-TASTATUR (1)

Taste ON-OFF.

Beim Driicken werden die Funktionen der Anzeige-Tastatur AKTIVIERT. Neben

der Taste leuchtet ein griines Licht auf.

Beim erneuten Driicken wird wieder in den Modus “STAND-BY” gewechselt.
Neben der Taste leuchtet ein rotes Licht auf.

Taste LICHT.

Beim Driicken werden die Leuchtdioden ein- oder ausgeschaltet (je nach aktue
llem Stand).

Diese Taste funktioniert unabhéngig des Schalters “ON-OFF".

Anzeige zur EINSTELLUNG DES TASTERS.

Die Leuchte links leuchtet auf, wenn der Taster den Schiiissel beriihrt.
Die Leuchte rechts leuchtet auf, wenn die Frase den Schitissel beriihrt.

2.7.8 VERTIKALE EINSTELLUNG DES TASTERS (14)

Nach jedem Wechsel von Fréser und Taster sollte eine vertikale Einstellung des Tasters aus-
gefiihrt werden.

Um das elektronische System verwenden zu kénnen, muss die Anzeige-Tastatur aktiviert sein.
Um die vertikale Einstellung des Tasters vorzunehmen, gehen Sie folgendermalSen vor:

e Befestigen Sie den Fréser und den Taster am entsprechenden Werkzeugtréger. Uberpriifen
Sie, ob sie am Anschlag sitzen und richtig angezogen sind.

e Spannen Sie zwei gleiche Schliissel in das Spannfutter der Maschine ein.

e Schalten Sie die Abfederung des Tasters ab (blockierter Taster).

e Senken Sie den Kopf ab, bis der Fréser und der Taster auf den Schliisseln im Spannfutter
aufsitzen.

Daraus ergibt sich eine der folgenden drei Situationen:

- BLAU LINKS. Wenn nur diese Leuchte links aufleuchtet, bedeutet dies, dass nur der Taster
den Schiiissel beriihrt, aber der Fréser nicht. Dann muss das Rad zur Einstellung des Tasters
nach links gedreht werden, bis die beiden Einstellleuchten aufleuchten.

- BLAU RECHTS. Wenn nur diese Leuchte rechts aufleuchtet, bedeutet dies, dass nur der
Fréser den Schidissel bertihrt, aber der Taster nicht. Dann muss das Rad zur Einstellung des
Tasters nach rechts gedreht werden, bis die beiden Einstellleuchten aufleuchten.

- BLAU LINKS UND RECHTS. Zeigt an, dass sowohl der Fréser als auch der Taster die ents-
prechenden Schiiissel bertihren. Das bedeutet, dass die TasterhGhe korrekt eingestellt ist.

WICHTIGER HINWEIS: Bei der Einstellung der Tasterhéhe muss der zu kopierende Schliis-
seltyp in Betracht gezogen werden. Handelt es sich um einen Bahnenschliissel, darf nur sehr
wenig Kraft am Hebel zum Antrieb des Kopfs angewendet werden (die Anzeigeleuchte fiir
die eingesetzte Kraft darf nicht aufleuchten) . Handelt es sich um einen Bohrmuldenschliissel,
dann missen die beiden blauen Einstellleuchten aufleuchten, wéhrend gleichzeitig auch die
Anzeige fiir die optimale Kraftzugabe zur Kopie von Bohrmuldenschliisseln leuchten muss (da-
fiir muss der Hebel zum Antrieb des Kopfs leicht betétigt werden).

3.- FRASEN

3.1 FRASVORGANG

e Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter hinten rechts an der Maschine ein.

e fiir einen besser beleuchteten Arbeitsbereich aktivieren Sie die Beleuchtung, indem Sie den
Schalter auf der Anzeige-Tastatur betétigen.

e \it Hilfe der Tabelle in diesem Handbuch wahlen Sie den richtigen Fréser und Taster fiir
das Frésen des Schliissels aus.

e fréser und Taster austauschen.

e Momentane Blockierung des Schiittens am Ende des Fahrwegs der Achse “Y”

e Spannen Sie den Originalschiiissel auf der linken Seite des Spannfutters und Schiiissel-
rohling auf der rechten Seite ein. Beim Einspannen der Schiiissel muss Folgendes beachtet
werden:

- ANSCHLAG DES SCHLUSSELS Es kann sich um einen Schiiissel mit “langem Hals" (Abb. 4.
A), oder mit “kurzem Hals” (Abb. 4. B) handeln.

- ADAPTER In sehr speziellen Féllen kann die Benutzung eines Adapters nétig sein.

e Fiihren Sie die vertikale Einstellung des Tasters durch.

e Aktivieren Sie die Systeme zur Vereinfachung des Kopiervorgangs:

- TASTER: Aktivieren oder deaktivieren Sie die Abfederung des Tasters je nach zu kopieren-
dem Schliissels.

- SCHLITTEN: Je nach Schiiisselmodell kann es auch interessant sein, die Abfederung des
Schiittens oder die Blockierung des Schiittens in Richtung X-Achse zu aktivieren.

e Wahlen Sie die gewiinschte der beiden Geschwindigkeiten und nehmen Sie die frése in
Betrieb.

e frdsen des Schliissels. Wenn es sich um einen Bohrmuldenschlissel handelt, sollten Sie
die “Kontrolle der Kopierkraft” verwenden.

3.2 FRASEN VON SCHLUSSELN MIT DEM STANDARDSPAN-
NFUTTER

321 SCHLUSSEL SEA-1.

e \/erwenden Sie das fréser-Taster-Paar -3/ P-3.

© Beim Einspannen des Schiiissels in das Spannbacke wird als Anschlag “langer Hals” be-
nutzt

e Blockieren Sie den Taster (Abfederung deaktivieren).

o HINWEIS: Nach der vertikalen Einstellung des Tasters muss der Taster leicht abgesenkt
werden, wofiir das Einstellrad 5 Punkte nach rechts verdreht werden muss. Danach wird der
Taster in den Kanal des Schliisselbarts eingefiihrt und der Kopf der Maschine blockiert. Da-
nach muss der Taster leicht angehoben werden, damit er den Schliissel nicht mitzieht.

o HINWEIS: Fiihren Sie ihn durch das Zentrum des Kanals ein, ohne die Seiten zu beriihren.
Beim zweiten Durchgang ohne Druck von der rechten Seite ein- und links hinausfiihren (der
Tasters wird lediglich leicht aufgesetzt).

o HINWEIS: Fiir das Duplizieren von seitlichen Punkten muss das Paar Fréaser-Taster F-1/
P-1 verwendet werden. Anschlag “langer Hals"” verwenden. Aktivieren Sie die Abfederung
des Tasters.

Siehe Abh. 5

3.2.2 SCHLUSSEL OP-WH.P UND OP-WY.P

e Benutzen Sie das Paar fiir fréser-Taster-Paar F-11/P-11.

e Finspannen des Schiiissels in das Spannbacke mit “Anschlag an den Spitzen”.

e Blockieren Sie den Taster (Abfederung deaktivieren).

o HINWEIS: Nach der vertikalen Einstellung des Tasters muss der Taster leicht abgesenkt
werden, wofiir das Einstellrad 5 Punkte nach rechts verdreht werden muss. Danach wird der
Taster in den Kanal des Schiiisselbarts eingefiihrt und der Kopf der Maschine blockiert. Da-
nach muss der Taster leicht angehoben werden, damit er den Schliissel nicht mitzieht.

e HINWEIS: Es wird empfohlen, das System zur Abfederung des Schlittens zu benutzen.

o HINWEIS: Wir empfehlen, dass Sie in einem ersten Durchgang eine erste Frasung dur-
chfiihren und anschlielSend die genaue Zeichnung des Schiiissels kopieren. Es wird von hinten
nach vome gearbeitet (von der Spitze des Schiiissels zum Kopf).

Siehe Abb. 6

3.2.3 SCHLUSSEL ME-3.P UND ME-4.P

e \/erwenden Sie das Fréser-Taster-Paar F-11/P-11.

® Beim Einspannen des Schiiissels ins Spannbacke wird der Adapter AD-MMZ verwendet.

- Positionieren Sie den Adapter im Spannbacke mit der Einstellung “spitzer Anschlag”.

- Setzen Sie den Schiiissel in den Adapter ein.

- Wenn der Adapter im Spannbacke eingespannt wird, wird auch der Schiiissel im Adapter
eingespannt.

e Fs st angezeigt, den Taster zu blockieren (deaktivieren der Abfederung).

e HINWEIS.: Nach der vertikalen Einstellung des Tasters muss der Taster leicht abgesenkt
werden und dafiir wird das Rad zur Einstellung 5 Punkte nach rechts verdreht. Danach wird
der Taster in den Kanal des Schliisselbarts eingefiihrt und der Kopf der Maschine blockiert.
Danach muss der Taster leicht angehoben werden, damit er den Schitissel nicht mitnimmt.

o HINWEIS: Es wird empfohlen, das System zur Abfederung des Schlittens zu benutzen.
Siehe Abb. 7

324 SCHLUSSEL JIS-4.P

® Benutzen Sie das Paar fiir Fréser-Taster-Paar F-11 /P-11.

e Beim Einspannen des Schiiissels in den Spannbacken wird der Adapter AD-MJ benutzt

- Positionieren Sie den Adapter auf den Spannbacken als “spitzer Anschlag”.

- Setzen Sie den Schiiissel in den Adapter ein, Anschlag “langer Hals” gegen die drehende
Platte. Spannen Sie in dieser Position den Schiiissel in seinen Adapter ein.

e Fs st angezeigt, den Taster zu blockieren (deaktivieren der Abfederung).

Siehe Abb. 8

325 SCHLUSSEL FO-6.P

e Benutzen Sie das Paar fiir Frédser-Taster-Paar F-22 / P-22.

- Positionieren Sie den Adapter auf den Spannbacken.

- Beim Einsetzen des Schliissels achten Sie darauf, dass er gut plan aufliegt, damit die Fra-
sungen gleich werden.

e Es ist angezeigt, den Taster zu blockieren (deaktivieren der Abfederung).

e Fiihren Sie den Taster in den Kanal eines Buchstabens ein. Blockieren Sie den Kopf der
Maschine, heben Sie den Taster leicht an, damit er nicht gegen den Adapter féhrt.

e Fiihren Sie den Schneidevorgang durch.

Siehe Abb. 9

HIS1n3a




DEUTSCH

Einlesen des Codes des Original-Schiiissels.

e Der Originalschliissel verfiigt tiber 6 Duplizierpositionen, die mit den Buchstaben A, B, C, D,
E und F wie auf der Abbildung bezeichnet sind.

e In jeder einzelnen dieser Positionen dieses Schliissels gibt es 4 verschiedene madgliche
Kombinationen (definiert (iber Zahlen), die wir nun zeigen und nummerieren:

FED,CBA

3 4

~ N\

e Die “Hohe" Nr.1 gibt an, dass nicht dupliziert werden darf. Die Position Nr. 2 gibt an, dass
es ein kleiner Einschnitt im Schiiissel ist und wenn er etwas grolSer ist, gehdrt er zur Hohe Nrr.
3. Die Hohe Nr. 4 ist der tiefste Einschnitt des Schiiissels.

e Wir nehmen den Schiiissel und markieren die Kombinationen fiir jeden einzelnen der 6
Positionen, so wie es in der Folge als Beispiel gezeigt wird:

2
J— ~

POSITION A|B|C|D]|E
KOMBINATION 314)11]12(4]2

HINWEIS. Die Nummernfolge der Kombination ist der Code des Schiiissels.

32.6 SCHLUSSEL MCM-10
o Spezielles Anbringen in der Spannvorrichtung. Siehe Abbildung.
Siehe Abb. 10

3.2.7 SCHLUSSEL TE-T60 UND TE-T80

e Spezielles Anbringen in der Spannvorrichtung. Den Schiiissel TE-T60 wird so eingespannt,
wie es auf der Zeichnung gezeigt wird.

e Der Schiiissel TE-T80 hat die Besonderheit, dass er fiir die Bearbeitung der linken Seite
so eingespannt wird wie der TE-T60.Fiir die Bearbeitung der rechten Seite muss er von der
hinteren Seite der Spannbacken her eingespannt werden (wie im Fall des MCM-10).

Siehe Abb. 11

3.3 SCHNEIDEN VON SCHLUSSELN MIT DEM ZUSATZLI-
CHEN RUNDEN SPANNFUTTER

3.3.1 RUNDSCHLUSSEL

e Benutzen Sie das Paar fiir Fréser-Taster-Paar F-8 / P-8.

© Spannen Sie den Schliissel in das “V" der Spannbacken ein.
e Fs ist angezeigt, die Abfederung des Tasters zu aktivieren.
Siehe Abb.12

3.3.2 SCHLUSSEL FIC-2 UND FIC-3

 Benutzen Sie das Faar fiir fréser-Taster-Paar F-11/P-11.

e Spannen Sie den Schiiissel in der Spannvorrichtung ein, so dass er am Boden aufliegt und
driicken Sie ihn gegen die vordere Seite des Spannbackens.

e Fs st angezeigt, den Taster zu blockieren (deaktivieren der Abfederung).

® Blockieren Sie den Kopf der Maschine auf einer Hihe, dass der Frése (iber die Klemmbac-
ken féhrt, sie aber nicht berdihrt.

e Schneiden Sie die beiden oberen Seiten.

e Drehen die den Schiiissel um und entfemen Sie Grate, um eine korrekte Positionierung
2u sichern. Spannen Sie den Schiissel ein und frésen Sie die beiden anderen Seiten des
Schliissels.

Siehe Abb.13

3.3.3 SCHLUSSEL WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D UND WIN-4D.

® Benutzen Sie das Paar fiir frdser-Taster-Paar F-15 / P-15.

e Spannen Sie in den Spannbacken zwei réhrenférmige Schiiissel ein und fiihren Sie mit
ihnen eine vertikale Einstellung des Tasters durch.

e Spannen Sie den Original- Schitissel mit der Verzahnung nach oben ein (so wie es die
Zeichnung zeigt).

e Blockieren Sie den Taster (Abfederung deaktivieren).

e Fiihren Sie den Taster exakt in einen der Punkte und blockieren Sie die Maschine auf dieser
Hche.

e Fiihren Sie den Schneidevorgang durch.

Siehe Abb. 14

4.- WARTUNG

Bei der Durchfiihrung von Wartungsaufgaben ist es notwendig, die folgenden Vorgaben ein-
zuhalten:

1. Fiihren Sie diese nie bei laufender Maschine durch.

2. Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz.

3. Befolgen Sie die Angaben in dieser Anweisung strikt.

4. Verwenden Sie ausschlieBlich Originalersatzteile.

4.1 AUSTAUSCH DER BACKEN DES SPANNFUTTERS

Das Spannfutter der Maschine CAPRI-SMART verfiigt iiber zwei Backenpaare (fixe und bewe-
gliche Backen). Wenn eine davon beschédigt ist, kénnen Sie sie einzeln austauschen.

Zum Austausch der “fixen Backe” (A) reicht es aus, die zwei Schrauben zu l6sen, welche
sie festhalten. Danach kénnen Sie sie nach oben herausnehmen. Zum Montieren der neuen
Backe gehen Sie in der umgekehrten Reihenfolge vor.

Zum Austausch der “beweglichen Backe” (B) sind folgende Schritte néitig:

1) Entfernen Sie mit einem Teppichmesser oder Ahnlichem den schwarzen Plastikdecke! am
Griff des Spannfutters.

2) Wéhrend mit einem Schliissel der GroBe 14 die Gegenmutter blockiert wird, fiihren Sie
einen Inbusschlissel der GrélSe 5 in die Offnung ein, die im Griff des Spannfutters nun frei
gewaorden ist und schraubt sie [os.

3) Beschlag (C) Idsen, indem die Schrauben geldst werden. Nach Entfernen des Beschlags
die Spindel von Hand drehen und seitlich herausziehen. Ist die Spindel einmal entfernt, ist die
bewegliche Backe frei und kann herausgenommen werden.

4) Zum Montieren der neuen beweglichen Backe gehen Sie in der umgekehrten Reihenfolge
vor.

WICHTIGER HINWEIS: Wenn die fixe Backe links oder rechts ausgetauscht wird, muss
stets das getauschte Backenpaar neu eingestellt werden. Beim Austausch der beweglichen
Backe ist dagegen keine Neueinstellung der Backen notwendig.

Siehe Abb. 15

42 EINSTELLEN DER BACKEN

Nach jedem Austausch der fixen Backen links oder rechts, muss stets das getauschte Bac-
kenpaar eingestellt werden. Beim Austausch der beweglichen Backe ist dagegen keinerlei
Einstellungsoperation der Backen notwendlg.

Es gibt zwei verschiedene Mdglichkeiten zur Einstellung der Backen:

- NORMAL

- PRAZISION

4.2.1 NORMALE EINSTELLUNG

Dabei handelt es sich um eine schnelle und einfache Einstellung, mit der Schiiissel bis zu einer
gewissen Prézision kopiert werden kénnen.

Um diese Einstellung durchzufiihren, gehen Sie wie folgt vor:

1) Spannen Sie beide Einstellungsachsen im entsprechenden Werkzeugtréger ein. Sie miis-
sen dabei im Inneren am Anschlag in den Werkzeugtrdgemn anliegen, wobei der konische Teil

der Einstellachsen aulSen bleibt.
%

2) Die fixe Backe rechts und die zwei beweglichen Backen des Spannfutters kénnen nicht
eingestellt werden. Die fixe Backe rechts muss durch die Stifte gefiihrt und danach mit den
entsprechenden Schrauben festgezogen werden. Die beweglichen Backen miissen gemés
Abschnitt 4.1 montiert werden.
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3) Da also jedes Backenpaar tiber eine feste Position verfiigt, muss die andere Backe in Bezug
auf die Position dieser festen Backe eingestellt werden.

4) Setzen Sie die Schrauben in die einzustellende Backe ein, ohne sie fest anzuziehen. So kann
die Backe mit der Hand bewegt werden, aber nicht von der Oberfldche angehoben werden,
auf der sie aufliegt.

NO OK OK

5) Die Einstellung der Backe durchfiihren:

5.1) Fiihren Sie die Achse zur Einstellung des Tasters in die Offnung Nr. 1 der Backe ein.

5.2) Stimmen Sie die Achse zur Einstellung der Fréise mit der Offaung Nr. 1 der anderen Backe
ab.

5.3) Heben Sie den Kopf an und fiihren Sie die gleiche Operation mit der Offaung Nr. 2 der
Backen durch.

5.4) Wiederholen Sie den Vorgang so oft wie nétig, bis die Achsen zur Einstellung weich und
ohne Kraftaufwand in die Offnung Nr. 2 und in die Nr. 2 passen.
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5.5) Mit den zwei zur Einstellung eingefiihrten Achsen in die Offnungen Nr. 1 blockieren Sie
den Kopf und ziehen die Schraube B leicht an.

5.6) Mit den zwei zur Einstellung eingefiihrten Achsen in die Offnungen Nr. 2 blockieren Sie
den Kopf und ziehen die Schraube A leicht an.

5.7) Wiederholen Sie vorherigen Punkt, ziehen nun aber die Schrauben A und B fest an.

5.8) Ist die Einstellung beendet, ziehen Sie mithilfe des speziellen Inbusschliissels 1,5 mit der
kurzen Seite die Stiftschrauben an, die sich am Griff des Spannfutters und der eingestellten
Backe befinden. In dieser Form wird die Einstellung der Backe fixiert, die zuvor eingestellt
wurde.

4.2.2 PRAZISIONSEINSTELLUNG
Hierbei handelt es sich um eine Einstellung, die ein gewisses Geschick erfordert, und mit der
eine sehr genaue Einstellung der ausgetauschten Backen erreicht wird.
Um diese Einstellung durchzufiihren, gehen Sie wie folgt vor:
1) Die fixe Backe rechts und die zwei beweglichen Backen des Spannfutters kénnen nicht
eingestellt werden. Die fixe Backe rechts muss durch die Stifte gefiihrt und danach mit den
entsprechenden Schrauben festgezogen werden. Die beweglichen Backen miissen gemél
Abschnitt 4.1 montiert werden.
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2) Da also jedes Backenpaar tiber eine feste Position verfiigt, muss die andere Backe in Bezug
auf die Position dieser festen Backe eingestellt werden.

3) Setzen Sie die Schrauben in die einzustellende Backe ein, ohne sie fest anzuziehen. So kann
die Backe mit der Hand bewegt werden, aber nicht von der Oberfliche angehoben werden,
auf der sie aufliegt.

NO OK OK
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4) Mit Hilfe des speziellen Inbusschliissels 1,5 mit der kurzen Seite werden die beiden Stifts-
chrauben zur Einstellung der Backen um eine Umdrehung geldist (dies sind die beiden Schrau-
ben, die sich zwischen dem Griff des Spannfutters und der einzustellenden Backe befinden).
5) Montieren Sie jetzt ein Frése-Taster-Paar in die entsprechenden Werkzeugtrager. Dabei
miissen sich die Spitzen zum Schneiden aber anders als normal im Inneren der Werkzeug-
trédger befinden. Senken Sie den Kopf der Maschine ab und blockieren Sie ihn auf der Hihe,
in der die Werkzeuge die Seiten der Backen bertihren kénnen.

6) Aktivieren Sie das elektronische System zur vertikalen Einstellung des Tasters.

7) Stiitzen Sie das Ende der eingespannten Backe (in fester Position) auf die Seite des Werk-
zeug auf. Bewegen Sie die einzustellende Backe mit der Hand in Richtung des Griffs des Span-
nfutters und wéhrend der Druck auf die Backe in diese Richtung aufrechterhalten wird, bewe-
gen Sie sie vome auch so, dass sie ihr entsprechendes Werkzeug seitlich bertihrt. In dieser
Position werden die Schrauben der Backe leicht angezogen. Wir sehen, wann die Werkzeuge
ihre entsprechenden Backen beriihren, denn dann leuchten die Dioden des elektronischen
Systems zur vertikalen Einstellung des Tasters auf.
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8) Entfernen Sie danach die bewegliche Backe von der einzustellenden Backe, indem Sie am
Griff der Spannvorrichtung drehen.

9) Bringen Sie das ausgerichtete Werkzeug mit einer der Halteschrauben der Backe an. In
dieser Position stiitzen Sie das Werkzeug auf die befestigte Backe auf (in fester Position). In
diesem Moment wird sehr langsam die Stiftschraube angezogen, die mit dem Werkzeug und
der Schraube der Backe ausgerichtet ist, wobei jederzeit ein sehr leichter Druck zwischen
dem Werkzeug und der befestigten Backe aufrechterhalten wird (in fester Position). Wenn die
zweite Leuchte des elektronischen Systems zur vertikalen Einstellung des Tasters aufleuchtet,

darf die Stiftschraube nicht weiter angezogen werden.

10) Bringen Sie das mit der anderen Befestigungsschraube ausgerichtete Werkzeug der Bac-
ke an und fiihren Sie den gleichen Vorgang durch.

11) Priifen Sie emeut die eingestellten Backen in diesen beiden Positionen (gegeniber den
Halteschrauben) und falls nétig, verstellen Sie die Position der Backe etwas, in dem Sie sehr
leicht an der entsprechenden Stiftschraube drehen.

12) So wird diie Einstellung der Backe gesichert, die zuvor eingestellt worden ist.

13) Zum Schiuss ziehen Sie die zwei Stiftschrauben zur Einstellung der Backe noch etwas an.
So wird die Einstellung der Backe gefestigt, die zuvor eingestellt wurde.

4.3 AUSTAUSCH DER SICHERUNGEN

Sollte die Maschine bei Betétigung des Einschaltknopfes nicht in Betrieb gehen, miissen die
Sicherungen tiberpriift werden. Diese Uberpriifung geht folgendermalen vor sich:

1) Schalten Sie die Maschine tiber den Hauptschalter ab und ziehen Sie das Kabel aus der
Steckdose.

2) Nehmen Sie den Sicherungshalter heraus, der sich unter dem Hauptschalter befindet.

3) Uberpriifen Sie mit einem Testgerét, ob eine der Sicherungen durchgebrannt ist und erset-
zen Sie sie durch eine gleichen Typs und Farbe.

4.4 RIEMEN SPANNEN ODER AUSTAUSCHEN

Uberpriifen Sie die Spannung des Riemens oder tauschen Sie ihn wie folgt aus.

1) Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ab und ziehen Sie das Kabel aus der
Steckdose.

2)Ldsen Sie die 4 Schrauben (5) des “Kopfhalters” und nehmen Sie ihn heraus. Die Schrauben
befinden sich an der rechten und linken Seite sowie im oberen und hinteren Teil. Um den “Ko-
pfhalter” herausnehmen zu kénnen, ist es notwendig, die “Taste zur Blockierung der frése”
(E) bis zum Anschlag einzudriicken.

3) Lasen Sie die vier Schrauben (6), ohne sie herauszunehmen, welche den Motor halten.

4) Ldsen Sie die zwei Kontermuttern (7), ohne sie herauszunehmen.

Spannen:Drehen Sie die beiden Spannschrauben (8), wodurch der Motor nach hinten verscho-
ben wird. Wenn der Riemen (iber die nétige Spannung verfiigt, ziehen Sie beiden Kontermut-
tern (7) sowie die Schrauben (6), die den Motor halten, wieder fest.

Austauschen:Ldsen Sie die 2 Spannschrauben des Riemens, ohne sie herauszunehmen. Ne-
hmen Sie den kaputtem Riemen heraus und ersetzen Sie ihn durch einen neuen. Drehen Sie
die beiden Spannschrauben (8), wodurch der Motor nach hinten verschoben wird.

Wenn der Riemen iber die nitige Spannung verfiigt, ziehen Sie beiden Kontermuttern (7)
sowie die Schrauben (6), die den Motor halten, wieder fest.

5) Setzen Sie den “Kopfhalter” wieder ein und schrauben Sie ihn fest.

Siehe Abb. 16

4.5 AUSTAUSCH DES MOTORS

Dies wird folgendermalBen durchgefiihrt:

1) Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ab und ziehen Sie das Kabel aus der
Steckdose.

2) Lisen Sie die 4 Schrauben (5) des “Kopfhalters” und nehmen Sie ihn heraus. Die Schrau-
ben befinden sich an der rechten und linken Seite sowie im oberen und hinteren Teil. Um
den “Kopfhalter” herausnehmen zu kénnen, ist es notwendig, die “Taste zur Blockierung der
Frése” (E) bis zum Anschlag einzudrticken.

3) Lisen Sie die 6 Schrauben (9) des “Motorhalters” (F) und nehmen Sie ihn heraus.

4) Nehmen Sie den Riemen (G) heraus.

5) Ziehen Sie die Kabel zur Stromversorgung ab, die zum Motor fiihren.

6) Lisen Sie die vier Schrauben (6), die den Motor halten.

7) Nehmen Sie den Motor heraus.

8) Mit einem Schlitzschraubenzieher blockieren Sie die Achse des Motors und drehen manuell
die Riemenscheibe (H), bis Sie sie abnehmen kénnen (es handelt sich um ein Linksgewinde).
9) Lisen Sie die 4 Schrauben (10), die den Blechhalter des Motors halten und nehmen Sie
ihn heraus.

10) Fiir die Montage eines neuen Motors gehen Sie in der umgekehrten Reihenfolge vor.
Siehe Abb. 17

4.6 AUSTAUSCH DER ANZEIGE-TASTATUR

Dies wird folgendermalBen durchgefiihrt:

1) Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter ab und ziehen Sie das Kabel aus der
Steckdose.

2)Ldsen Sie die 4 Schrauben (5) des “Kopfhalters” und nehmen Sie ihn heraus. Die Schrauben
befinden sich an der rechten und linken Seite sowie im oberen und hinteren Teil. Um den “Ko-
pfhalter” herausnehmen zu kénnen, ist es notwendig, die “Taste zur Blockierung der Frése”
(E) bis zum Anschlag einzudriicken.

3) Ziehen Sie das Flachkabel ab, welches die Anzeige-Tastatur (K) mit der Steuerplatine ver-
bindet.

4) Lasen Sie die alte Anzeige-Tastatur (K) vom “Kopfhalter” und nehmen Sie sie heraus.

5) Fiir die Montage der neuen Anzeige-Tastatur gehen Sie in der umgekehrten Reihenfolge vor.
Siehe Abb. 18

4.7 AUSTAUSCH DER ELEKTRONISCHEN STEUERPLATINE

Dies wird folgendermaBen durchgefiihrt:

1) Schalten Sie die Maschine tiber den Hauptschalter ab und ziehen Sie das Kabel aus der
Steckdose.

2) Lasen Sie die 4 Schrauben (5) des “Kopfhalters” und nehmen Sie ihn heraus. Die Schrau-
ben befinden sich an der rechten und linken Seite sowie im oberen und hinteren Teil. Um
den “Kopfhalter” herausnehmen zu kénnen, ist es notwendig, die “Taste zur Blockierung der
Frése” (E) bis zum Anschlag einzudrticken.

3) Ziehen Sie den Hauptstecker von der Steuerplatine (L) ab.
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4) Ziehen Sie das Flachkabel ab, welches die Anzeige-Tastatur mit der Steuerplatine (L) ver-
bindet.

5) Lasen Sie die 3 Schrauben (11), welche die Steuerplatine (L) am “Kopfhalter” befestigen,
und nehmen Sie sie heraus.

6) Fiir die Montage der neuen elektronischen Steuerplatine, gehen Sie in der umgekehrten
Reihenfolge vor.

Siehe Abh. 19

5.- SICHERHEIT

Zu lhrer Sicherheit empfehlen wir Ihnen, die folgenden Regeln zu beachten:

e Versuchen Sie nicht, die Maschine in Betrieb zu nehmen, bis alle Sicherheitsthemen, An-
weisungen fiir das Aufstellen, die Anleitung des Bedienungspersonals und die Vorgénge zur
Instandhaltung verstanden und ausgefiihrt wurden.

e Trennen Sie die Maschine stets von der Stromversorgung, bevor Sie Reinigungs- oder War-
tungsarbeiten ausfiihren.

e Halten Sie die Maschine und die Arbeitsumgebung immer sauber.

o Arbeiten Sie stets mit trockenen Handen.

e Benutzen Sie immer eine Schutzbrille, auch wenn die Maschine (iber Schutzvorrichtungen
verfiigt.

e \ersichern Sie sich dariiber, dass die Maschine korrekt geerdet ist.

Wir empfehlen die Maschine auf einer Hohe aufzustellen, die fiir den Arbeiter bequem ist.

e Am Besten arbeitet man sitzend auf einem Stuhl. Stellen Sie Hohe des Stuhls so ein, dass
sich Ihre Augen auf Héhe des héchstens Teils der Maschine befinden.

e Wenn stehend gearbeitet werden muss, ist es empfehlenswert, je nach KorpergrolSe des
Arbeiters einen Untersatz unter die Maschine zu stellen, damit sich seine die Augen auf Héhe
des hdchstens Teils der Maschine befinden.

6.- MULLENTSORGUNG

Miill ist alles, was aus menschlichen Tétigkeiten oder natiirlichen Vorgdngen entsteht und
entsorgt werden muss.

6.1 VERPACKUNG

e Da die Verpackung der gelieferten Maschine CAPRI aus Karton ist, kann es als Verpac-
kungsmaterial recycelt werden.

e Deshalb muss es in die Papier- und Kartonsammiung gegeben werden.

e Das Polstermaterial in der Kartonschachtel ist aus Polymer und kann dem normalen Haus-
haltsmiill zugefiihrt werden und darf nicht in anderen Miillverarbeitungszentren entsorgt
werden.

6.2 SPANE

e Die Riickstande aus dem Vorgang zum Duplizieren von Schiiisseln werden als Sondermiill
eingestuft, doch sie werden als stadtischer Festmiill eingestuft, wie dies zum Beispiel auch
Metallscheuerschwémme sind.

e Dieser Miill wird gemél8 der Klassifizierung und den geltenden Rechtsnormen der EU an
entsprechenden speziellen Entsorgungseinrichtungen entsorgt.

6.3 MASCHINE

© Bevor Sie die Maschine entsorgen, ist es nétig, die Maschine unbrauchbar zu machen. Da-
fiir wird das Stromkabel durchgeschnitten und die Plastikteile von den Metallteilen getrennt.
e Danach kdnnen die Einzelteile gemal den geltenden Gesetzen des jeweiligen Landes
entsorgt werden, in dem die Maschine benutzt wird.

7.- TABELLE SCHLUSSEL — FRASER — TASTER —
NEIGUNG — ADAPTER

Damit Sie die Maschine auch richtig einsetzen kdnnen, wird sie mit Zubehdr ausgeliefert.
Auswahlliste

8.- EXPLOSIONSZEICHNUNG

Siehe Abb. 20
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1.- PRESENTAZIONE E ASPETTi GENERALi
1.1 ASPETTO GENERALE

La macchina duplicatrice CAPRI-SMART é stata realizzata nel rispetto delle normative di sicurezza
vigentinella C.EE.

La sicurezza dell'utente che lavora su questo tjpo di macchine é garantito unicamente da un
programma in materia di sicurezza personale ben strutturato, che prevede un programma di ma-
nutenzione, I'osservanza delle istruzioni e delle norme di sicurezza indicate all'interno di questo
manuale.

Nonostante I'installazione della macchina non presenti alcuna difficolta, e preferibile evitare di
installare, regolare o maneggiare la macchina senza aver prima letto questo manuale.

La macchina viene messa in commercio pronta per essere utilizzata e necessita esclusivamente
di operazioni di regolazione.

1.2 TRASPORTO E IMBALLAGGIO

La macchina viene fornita in una robusta confezione di cartone, protetta con schiuma da imballa-
ggio, delle seguenti dimensioni:

Larghezza =520 mm; Altezza =650 mm; Profondita = 575 mm

Peso macchina pit imballaggio = 30 Kg.

Quando si toglie la macchina dall'imballo, si consiglia di controllarla attentamente per escludere
la presenza di eventuali danni dovuti al trasporto.

Se si trovano delle anomalie, awisare immediatamente il trasportatore e non utilizzare in alcun
modo la macchina fin quando non sia stata effettuata un‘accurata ispezione da parte sua.

Per spostare la macchina da un luogo a un altro, sollevarla esclusivamente per la base.

1.3 TARGHETTA DI INDENTIFICAZIONE

. . . . ALEJANDRO ALTUNA, 5.4, J"‘
La macchina duplicatrice CAPRI-SMART é prowista Ebuses,
di una targhetta di identificazione, che riporta il {Buipiczeca) Spain CE
numero di serie o la matricola della macchina, Tipo :
il nome e l'indiirizzo del produttore, il marchio CE

N de Sevie :

2.- CARATTERISTICHE DELLA MACCHINA

La macchina duplicatrice CAPRI-SMART & una macchina di alta precisione e robustezza. £
caratterizzata da un morsetto, che € in grado di duplicare diversi modelli di chiave senza dover
sostituire il carrello.

2.1 TIPOLOGIE DI CHIAVI

La macchina CAPRI-SMART duplica le seguenti tipologie di chiavi:

MORSETTO STANDARD
- Chiavi da punzonare.

- Chiavi a taglio verticale.

- Chiavi JIS-4.P.

- Chiavi FO-6.P.

MORSETTO OPZIONALE TUBOLARE

- Chiavi tubolari.

- Chiavi FIC-2 e FIC-3.

- Chiavi WIN-10, WIN-2D, WIN-3D e WIN-4D.

22 ACCESSORI

La macchina viene fornita con una serie di accessori per I'utilizzo e la manutenzione. Tutti
questi accessori possono essere riposti all'interno del porta-utensili (Opzionale nella mac-
china).

-2 fusibili.

- Chiavi esagonali da 5, 3 e 2.5.

- 1 chiave esagonale speciale a braccio corto da 1,5.

-2 piastre per realizzare il fermo in punta

-2 assi per la regolazione dei perni.

- Frese: F-1.

- Tastatori: T-1.

2.3 PORTA-UTENSILI (OPZIONALE)

La macchina dispone df un porta-utensili, che viene montato nella parte superiore della mac-
china. E possibile estrarlo e appoggiarlo direttamente su un piano di lavoro (in questo modo
si ottiene uno spazio extra nella parte superiore della macchina, che puo essere sfruttato per
depositare chiavi, accessori ecc.).

24 CIRCUITO ELETTRICO

| componenti principali del circuito elettrico ed elettronico sono | sequenti:
1. Presa di corrente.

2. Piastra di connessioni.

3. Interruttore a 3 posizioni.

4. Trasformatore.

5. Motore.

6. Display-tastiera.

7. Scheda di controllo.

8. Fresa.
9. Tastatore.

10. Morsetto.

11. LED di illuminazione.

Vedi Figura 2

25DATI TECNICI

MOLOre: ... Monofase 200 W.,230 V - 50 Hz

Opzionale: Monofase 200W, 110V — 60Hz

.HSS (Opzionale: Metallo duro)

6.000 rpm

A due facce di sostegno.

Su tre assi con guide a sfera.

Asse X =71 mm; asse Y =62 mm, asse Z=40mm

Diodi Led

Larghezza = 430 mm, Profondita = 385 mm e Altezza = 485 mm

2.6 ELEMENTI PRINCIPALI DELLA MACCHINA

1.- Display-tastiera 11.- Porta-utensili

2.- Carrello porta-morsetti (assi X —Y) 12.- Fresa

3.- Leva di azionamento dei carrelli, assi 13.- Tastatore
X=y

4.- Manopola di bloccaggio del carrello
porta morsetti, asse x

14.- Manopola di regolazione
dell'altezza del tastatore

5.- Rotella di azionamento del sistema a
molla del carrello, asse x

15.- Interruttore generale.

6.- Morsetto 16.- Interruttore del motore.

7.- Manopola morsetto 17.- Led di illuminazione
8.- Testa (asse Z) 18.- Protezione dai residui

9.- Leva di azionamento e bloccaggio della 19.- Pulsante di bloccaggio della
testa, asse z fresa

ONVITVLI

10.- Manopola della molla del tastatore

Vedi figura 3
27 [g.'OMPONENTI E PARTI FUNZIONALI

2.7.1 CAMBIO DELLA FRESA E DEL TASTATORE (19)

Per togliere la fresa occorre premere il pulsante di bloccaggio della stessa e, contemporanea-
mente, ruotare con la mano il porta-utensili.

Dapo aver tolto la fresa da sostituire, introdurre la nuova fresa e fissarla al porta-utensili,
assicurandosi che la sua estremita venga spinta fino in fondo al porta-utensili.

Per sostituire il tastatore occorre procedere nella medesima maniera della fresa, bisogna te-
ner presente pero che il mandrino del tastatore e bloccato dall‘interno.

2.7.2 BLOCCAGGIO DEL CARRELLO A FINE CORSA DELL'ASSE “Y”

Affinché il carrello non si muova in direzione Y, nel momento in cui in duplicatore sta fissan-
do le chiavi al morsetto, il carrello dispone di un bloccaggio temporaneo in questa direzione.
Per azionare questo bloccaggio, basta spostare il carrello fino al suo fermo di fine corsa nella
direzione del duplicatore.

Per disattivare il bloccaggio, basta spostare il carrello in avanti forzando un po’.

2.7.3 MORSETTO (6)

Le prestazioni del morsetto della macchina duplicatrice CAPRI-SMART sono superiori a quelle
delle macchine della stessa gamma attualmente presenti sul mercato. L usura del morsetto
non comporta la sua sostituzione con uno nuovo, e sufficiente cambiare esclusivamente i
perni, grazie ad un innovativo sistema di regolazione agevolata degli stessi.

2.7.4 MOLLA DEL TASTATORE (11)

Esistono due differenti modalita di utilizzo del tastatore, in base al tipo di lavoro che si andra
a realizzare:

- Tastatore con molla. La molla del tastatore si utilizza unicamente per la cifratura delle chiavi
da punzonare.

- Tastatore bloccato. Il tastatore bloccato viene utilizzato per effettuare operazioni di dupli-
cazione con avanzamento del carrello. In generale per la cifratura di chiavi a taglio verticale.
Per attivare o disattivare la molla del tastatore, basta ruotare di 180° (mezzo giro) la manopola
della molla del tastatore.

Quando viene attivata la molla del tastatore, la punta del tastatore si posiziona leggermente
al di sotto della sua posizione di regolazione rispetto alla fresa. Questa posizione del tastatore
consente di introdurlo delicatamente nel foro della chiave originale, prima che la fresa inizi
la fresatura della chiave da duplicare. Si evitano cosi vibrazioni e spostamenti bruschi del
carrello.

2.7.5 MOLLA E BLOCCAGGIO DEL CARRELLO SULL'ASSE “ X (5E4)
E consigliabile utilizzare il sistema di molla del carrello sull'asse “X” per realizzare le fresature
laterali delle chiavi per auto a taglio verticale.
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E consigliabile utilizzare il bloccaggio sull'asse “X * per realizzare fresature o punzonature in
linea retta.

2.7.6 INTERRUTTORE GENERALE E INTERRUTTORE DEL MOTORE (15 E16)
La macchina duplicatrice CAPRI-SMART dispone di due interruttori generali (15) nella parte
posteriore e di un interruttore del motore (16), nella parte laterale della macchina.

ATTENZIONE! ANCHE SE IL MOTORE RISULTA ACCESO, NON GIRERA FINO A
QUANDO NON VERRA AZIONATA LA LEVA PER ABBASSARE LA TESTA DI ALCUNI
CENTIMETRI, DOPODICHE IL MOTORE INIZIERA A GIRARE.

2.7.7 DISPLAY-TASTIERA (1)

Pulsante ON-OFF.

Premendo questo pulsante, le funzioni del display-tastiera passano in modalita

ATTIVA. Il pulsante si illuminera di verde.

Premendo nuovamente il pulsante, il display-tastiera passa in modalita “STAND-
BY”. Il pulsante si illuminera di rosso.

Pulsante ILLUMINAZIONE.

Premendolo, si accendono i led luminosi (nel caso fossero spenti) o si spengono
nel caso fossero accesi.

Questo pulsante funziona indipendentemente dallo stato del pulsante “ON-OFF".

Indicatori di REGOLAZIONE DEL TASTATORE

La luce a sinistra si accende quando il tastatore entra in contatto con la chiave.
La luce a destra si accende quando la fresa entra in contatto con la chiave.

2.7.8 REGOLAZIONE VERTICALE DEL TASTATORE (14)

Per ciascuna modifica della fresa-tastatore, & necessario effettuare la regolazione verticale
del tastatore.

Per poter utilizzare il sistema elettronico di regolazione verticale del tastatore & necessario
che il display-tastiera risulti attivo.

Per effettuare la regolazione verticale del tastatore, procedere con la sequente modalita:

e Fissare la fresa e il tastatore nei corrispondenti porta-utensili. Assicurarsi che siano ben
sald.

e Fissare due chiavi identiche nel morsetto della macchina.

e Togliere la molla del tastatore (tastatore bloccato).

e far scendere la testa fin quando la fresa e il tastatore non appoggiano sulle chiavi poste
sopra I morsetti. A questo punto si verifichera una delle seguenti possibilita:

- BLU SINISTRA. Se si accende solamente la luce a sinistra, significa che il tastatore é entrato
in contatto con la chiave, la fresa invece no. Pertanto, bisogna girare verso sinistra la rotella di
regolazione del tastatore fino a quando non si accendono le due luci di regolazione.

- BLU DESTRA. Se si accende solamente la luce a destra, significa che la fresa e entrata in
contatto con la chiave, il tastatore invece no. Pertanto, bisogna girare verso destra la rotella di
regolazione del tastatore fino a quando non si accendono le due luci di regolazione.

- BLU SINISTRA E DESTRA Indica che sia la fresa che il tastatore sono entrati in contatto con
le rispettive chiavi. Cio significa che |'altezza del tastatore e stata regolata.

NOTA IMPORTANTE: Quando si effettua la regolazione dell altezza del tastatore, bisogna
tener presente il tipo di chiave che andiamo a duplicare. Se si tratta di una chiave a TAGLIO
VERTICALE, bisogna fare poca forza sulla leva di azionamento della testa (non deve accen-
dersi alcuna luce dell'indicatore di forza). Invece, se si tratta di una chiave DA PUNZONARE,
devono accendersi le due luci blu di regolazione nello stesso istante in cui I'indicatore di forza
indica la forza ideale di duplicazione per chiavi a taglio verticale (a tale scopo bisogna eserci-
tare una leggera forza sulla leva di azionamento della testa).

3.- CIFRATURA
3.1PROCESSO DI CIFRATURA

e Accendere la macchina azionando l'interruttore generale, posto nella parte posteriore des-

tra della macchina.

o Per migliorare la visibilita dell'area di lavoro, accendere la luce azionando ['interruttore
posto sul display-tastiera.

e (Con l'aiuto della tabella inclusa nel presente manuale, selezionare la fresa e il tastatore
necessari alla cifratura della chiave.

e Cambiare la fresa e il tastatore.

e Bloccare temporaneamente il carrello a fine corsa dell'asse “Y”.

o fissare la chiave originale nella parte sinistra del morsetto e la chiave da cifrare nella parte
destra. Quando si fissano le chiavi bisogna tenere presenti i sequenti dettagli:

- FERMO DELLA CHIAVE. Puo trattarsi di una chiave “fermo nel collo” (Fig. 4.A), o “fermo in
punta” (Fig. 4.B).

- ADATTATORE. In alcuni modelli precisi della chiave puo essere necessario utilizzare un
adattatore.

e Effettuare la regolazione verticale del tastatore.

o Attivare i sistemi che semplificano il lavoro di duplicazione:

- TASTATORE: Attivare o disattivare la molla del tastatore in funzione del tipo di chiave da
cifrare.

- CARRELLO: In funzione del modello di chiave, puo essere opportuno attivare la molla del
carrello o il blocco del carrello in direzione “X".

o Azionare la fresa, scegliendo preventivamente una delle due velocita disponibili.

e Procedere alla cifratura della chiave. Se la chiave e da punzonare, utilizzare I'aiuto previsto
dal sistema “controllo della forza di duplicazione”.

32 CIFRATURA DI CHIAVI CON MORSETTO
STANDARD

32.1 CHIAVE SEA-1.

o Uftilizzare la fresa-tastatore: F-3 / P-3.

o |/ fissaggio della chiave nel morsetto awiene facendo “fermo nel collo”.

e Occorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

e NOTA: Dopo aver effettuato la regolazione verticale del tastatore, occorre abbassare le-
ggermente il tastatore, ruotando la rotella di regolazione di 5 scatti verso destra. In seguito,
occorre introdurre il tastatore all‘interno del canale e bloccare la testa della macchina. Suc-
cessivamente, occorre far salire leggermente il tastatore, affinché non danneggi la chiave.

o NOTA: Entrare dalla parte centrale del canale senza toccare i lati e, nella seconda passata,
entrare da destra e uscire da sinistra, senza fare alcuna pressione (appoggiando solamente,
in modo leggero, il tastatore).

e NOTA: Per la duplicazione dei punti laterali utilizzare la fresa-tastatore F-1/P-1. Fare “fer-
mo nel collo”. Attivare la molla del tastatore.

Vedi Fig. 5

3.2.2 CHIAVI OP-WH.P E OP-WY.P

e Utilizzare la fresa-tastatore: F-11/P-11.

o |/ fissaggio della chiave nel morsetto si ottiene realizzando il “fermo in punta”.

e Occorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

e Dopo aver effettuato la regolazione verticale del tastatore, occorre abbassare leggermente
il tastatore, ruotando /a rotella di regolazione di 5 scatti verso destra. In seguito, occorre intro-
durre il tastatore all'interno del canale e bloccare la testa della macchina. Successivamente,
occorre far salire leggermente il tastatore, affinché non danneggi la chiave.

o NOTA: Si raccomanda di utilizzare il sistema di molla del carrello.

e NOTA: Si raccomanda di fare una passata di sgrossatura e, successivamente, un'altra
passata seguendo tutto il profilo della chiave. Si meccanizzera in senso discendente (dalla
punta della chiave fino alla testa).

Vedi Fig. 6

323 CHIAVI ME-3.P E ME-4.P

o tilizzare la fresa-tastatore: F-11/P-11.

o |/ fissaggio della chiave sul morsetto awiene utilizzando ['adattatore AD-MM2Z.

- Posizionare ['adattatore sul morsetto realizzando il “fermo in punta”.

- Introdurre la chiave nell adattatore.

- Nello stesso momento in cui fissiamo |'adattatore nel morsetto, la chiave rimane fissa
sull'adattatore.

e Occorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

e NOTA: dopo aver effettuato la regolazione verticale del tastatore, occorre abbassare le-
ggermente il tastatore, ruotando la rotella di regolazione di 5 scatti verso destra. In seguito,
occorre Introdurre il tastatore all'interno del canale e bloccare la testa della macchina. In
sequito, accorre far salire leggermente il tastatore, affinché non danneggi la chiave.

o NOTA: si raccomanda di utilizzare il sistema di molla del carrello.

Vedi Fig. 7

324 CHIAVE JIS-4.P

o (Jtilizzare la fresa-tastatore: F-11/P-11.

e || fissaggio della chiave nel morsetto awiene utilizzando I'adattatore AD-MJ.

- Posizionare |'adattatore sul morsetto realizzando il “fermo in punta”.

- Introdlurre la chiave nell'adattatore, realizzando il “fermo nel collo” contro la piastra che gira.
In questa posizione, fissare la chiave nel suo adattatore.

e Occorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

Vedi Fig. 8

325 CHIAVE FO-6.P

o Jtilizzare la fresa-tastatore F-22 / P-22.

o |/ fissaggio della chiave nel morsetto awiene utilizzando |'adattatore corrispondente.
- Posizionare e fissare gli adattatori sul morsetto.



- Quando si va a collocare la chiave, bisogna fare attenzione che si trovi in posizione piana,
affinché i due tagli rimangano uguall.

e Occorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

e Introdurre il tastatore all'interno del canale di una lettera. Bloccare la testa della macchina
e alzare leggermente il tastatore in modo che non tocchi I'adattatore.

e Procedere al taglio.
Vedi Fig. 9

Lettura del codice della chiave originale

e [ achiave originale ha 6 posizioni di duplicazione, che vengono definite dalle lettere: A, B, C,
D, E e f, secondo quanto indicato nell'immagine sequente

® In ciascuna delle posizioni di taglio della chiave, vi possono essere 4 distinte combinazioni
(definite mediante numeri), che segnaliamo qui sotto:

FED,CBA

e [‘altezza n.°1, indica che non si deve duplicare. La posizione n.2 indica che e presente
una piccola inclinazione nella chiave e quando questa aumenta corrisponde all‘altezza n.“3.
Laltezza n.*4 e il massimo dell'inclinazione del taglio della chiave.

e (ccorre prendere la chiave e marcare le sei combinazioni come viene indicato sotto:

POSIZIONE A|B|C|D|E]|F
COMBINAZIONE 314)11]12]4]|2

NOTA: La serie di numeri della combinazione rappresenta il codlice della chiave.

3.2.6 CHIAVE MICM-10.
e Posizionamento speciale sul morsetto. Vedi figura.
Vedi fig.10

327 CHIAVE TE-TE0 E TE-T80

© Posizionamento speciale sul morsetto. La chiave TE-T60 viene fissata come indicato nel
disegno.

® [a chiave TE-T80 ha la particolarita che per lavorarla sul lato sinistro si fissa come la TE-
T60, mentre per lavorarla sul lato destro occorre fissare la chiave dalla parte posteriore del
morsetto (come nel caso della MCM-10).

Vedi Fig. 11

3.3 CIFRATURA DELLE CHIAVI CON MORSETTO
OPZIONALE TUBOLARE

3.3 1CHIAVI TUBOLARI

e Utilizzare la fresa-tastatore: F-8 / P-8.

o fissare la chiave nella “V" del morsetto.
e Occorre attivare la molla del tastatore.

Vedi fig.12

3.32 CHIAVI FIC-2 EFIC-3

e Jtilizzare la fresa-tastatore: F-11 /P-11.

e fissare la chiave sul morsetto appoggiandola sul fondo e tenendola verso il lato anteriore
del morsetto.

e Occorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

© Bloccare la testa della macchina a un‘altezza tale per cui la fresa passi sul morsetto senza
toccarlo.

 Procedere al taglio dei due lati superiori.

e Girare le chiavi prestando attenzione a rimuovere le sbavature per assicurare il corretto
posizionamento e il fissaggio della chiave e procedere al taglio degli altri due lati della chiave.
Vedi fig.13

3.3.3 CHIAVI WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D E WIN-4D.

e Ultilizzare la fresa-tastatore: F-15/ P-15.

o fissare sul morsetto due chiavi grezze ed effettuare su di esse la regolazione verticale del
tastatore.

e Fissare la chiave originale con la dentatura verso l'alto (cosi come viene indicato nel di-
segno).

e (ccorre bloccare il tastatore (disattivare la molla).

e Introdurre il tastatore esattamente in uno dei punti e bloccare la testa della macchina a
quell‘altezza.

 Procedere al taglio.

Vedi Fig. 14

4.- MANUTENZIONE

Al momento di esequire qualsiasi operazione di manutenzione e necessario attenersi alle
seguenti precauzioni:

1. Non eseguire alcuna operazione con la macchina accesa.
2. Disconnettere il cavo di alimentazione.

3. Seguire scrupolosamente le indicazioni del manuale.

4. Utilizzare pezzi di ricambio originall.

4.1 SOSTITUZIONE DEI PERNI DEL MORSETTO

Il morsetto della macchina CAPRI-SMART dispone di due coppie di perni (perno fisso e perno
mobile). Nel caso in cui uno di questi risulti danneggiato, € possibile sostituirlo singolarmente
€on uno nuovo.

Per sostituire il “perno fisso” (A), occorre svitare le due viti di fissaggio che lo bloccano ed
estrarle tirandole verso I'alto. Per montare i nuovi pemni, agire in maniera inversa.

Per sostituire il “perno mobile” (B), occorre seguire i seguenti passaggi:

1) Estrarre, servendosi di un taglierino o un attrezzo simile, il coperchio nero in plastica presen-
te sulla manopola del morsetto.

2) Mentre si blocca il controdado con una chiave fissa da 14, introdurre una chiave esagonale
da 5 attraverso |'apertura che é rimasta scoperta sulla manopola del morsetto e svitarlo.

3) Rimuovere la boccola (C), svitando le tue viti di fissaggio. Una volta tolta la boccola, ruotare
manualmente la vite ed estrarla da uno dei due lati. Una volta estratta la vite, il perno mobile
e libero ed e possibile rimuoverlo.

4) Per montare il nuovo perno mobile, seguire la procedura inversa.

NOTA IMPORTANTE: Quando si sostituisce il perno fisso di sinistra o di destra, bisogna
sempre procedere alla regolazione della coppia di perni che sono stati sostituiti. Invece, se si
sostituisce il perno mobile non é necessaria alcuna regolazione dei perni.

Vedi Fig. 15

4.2 REGOLAZIONE DEI PERNI

Quando si sostituisce il pemo fisso di sinistra o di destra, occorre procedere con la regolazione
della coppia di pemi che sono stati sostituiti. Invece, se si sostituisce il perno mobile non é
necessaria alcuna regolazione dei pemni.

Vi sono due modi per regolare i perni:

- Regolazione NORMALE

- Regolazione di PRECISIONE

4.2.1 REGOLAZIONE NORMALE

Si tratta di una regolazione rapida e semplice, attraverso la quale otteniamo una regolazione
accettabile che consente di duplicare le chiavi con un alto livello i precisione.

Per effettuare questa regolazione, seguire i passaggi elencati di sequito:

1) Fissare i due assi di regolazione nei corrispondenti porta-utensili, spingendoli fino in fondo e
facendo in modo che la parte conica degli assi di regolazione rimanga all'esterno.

2) Il perno fisso del lato destro e i due perni mobili del morsetto non possono essere regolati.
Il perno fisso del lato destro deve essere montato attraverso le guide fisse e, in seguito, fis-
sato mediante le viti corrispondenti. | perni mobili devono essere montati come indicato nel
paragrafo 4.1.
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3) Pertanto, dato che in ciascuna coppia di pemi, uno risulta fisso, occorre regolare I'altro
perno in base a quello fisso.

4) Collocare le viti del perno da regolare senza awvitarle, in modo che il perno possa essere
mosso con la mano ma, allo stesso tempo, non possa sollevarsi dalla superficie sulla quale
& appoggiato.

NO OK OK
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5) Procedere con la regolazione del perno:

5.1) Introdurre I'asse di regolazione del tastatore, all‘interno del foro N°7 del perno.
5.2) Far coincidere I'asse di regolazione della fresa nel foro N°1 dell‘altro perno.
5.3) Alzare la testa ed effettuare la medesima operazione nel foro N°Z dei perni.

ONVITVLI




ITALIANO

5.4) Ripetere il punto precedente per il numero di volte necessario affinché gli assi entrino,
dolcemente e senza forzare, sia nel foro N°1 che nel N°2.
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5.5) Con i due assi di regolazione inseriti nel foro N°1, bloccare la testa e stringere legger-
mente la vite B.

5.6) Con i due assi di regolazione inseriti nel foro N2, bloccare la testa e stringere legger-
mente la vite A.

5.7) Ripetere I'operazione del punto precedente, stringendo pero definitivamente le viti A e B.
5.8) Una volta terminata la regolazione, servendosi della chiave esagonale da 1,5 a braccio
corto, stringere le due viti prigioniere poste sulla manopola del morsetto e il perno che é stato
regolato. In questo modo, si assicura una maggiore consistenza nel fissaggio del perno che
e stato regolato.

4.2.2 REGOLAZIONE DI PRECISIONE

Si tratta di una regolazione che richiede una certa destrezza e con la quale otteniamo una
regolazione molto precisa dei perni sostituiti.

Per effettuare questa regolazione, seguire i passaggi descritti di seguito:

1)1l perno fisso del lato destro e i due perni mobili del morsetto non possono essere regolati.
Il pemo fisso del lato destro deve essere montato attraverso le guide fisse e, in seguito, fis-
sato mediante le viti corrispondenti. | perni mobili devono essere montati come indicato nel
paragrafo 4.1.
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2) Pertanto, dato che per ciascuna coppia di perni uno risulta fisso, occorre regolare I'altro
perno in base a quello fisso.

3) Collocare le viti del perno da regolare senza awitarle, in modo che il pemo possa essere
mosso con la mano ma, allo stesso tempo, non possa sollevarsi dalla superficie sulla quale
e appoggiato.

@:l.\l.
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4) Servendosi di una chiave esagonale da 1,5 a braccio corto, svitare di un giro le due viti
prigioniere di regolazione del permo (sono le due viti prigioniere poste tra la manopola del
morsetto e il pemo che si intende regolare).

5) In seguito, montare una coppia fresa-tastatore nei corrispondenti porta-utensili, ma al
contrario (con le punte di taglio verso l'intemno del porta-utensili). Abbassare la testa della
macchina e bloccarla a un‘altezza in cui gli utensili possono toccare i lati dei perni.

6) Attivare il sistema elettronico di regolazione verticale del tastatore.

7) Appoggiare I'estremita del pero che é stato fissato (quella che ha una posizione fissa),
contro la parte laterale dell utensile. Spostare manualmente il perno da regolare in direzione
della manopola del morsetto e, mantenendo la pressione sul morsetto in quella direzione,
spostarlo frontalmente fino a quando non tocca lateralmente ['utensile corrispondente. In
questa posizione, awitare leggermente le viti di fissaggio del perno. Quando gli utensili stan-
no toccando i loro perni corrispondenti, le luci del sistema elettronico di regolazione verticale
del tastatore si accenderanno.

8) In seguito, separare il perno mobile dal pero da regolare, ruotando la manopola del mor-
setto.

9) Collocare I'utensile allineato con una delle due viti di fissaggio del pemo e, in questa po-
sizione, appoggiare |'utensile contro il pemo che é stato fissato (quello che ha una posizione

fissa). In questo istante, mantenendo sempre una leggera pressione tra l'utensile e il perno
che e stato fissato (quello che ha posizione fissa), stringere la vite prigioniera allineata con
l'utensile e con la vite del perno. Ad un certo punto si accendera la seconda luce del sistema
elettronico di regolazione verticale del tastatore. Quando cio awiene, terminare di stringere
la vite prigioniera.

10) Collocare I'utensile allineato all‘altra vite di fissaggio del perno ed effettuare nuovamente
la medesima operazione.

11) Controllare nuovamente che i pemi risultino regolati in quelle due posizioni (verso le viti
di fissaggio) e, se fosse necessario, ritoccare leggermente la posizione del perno stringendo
molto leggermente la corrispondente vite prigioniera.

12) Ora che la regolazione é stata effettuata, occorre stringere con forza le due viti di fissaggio
del perno.

13) Infine, stringere un po’ le due viti prigioniere di regolazione del perno. In questo modo,
assicuriamo una maggiore consistenza nel fissaggio del perno che abbiamo regolato.

4.3 SOSTITUZIONE DEI FUSIBILI

Nel caso in cui la macchina non si accenda quando viene premuto ['interruttore di avviamento,
e necessario controllare i fusibili. Questa operazione si esegue con la seguente modalita:

1) Spegnere l'interruttore generale della macchina e staccare il cavo di alimentazione.

2) Togliere il porta-fusibile che si trova dalla parte dell'interruttore generale.

3) Controllare (usare un tester) se uno dei fusibili risulta fuso e, nel caso, sostituirlo con uno
dello stesso tipo.

4.4 TENSIONAMENTO E SOSTITUZIONE DELLA CINGHIA

Per controllare la tensione della cinghia o per sostituirla, seguire le seguenti indicazioni:

1) Spegnere l'interruttore generale della macchina e staccare il cavo di alimentazione.

2) Svitare le 4 viti (5) che fissano il “fermo della testa” ed estrarlo. Le viti si trovano nella parte
laterale destra e in quella sinistra, in quella superiore e in quella posteriore. Per poter estrarre
il “fermo della testa”, & necessario introdurre precedentemente e fino in fondo il “pulsante
di bloccaggio della fresa” (E).

3) Allentare, senza pero estrarle, le 4 viti (6) che sostengono il motore.

4) Allentare senza pero estrarli, i due dadli con controvite (7).

Tensionamento: girando le due viti di tensionamento (8), si verifica lo spostamento del mo-
tore verso la parte posteriore della macchina. Quando si osserva che la cinghia ha ottenuto
la tensione desiderata, stringere nuovamente le due viti con controviti (7) e le viti (6) che
sostengono il motore.

Sostituzione: Allentare, senza pero svitare del tutto, le 2 viti di tensionamento della cinghia
(8). Estrarre la cinghia rotta e sostituirla con una nuova. Ruotando le due viti di tensionamento
(8), si verifica lo spostamento del motore verso la parte posteriore della macchina. Quando si
osserva che la cinghia ha ottenuto la tensione desiderata, stringere nuovamente le due viti
con controviti (7), e le viti (6) che sostengono il motore.

5) Riposizionare e fissare il “fermo della testa”.

Vedi Fig. 16

4.5 SOSTITUZIONE DEL MOTORE

Questa operazione si effettua con la seguente modalita:

1) Spegnere l'interruttore generale della macchina e staccare il cavo di alimentazione.

2) Svitare le 4 viti (5) che fissano il “fermo della testa” ed estrarlo. Le viti si trovano nella parte
laterale destra e in quella sinistra, in quella superiore e in quella posteriore. Per poter estrarre
il “fermo della testa”, & necessario introdurre precedentemente e fino in fondo il “pulsante
di bloccaggio della fresa” (E).

3) Svitare le 6 viti (9) che fissano il “fermo del motore” (F) ed estrarlo.

4) Estrarre la cinghia (G).

5) Disconnettere i cavi di alimentazione che arrivano al motore.

6) Svitare le 4 viti (6) che sostengono il motore.

7) Estrarre il motore.

8) Accedendo alla parte inferiore con un cacciavite a punta piatta, bloccare I'asse del motore
e ruotare manualmente la puleggia (H) fino a estrarla (la vite e a sinistra).

9) Svitare le 4 viti (10) che fissano la piastra di supporto del motore ed estrarla.

10) Per montare il nuovo motore effettuare le medesime operazioni in maniera inversa.

Vedi Fig. 17

4.6 SOSTITUZIONE DEL DISPLAY-TASTIERA

Questa operazione si effettua con la sequente modalita:

1) Spegnere I'interruttore generale della macchina e staccare il cavo di alimentazione.

2) Svitare le 4 viti (5) che fissano il “fermo della testa” ed estrarlo. Le viti si trovano nella parte
laterale destra e in quella sinistra, in quella superiore e in quella posteriore. Per poter estrarre
il “fermo della testa”, & necessario introdurre precedentemente e fino in fondo il “pulsante
di bloccaggio della fresa” ().

3) Scollegare il cavo piatto che connette il display-tastiera (K) con la scheda elettronica di
controllo.

4) Scollegare il vecchio display-tastiera (K) del “fermo della testa” ed estrarlo.

5) Per montare il nuovo display-tastiera compiere le medesime operazioni in maniera inversa.
Vedi Fig. 18

4.7 SOSTITUZIONE DELLA SCHEDA ELETTRONI-
CA DI CONTROLLO

Questa operazione si effettua con la sequente modalita:

1) Spegnere I'interruttore generale della macchina e scollegare il cavo di alimentazione.

2) Svitare le 4 viti (5) che fissano il “fermo della testa” ed estrarlo. Le viti si trovano nella parte
laterale destra e in quella sinistra, nella parte superiore e in quella posteriore. Per poter estra-



rre il “fermo della testa”, & necessario introdurre precedentemente fino in fondo il “pulsante
di blocco della fresa” (E).

3) Scollegare il connettore principale della scheda elettronica di controllo (L)

4) Scollegare il cavo piatto che collega il display-tastiera alla scheda elettronica di controllo
(L),

5) Svitare le 3 viti (11) che fissano la scheda elettronica di controllo (L) al “fermo della testa”,
ed estrarla.

6) Per montare la nuova scheda elettronica di controllo, effettuare le medesime operazioni in
maniera inversa.

Vedi Fig. 19

5.- SICUREZZA

Per la sicurezza dell utente & importante sequire le precauzioni indicate di seguito:

© Non tentare di awiare o maneggiare la macchina senza aver prima compreso tutte le is-
truzioni per l'installazione, la guida dell'utente e le procedure di manutenzione.

o Scollegare sempre la macchina dalla presa di corrente prima di effettuare qualsiasi opera-
zione di pulizia 0 manutenzione.

© Mantenere sempre puliti la macchina e I'ambiente in cui viene utilizzata.

e Lavorare sulla macchina con le mani asciutte.

o Utilizzare sempre occhiali di protezione anche se la macchina dispone di protezioni

e Assicurarsi che la macchina sia prowvista di messa a terra.

Raccomandiamo di utilizzare la macchina ad un‘altezza comoda per 'utente:

e [ a posizione maggiormente consigliata e seduti su una sedia. Regolare |'altezza della se-
dia in modo che gli occhi dell'utente si trovino in corrispondenza della parte pit alta della
macchina.

o Se si lavora in piedi, a seconda dell‘altezza dell utente, & preferibile collocare un‘alzata tra
il piano di lavoro e la macchina in modo che gli occhi dell'utente si trovino in corrispondenza
della parte pit alta della macchina.

6. SMALTIMENTO DEI RIFIUTI

Per rifiuto si intende qualunque sostanza o oggetto derivante dalle attivita umane o dai cicli
naturali, abbandonato o destinato a essere abbandonato.

6.1 IMBALLAGGIO

o [‘imballaggio dentro al quale viene forita la CAPRI e di cartone e puo essere quindi rici-
clato.

e \Viene equiparato ai rifiuti solidi urbani e deve essere quindi gettato nei contenitori destinati
al cartone.

e [e protezioni inserite all'interno dell'imballaggio di cartone sono in materiale polimerico,
equiparato ai rifiuti solidi urbani e, pertanto, devono essere smaltite nei normali centri di rac-
colta dei rifiuti.

6.2 RESIDUI

e | residui derivanti dalla duplicazione di chiavi, vengono classificati come rifiuti speciali,
vengono pero equiparati ai rifiuti solidi urbani, come, ad esempio, una spugnetta metallica.

© Questi rifiuti verranno smaltiti secondo le leggi vigenti nella UE, portandoli agli speciali
centri per lo smaltimento dei rifiuti.

6.3 MACCHINA

© Prima di procedere alla demolizione della macchina & importante disattivarla tagliando il
cavo della corrente elettrica e separando le parti in metallo da quelle in plastica.

© Dopo aver compiuto tale operazione si potranno eliminare tutti i rifiuti, in conformita con le
leggi vigenti nel paese in cui e Stata utilizzata la macchina.

7.- TABELLA CHIAVE-FRESA-TASTATORE-INCLI-
NAZIONE-ADATTATORE

Per poter lavorare in condizioni idonee, la macchina viene fornita con una serie di accessori:
Vedi lista alla fine

8.- ESPLOSO

Vedi figura 20
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1.- PRESENTATION ET ASPECTS GENERAUX
1.1 GENERALITES

La machine a reproduire CAPRI-SMART a été congue conformément aux normes de
sécurité en vigueur dans la CEE.

La sécurité du personnel appelé a manceuvrer ce type de machines ne peut étre assurée
qu'a partir d'une procédure de sécurité personnelle minutieuse, basée sur la mise en
place d'un programme de maintenance, le suivi des recommandations et le respect des
consignes de sécurité reprises dans ce manuel.

Méme si I'installation de la machine ne présente aucune difficulté, il est préférable de
lire cette notice avant de I'installer, de I'ajuster ou de la manipuler.

La machine sort de notre usine préte a 'emploi et ne demande que quelques opérations
d'étalonnage en fonction des outils qui vont étre utilisés.

1.2 TRANSPORT ET EMBALLAGE

La machine est livriée dans une boite en carton robuste, protégée par une mousse
d'emballage, dont les dimensions sont les suivantes :

Largeur = 520 mm ; Hauteur = 650 mm, Profondeur = 575 mm

Poids de la machine et de I'emballage = 30 Kg.

Lors du déballage de la machine, il est conseillé de I'examiner soigneusement pour
détecter de possibles dommages causés pendant le transport.

Si une anomalie quelconque est observée, prévenez immédiatement le transporteur et
ne touchez pas a la machine jusqu’a ce que son agent ait effectué I'inspection corres-
pondante.

Pour déplacer la machine d'un endroit a I'autre, saisissez-la par la base et non par ses
autres parties.

1.3 PLAQUE SIGNALETIQUE ALEMNDROALTINA 4. JIMIIRY
1mm:mm CE
La machine a reproduire CAPRI-SMART est ﬁm: s

munie d’une plaque signalétique qui reprend son
numéro de série ou d'immatriculation, le nom

et I'adresse du fabricant, la marque CE et I'année
de fabrication.

N de Sevie :

2. - CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE

La machine CAPRI-SMART est une reproductrice a la fois robuste et de haute précision
qui se caractérise par les multiples possibilités de serrage que permet son étau, sans
avoir a recourir a des pieces rapportées ou a des adaptateurs.

2.1 FAMILLES DE CLES

La machine CAPRI-SMART reproduit, entre autres, les types de clés indiqués ci-dessous :

ETAU STANDARD
- Clés a points.

- Clés a vague.

- Clés JIS-4.P.

- Clés FO-6.P.

ETAU OPTIONNEL TUBULAIRE

- Clés tubulaires.

- Clés FIC-2 et FIC-3.

- Clés WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D et WIN-4D.

2.2 ACCESSOIRES

La machine est fournie avec une série d'accessoires pour son usage et sa maintenan-
ce. Tous ces accessoires peuvent étre rangés dans le porte-outils (en option sur la
machine).

- 2 fusibles.

- Clés allen de 5, de 3 et de 2.5.

- 1clé allen spéciale a bras court de 1,5.

- 2 plaquettes de butée en pointe.

- 2 axes pour le réglage des mors.

- Fraises : F-1.

- Palpeurs : T-1.

2.3 PORTE-OUTILS (EN OPTION)

La machine dispose d'un porte-outils qui se situe sur sa partie supérieure. Il est possible
de I'extraire et de le poser directement sur un plan de travail (de cette fagon, il est pos-
sible d’obtenir un espace supplémentaire sur la partie supérieure de la machine pour y
déposer les clés, les accessoires, etc.).

2.4 CIRCUIT ELECTRIQUE

Les principaux composants du circuit électrique et €lectronique sont les suivants :
1. Prise de courant.

2. Plaque a bornes.

3. Interrupteur 2 positions.

4. Transformateur.

5. Moteur.

6. Afficheur-clavier.

7. Carte de contrdle.

8. Fraise.

9. Palpeur.
10. Etau.
11. Diodes LED d'éclairage.
Voir Figure 2
2.5 DONNEES TECHNIQUES
Moteur:.......................... Monophasé 200 W, 230 V - 50 Hz
(Optionnel : monophasé 200W, 110V — 60Hz)
Fraise:........c.cccooeiiiniinn, HSS (en option : métal dur)
Vitesse fraise :............... 6000 r.p.m.
Etaux:.............cooiiii A deux faces de serrage.
Déplacement :................ Sur trois axes, avec des guides a rouleaux de précision.
Coursoutils :................. Axe X=71mm, axe Y=62mm, axe Z=40 mm
lMumination : ................. Diodes Led
Dimensions : .................. Largeur = 430 mm, Profondeur = 385 mm et Hauteur =
485 mm
Poids:................cooii 25Kg

2.6 ELEMENTS PRINCIPAUX DE LA MACHINE

1.- Afficheur-clavier 11.- Mandrin

2.- Chariot porte-étau (axes X—Y) 12.- Fraise

3.- Levier de manceuvre des chariots, axes 13.- Palpeur

X=y

4.- Poignée de verrouillage du chariot porte-  14.- Molette de réglage de la hauteur
étau, axe x du palpeur

5.- Molette de réglage du systeme de dispo-
sitif d'aide a ressort du chariot, axe x

6.- Ftau

15.- Interrupteur général.

16.- Interrupteur du moteur
7.- Poignée de I'étau
8- Téte (axe Z)

17.- Leds d'éclairage
18.- Protecteur de copeaux

9.- Levier de manceuvre et de verrouillage de
la téte, axe z

19.- Bouton-poussoir pour le blocage
d'axe de fraise

10.- Blocage-déblocage de ressort de palpeur

Voir Figure 3

2.7 COMPOSANTS ET PARTIES FONCTIONNELLES
2.7.1 REMPLACEMENT DE LA FRAISE ET DU PALPEUR (19)

Pour libérer la fraise, il faut tout d'abord presser son bouton-poussoir de verrouillage en méme
temps que nous faisons tourner le mandrin avec la main.

Aprés avoir retiré la fraise a remplacer, il faut introduire la nouvelle fraise et la serrer sur le
mandrin, en veillant a faire butée a I'intérieur de ce dernier.

Le palpeur est remplacé de la méme fagon que la fraise. La seule différence a prendre en
compte est que la rotation du palpeur est toujours bloquée intérieurement.

2.7.2 VERROUILLAGE DU CHARIOT EN FIN DE COURSE DE L'AXE « Y »

Pour éviter le déplacement du chariot dans le sens « Y » pendant le serrage des clés dans
|'étau, le chariot a été muni d'un verrouillage momentané sur cet axe.

Pour activer ce verrouillage, il suffit de déplacer le chariot jusqu'a sa fin de course en direction
du duplicateur.

Pour désactiver ce verrouillage, il suffit de déplacer le chariot vers 'avant, en exergant une
légere pression.

2.7.3ETAU(6)

Les fonctionnalités de I'étau de la machine a reproduire CAPRI-SMART sont nettement
supérieures a celles d'une machine courante sur le marché. L'endommagement de |'étau
n'implique pas son remplacement par un nouveau, car il suffit de changer les plaquettes de ce
dernier avec un systeme de réglage des plaquettes innovant et tres simple.

2.7.4 DISPOSITIF D'AIDE A RESSORT DU PALPEUR (11)

Il existe deux fagons d utiliser le palpeur en fonction du travail a réaliser :

- Palpeur avec dispositif d'aide a ressort. Le dispositif d'aide a ressort du palpeur est unique-
ment utilisé pour le taillage des clés a points.

- Palpeur bloqué. Le palpeur est utilisé pour exécuter des opérations de reproduction avec
avance du chariot. En général, il est employé pour le taillage des clés a vague.

Pour activer ou désactiver le dispositif daide a ressort du palpeur, il suffit de tourner la manet-
te du palpeur de 180° (un demi-tour).

Lorsque le dispositif d'aide a ressort du palpeur est activé, la pointe du palpeur se situe Ié-
gerement en dessous de sa position de réglage par rapport a la fraise. Cette position du
palpeur nous permet de ['introduire soigneusement dans le trou de la clé originale, avant que
la fraise ne commence le fraisage de la clé a copier. Cela permet d'éviter les vibrations et les
déplacements brusques du chariot.



2.7.5DISPOSITIF D’AIDE A RESSORT ET VERROUILLAGE DU CHARIOT DANS L'AXE

« X»(5ET4)

Le systeme de dispositif d'aide a ressort du chariot dans I'axe « X » est conseillé pour effectuer
des fraisages latéraux des clés a vague.

Le verrouillage du chariot dans I'axe « X » est quant a lui recommandé pour effectuer des
fraisages ou des points en ligne droite.

2.7.6 INTERRUPTEUR GENERAL ET INTERRUPTEUR DU MIOTEUR (15 ET16)

La machine a reproduire CAPRI-SMART incorpore deux interrupteurs : I'interrupteur général
de la machine (15) qui se trouve sur la partie arriere et |'interrupteur du moteur (16) qui se
situe sur le coté.

ATTENTION ! MEME SI LE MOTEUR EST ALLUME, IL NE COMMENCERA A TOUR-
NER QU'APRES AVOIR ACTIVE LE LEVIER POUR BAISSER LA TETE DE QUELQUES
CENTIMETRES.

2.7.7 AFFICHEUR-CLAVIER (1)

Touche ON-OFF.

Si nous appuyons sur cette touche, les fonctions de | afficheur-clavier passeront

au mode ACTIF. Un témoin vert s affichera a coté de la touche.

Si nous appuyons a nouveau sur la touche, I'afficheur-clavier passera a I'état de
« STAND-BY ». Un témoin rouge s affichera a coté de la touche.

Touche ECLAIRAGE.

Si nous appuyons sur cette touche, les diodes d'éclairage s‘allumeront (si elles
sont éteintes) ou s'éteindront (si elles sont allumées).

Cette touche fonctionne indépendamment de /'état de la touche « ON-OFF ».

Témoins REGLAGE DU PALPEUR

Le témoin de gauche s‘allume lorsque le palpeur touche la clé.
Le témoin de droite s'allume lorsque la fraise touche la clé

2.7.8 REGLAGE VERTICAL DU PALPEUR (14)

A chaque changement de fraise-palpeur, il est nécessaire de régler verticalement le palpeur.
Pour pouvoir utiliser le systéme électronique de réglage vertical du palpeur, il faut que
I'afficheur-clavier soit actif.

Pour effectuer le réglage vertical du palpeur, il faut :

e Serrer la fraise et le palpeur sur leur porte-outil correspondant. S‘assurer qu'ils sont bien
fixés en faisant butée vers le haut.

o Serrer les deux clés identiques dans les étaux de la machine.

e Retirer le dispositif d'aide a ressort du palpeur (palpeur blogué). .
e Descendre la téte jusqu'a poser la fraise et le palpeur sur les clés placées dans les étaux. A
ce moment, trois situations sont possibles :

BLEU GAUCHE. Si le témoin de gauche est le seul a s‘allumer, cela indique que le palpeur
est en train de toucher la clé, mais pas la fraise. Par conséquent, il faut tourner la molette de
réglage du palpeur vers la gauche, jusqua ce que les deux lumieres de réglage s‘allument.
BLEU DROITE. Si le témoin de droite est le seul a s‘allumer, cela indique que la fraise est
en train de toucher la clé, mais pas le palpeur. Par conséquent, il faut tourner la molette de
réglage du palpeur vers la droite, jusqu'a ce que les deux lumiéres de réglage s‘allument.
BLEU GAUCHE ET DROITE. Cela indique que la fraise et le palpeur sont en train de toucher
leurs clés respectives. Cela veut dire que la hauteur du palpeur est correctement réglée.

NOTE IMPORTANTE : au moment du réglage de la hauteur du palpeur, il faut faire attention
au type de clé a reproduire. S'il s‘agit d'une clé A VAGUE, il faut appliquer tres peu de force
au levier de manceuvre de la téte (sans qu‘aucun témoin de l'indicateur visuel de force ne
sallume). Par contre, s'il s'agit d’une clé a POINTS, il faut que les deux lumieres bleues de
réglage s allument en méme temps que le témoin de force indique la force idéale de repro-
duction pour les clés a points (pour cela, il faut appliquer une légére pression sur le levier de
manceuvre de la téte).

3.- REPRODUCTION
3.1 PROCESSUS DE REPRODUCTION

e Allumer la machine en actionnant l'interrupteur général situé sur la partie arriére droite de
la machine.

e Pour améliorer la visibilité de la zone de travail, activer I'éclairage avec I'interrupteur situé
sur l'afficheur-clavier.

e Avec |'aide du tableau repris dans la présente notice, sélectionner la fraise et le palpeur
nécessaires pour chiffrer la clé.

e Changer la fraise et le palpeur.

e Verrouiller momentanément le chariot en fin de course de 'axe « Y ».

e Serrer la clé originale sur la gauche de I'étau et la clé a chiffrer sur la droite. Attention aux
détails suivants au moment de serrer les clés :

- BUTEE DE LA CLE. Il peut s ‘agir d'une clé a « butée en col » (Fig. &.A) ou & « butée en pointe
»(Fig. 4.B).

- ADAPTATEUR. Sur certains modeéles de clé, il peut étre nécessaire d'utiliser un adaptateur.
e Effectuer le réglage vertical du palpeur.

e Activer les systemes qui simplifient le travail de reproduction :

- PALPEUR : activer ou désactiver le dispositif d'aide a ressort du palpeur en fonction du type
de clé a chiffrer.

- CHARIOT : en fonction du modéle de clé, il peut étre intéressant d activer le dispositif d'aide
a ressort du chariot ou le verrouillage du chariot dans le sens « X ».

e Mettre en marche la rotation de la fraise en choisissant préalablement I'une des deux
vitesses disponibles.

e Procéder & la reproduction de la clé. S'il s‘agit d'une clé a points, utiliser ['aide du systeme
de « controle de force de reproduction ».

3.2 REPRODUCTION DE CLES AVEC ETAU STANDARD

32.1 CLE SEA-1.

o Utiliser la fraise-palpeur : F-3 / P-3.

o [e serrage de la clé dans I'étau s ‘effectue par « butée en col ».

e || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d‘aide a ressort).

o NOTE : apres avoir utilisé le réglage vertical du palpeur, il faut baisser trés légerement le
palpeur. Pour cela, nous devons tourner la roue de réglage 5 points vers la droite. Ensuite, il
faut introduire le palpeur dans le canal du panneton et bloquer la téte de la machine. Aprés, il
est nécessaire de monter légerement le palpeur pour qu'il n’entraine pas la clé.

e NOTE : penétrer par le centre du canal sans toucher les cotés et, dans le deuxieme pas-
sage, entrer par le cdté droit et sortir par le coté gauche, sans exercer de pression (appuyer
uniquement tres Iégerement sur le palpeur).

o NOTE : pour la reproduction des points latéraux, nous devrons utiliser la fraise-paipeur F-1/
P-1. Exercer une « butée en col », puis activer le dispositif d‘aide a ressort du palpeur.

Voir Fig. 5

322 CLES OP-WH.P ET OP-WY.P

e Utiliser la fraise-palpeur : F-11/P-11.

e [e serrage de la clé dans I'étau s‘effectue par « butée en pointe ».

e || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d‘aide a ressort).

o NOTE : apres avoir utilisé le réglage vertical du palpeur, il faut baisser trés légerement le
palpeur. Pour cela, nous devons tourner la roue de réglage 5 points vers la droite. Ensuite, il
faut introduire le palpeur dans le canal du panneton et bloquer la téte de la machine. Aprés, il
est nécessaire de monter légerement le palpeur pour qu'il n'entraine pas la clé.

o NOTE . // est conseillé d utiliser le systeme de dispositif d'aide a ressort du chariot.

o NOTE : i/ est recommandé de réaliser un passage d'ébauche et ensuite un autre passage
de finition en suivant tout le profil du dessin de la clé. Usiner en sens descendant (depuis la
pointe de la clé vers la téte).

Voir Fig. 6

323 CLES ME-3.PET ME-4.P

o tiliser la fraise-palpeur : F-11 /P-11.

e [e serrage de la clé dans |'étau s'effectue avec I'adaptateur AD-MM?Z.

- Placer I'adaptateur sur ['étau en réalisant une « butée en pointe ».

- Introdluire la clé dans I'adaptateur.

- En méme temps que le serrage de |'adaptateur dans I'étau, la clé reste serrée dans
|'adaptateur.

e || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d‘aide a ressort).

o NOTE : aprés avoir utilisé le réglage vertical du palpeur, il faut baisser tres légerement le
palpeur. Pour cela, nous devons tourner la roue de réglage 5 points vers la droite. Ensuite, il
faut introduire le palpeur dans le canal du panneton et bloquer la téte de la machine. Aprés, il
est nécessaire de monter légerement le palpeur pour qu'il ne déplace pas la clé.

o NOTE . // est conseillé d'utiliser le systeme de dispositif daide a ressort du chariot.

Voir Fig. 7

324 CLEJIS-4.P

o Uttiliser la fraise-palpeur : F-11/P-11.

e [e serrage de la clé dans ['étau s'effectue avec |'adaptateur AD-MJ.

- Placer I'adaptateur sur I'étau en réalisant une « butée en pointe ».

- Introduire a clé dans I'adaptateur en réalisant une « butée en col » contre la plaquette qui
tourne. Dans cette position, serrez la clé dans son adaptateur.

o || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d‘aide a ressort).

Voir Fig. 8
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325CLEFO-6.P
o Utiliser la fraise-palpeur : F-22 / P-22.
e [e serrage de la clé dans |'étau s'effectue avec |'adaptateur correspondant.
- Placer et serrer les adaptateurs sur ['étau.
- Au moment de placer la clé, il faut veiller a ce qu'elle reste bien plate, afin que
les deux taillages soient égaux.
e || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d‘aide a ressort).
e Introduire le palpeur dans le canal d'une lettre, verrouiller la téte de la machine et monter
légerement le palpeur pour qu'il ne talonne pas I'adaptateur.
© Procéder au taillage.
Voir Fig. 9

Lecture du code de la clé originale

e [a clé originale présente 6 positions de reproduction qui sont définies avec les lettres : A, B,
C, D, E et F, comme indique la figure suivante :

© Dans chaque position de la clé, il existe 4 combinaisons différentes possibles (définies avec
des numeéros) que nous énumerons ci-dessous :

FEDCBA

LT

3 4

~ N\

e a « hauteur » n.°1 nous indique qu'il ne faut pas reproduire. La position n.°2 nous signale
qu'il existe un léger biseau sur la clé. Lorsque ce dernier est plus grand, il correspond a la
hauteur n.°3. Quant a la hauteur n.“, il s‘agit du plus grand biseau de la clé.

o Ensuite, il faut prendre la clé et marquer les combinaisons de chacune des 6 positions, tel
que cela est indiqué dans I'exemple ci-dessous :

POSITION A|B|C|D|E]|F
COMBINAISON 314)11]12]4]|2

2
— \

NOTE : /a série des numéros de la combinaison est le code de la clé.

326 CLE MCM-10.
o Mise en place spéciale dans I'étau. Voir figure.
Voir fig.10

327 CLETE-T6O ET TE-T80

e Mise en place spéciale dans I'étau. La clé TE-T60 est serrée comme cela est indiqué sur
le dessin.

o [a clé TE-T80 présente une particularité : pour usiner le coté gauche, elle est serrée comme
la TE-T60, alors que pour usiner le cdté droit, il faut serrer la clé par I'arriere de I'étau (comme
dans le cas de la clé MCM-10).

Voir Fig. 11

3.3 REPRODUCTION DES CLES AVEC ETAU OPTIONNEL
TUBULAIRE

3.3.1 CLES TUBULAIRES

o Utiliser la fraise-palpeur : F-8 / P-8.

e Serrer la clé sur le « V » de I'étau.

o || est nécessaire d'activer le dispositif d‘aide a ressort du palpeur.
Voir fig.12

332 CLESFIC-2 ETFIC-3

o Utiliser la fraise-palpeur : F-11 /P-11.

e Serrer la clé sur I'étau en I'appuyant sur le fond et en la poussant vers la face avant de
['étau.

o || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d'aide a ressort).

© Bloguer la téte de la machine a une hauteur permettant a la fraise de passer sur I'étau
mais sans le froler.

 Procéder au taillage des deux cotés supérieurs.

© Tourner les clés en veillant a retirer les bavures pour garantir un bon positionnement et
serrage de la clé. Ensuite, procéder au taillage des deux autres c6tés de la clé.

Voir Fig.13

333 CLES WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D ET WIN-4D.

o Ultiliser la fraise-palpeur : F-15 / P-15.

o Serrer dans I'étau deux ébauches et réaliser sur elles le réglage vertical du palpeur.

e Serrer la clé originale avec la denture vers le haut (comme indique le dessin).

o || est nécessaire de bloquer le palpeur (désactiver le dispositif d'aide a ressort).

e Introduire le palpeur exactement dans I'un des points et verrouiller la téte de la machine
a cette hauteur.

e Procéder au taillage.

Voir Fig. 14

4.- MAINTENANCE

Il est nécessaire de remplir les conditions reprises ci-dessous pendant les opérations de main-
tenance :

1. Ne pas effectuer d'opérations de maintenance avec la machine en marche.

2. Déconnecter le cable de connexion électrique.

3. Suivre rigoureusement les consignes de cette notice.

4. Utiliser les piéces de rechange originales.

4.1 REMPLACEMENT DES PLAQUETTES DE L'ETAU

L’étau de la machine CAPRI-SMART est muni de deux paires de plaquettes (plaquettes fixe
et plaquettes mobile). Si I'une d'elles est endommagée, elle peut étre remplacée séparément
par une paire neuve.

Pour remplacer la « plaquette fixe » (A), il suffit de dévisser les deux vis de serrage qui la
maintien et de les extraire en les tirant vers le haut. Procéder a I'inverse pour le montage des
plaquettes neufs.

Pour remplacer la « plaquette mobile » (B), il faut suivre les étapes suivantes :

1) Extraire le couvercle noir en plastique de la manette de I'étau avec un cutter ou similaire.
2) Pendant que le contre-écrou est bloqué avec une clé fixe de 14, introduire une clé allen de
5 dans ['orifice qui a été découvert dans la manette de 'étau et dévisser.

3)Libérer la douille (C) en retirant les deux vis de serrage. Une fois que la douille a été retirée,
tourner la broche manuellement et I'extraire par I'un des cotés. Une fois que la broche a été
extraite, la plaquette mobile est libre et nous pouvons la retirer.

4) Procéder a I'inverse pour le montage de la plaquette mobile neuve.

NOTE IMPORTANTE : /orsque la plaquette fixe gauche ou la plaquette fixe droite est rem-
placée, il faut toujours effectuer le réglage de la paire de plaquettes neuve. Par contre, si la
plaquette mobile est remplacé, aucune opération de réglage n'est nécessaire.

Voir Fig. 15

4.2 REGLAGE DES PLAQUETTES

Lorsque la plaquette fixe gauche ou la plaquette fixe droit est remplacé, il faut toujours effec-
tuer le réglage de la paire de plaquettes neuve. Par contre, si la plaquette mobile est rempla-
C6, aucune opération de réglage n'est nécessaire.
Il existe deux fagons différentes de réaliser le réglage des plaquettes :

- Réglage NORMAL

- Réglage de PRECISION

4.2.1 REGLAGE NORMAL

Il s'agit d’un réglage simple et rapide qui permet une mise au point acceptable pour copier des
clés avec une certaine précision.

Pour effectuer ce réglage, il faut suivre les étapes indiquées ci-dessous :

1) Serrer les deux axes de réglage dans les mandrins correspondants, de fagon a ce qu'ils
atteignent le fond a I'intérieur du mandrin et que la partie conique des axes de réglage reste

al ’exté(ieun
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2) La plaquette fixe du coté droit et les deux plaquettes mobiles de 'étau ne permettent pas
de réglage. La plaquette fixe du coté droit doit étre monté en le guidant avec des goujons. Il
faut ensuite procéder au serrage avec les vis correspondantes. Les plaquettes mobiles seront
installés comme cela est indiqué au paragraphe 4.1.
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3) Par conséquent, comme dans chaque paire de plaquettes il en existe un en position fixe, il
faudra régler I'autre plaquette par rapport a celui-ci.

4) Placer les vis du plaquette a régler, mais sans les serrer, de fagon a ce que la plaquette
puisse étre déplacé manuellement, mais sans qu'il ne puisse se soulever par rapport a sa
surface d'appui.

@1\"

NO OK OK




5) Procéder au réglage de la plaquette :

5.1) Introduire I'axe de réglage du palpeur dans I'orifice N°1 de la plaquette.

5.2) Faire coincider I'axe de réglage de la fraise avec I'orifice N°1 de I'autre plaquette.

5.3) Soulever la téte et effectuer la méme opération, mais dans I'orifice N2 des plaquettes.
5.4) Répéter cette opération autant de fois que nécessaire jusqu'a ce que les axes de réglage
pénétrent doucement et sans forcer dans ['orifice N°T et N°2.

O
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5.5) Une fois que les deux axes de réglage sont introduits dans les orifices N°1, verrouiller la
téte et serrer légerement la vis B.

5.6) Une fois que les deux axes de réglage sont introduits dans les orifices N°2, verrouiller la
téte et serrer légerement la vis A.

5.7) Répéter I'opération précédente, mais en serrant définitivement les vis A et B.

5.8) Une fois que le réglage est terminé, a l'aide de la clé allen de 1,5 spéciale a bras court,
serrer les deux vis prisonniéres situées entre la molette de I'étau et la plaquette qui vient
d'étre réglée. De cette fagon, il est possible de garantir une meilleure fixation de la plaquette
que nous venons de régler.

4.2.2 REGLAGE DE PRECISION

Il s'agit d'un réglage qui exige une certaine habileté, mais qui permet de réaliser une mise au
point précise des plaquettes remplacées.

Pour effectuer ce réglage, il faut suivre les étapes ci-dessous :

1) La plaquette fixe du coté droit et les deux plaquettes mobiles de I'étau ne peuvent pas étre
réglés. La plaquette fixe du coté droit doit étre monté avec un guidage sur des goujons, puis
serré avec les vis correspondantes. Les plaquettes mobiles doivent étre montés comme cela
est indiqué au point 4.1.
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2) Par conséquent, étant donné que dans chaque paire de plaquettes il y en a un dont la
position est fixe, il faudra régler I'autre plaquette par rapport a celui-ci.

3) Placer les vis de la plaquette a régler, mais sans les serrer, de fagon a ce que la plaquette
puisse étre déplacé manuellement, mais sans qu'il ne risque de se soulever de sa surface
d'appu.

@:‘.\l.

NO OK OK

4) A l'aide d'une clé allen de 1,5 spéciale & bras court, dévisser d'environ un tour les deux vis
prisonniéres de réglage de la plaquette (il s'agit des deux vis prisonniéres situées entre la
molette de I'étau et la plaquette a régler).

5) Monter ensuite une paire quelconque de Fraise-Palpeur dans les porte-outils correspon-
dants, mais a I'envers (avec les pointes de coupe vers l'intérieur du porte-outil). Baisser en-
suite la téte de la machine et la verrouiller a une hauteur permettant aux outils de toucher
les flancs des mors.

6) Activer le systeme électronique de réglage vertical du palpeur.

7) Appuyer I'extrémité du mors qui est serré (celui dont la position est fixe) contre le coté de
['outil. Déplacer manuellement le mors a régler dans le sens de la manette de I'étau et, en
maintenant la pression sur le mors dans cette direction, le déplacer frontalement jusqu‘a ce
que lui aussi touche latéralement I'outil correspondant. Dans cette position, serrer légerement
les vis de serrage du mors. Nous saurons que les outils touchent leurs mors correspondants
lorsque les lumieres du systéme électronique de réglage vertical du palpeur s'illumineront.

8) Ensuite, séparer le mors mobile du mors a régler en faisant tourner pour cela la molette
de I'étau.

9) Placer I'outil aligné avec I'une des vis de serrage du mors et, dans cette position, appuyer
['outil contre le mors qui est serré (celui dont la position est fixe). A ce moment, et en mainte-
nant a tout instant une pression trés légere entre I'outil et le mors serré (celui dont la position
est fixe), serrer tres doucement la vis prisonniére qui est alignée avec I'outil et avec la vis du
mors. A un moment donné, la deuxiéme lumiére du systéme électronique de réglage verticale
du palpeur s allumera. A ce moment, il faudra cesser de serrer la vis prisonniére.

10) Placer I'outil aligné avec I'autre vis de serrage du mors et répéter la méme opération.

11) Réviser a nouveau le réglage des mors sur ces deux positions (face aux vis de serrage) et,
si besoin, retoucher légérement la position du mors en serrant trés Iégerement la vis prison-
niére correspondante.

12) Apres avoir réalisé le réglage, il faut serrer fermement les deux vis de serrage du mors.
13) Pour terminer, il faut serrer les deux prisonniéres de réglage du mors. De cette fagon, il
est possible d'assurer une meilleure consistance de la fixation du mors que nous venons de
régler.

4.3 REMPLACEMENT DES FUSIBLES

Si la machine ne se met pas en marche lorsque les interrupteurs de marche sont activés, il est
nécessaire de vérifier les fusibles. Pour cela, il faut suivre la séquence ci-dessous :

1) Eteindre la machine avec I'interrupteur général et déconnecter le cble d‘alimentation.

2) Extraire le porte-fusible qui se trouve sous l'interrupteur général.

3) Verifier (utiliser un testeur) si I'un des fusibles est grillé et, dans ce cas, le remplacer par un
autre du méme type et valeur.

4.4 TENSION ET REMPLACEMENT DE LA COURROIE

Pour réviser la tension de la courroie ou pour la remplacer, il faut suivre les pas décrits ci-
dessous :

1) Eteindre la machine avec ['interrupteur général et déconnecter le cble d‘alimentation.

2) Dévisser les 4 vis (5) qui fixent le « capot de la téte » et retirer ce demier. Les vis se situent
sur le coté droit, sur le coté gauche, sur la partie supérieure et sur la partie arriere. Pour
extraire le « capot de la téte », il est nécessaire d'appuyer préalablement et a fond le « bouton-
poussoir de verrouillage de la fraise » (E).

3) Desserrer, mais sans les retirer, les 4 vis (6) qui soutiennent le moteur.

4) Desserrer, mais sans les retirer, les 2 écrous de contre-écrou (7).

Tension : en tournant les deux vis de tension (8), le moteur recule a |'arriére de la machine.
Lorsqu'il est observé que la courroie présente la tension requise, il faudra resserrer les deux
écrous de contre-écrou (7) et les vis (6) qui soutiennent le moteur.

Changement : desserrer, mais sans les retirer, les 2 vis de tension de la courroie (8). Extraire
la courroie endommagée et la remplacer par une nouvelle. En tournant les deux vis de tension
(8), le moteur recule a I'arriere de la machine. Lorsqu'il est observé que la courroie présente
la tension requise, il faudra resserrer les deux écrous de contre-écrou (7) et les vis (6) qui
soutiennent le moteur.

5) Replacer et resserrer le « capot de la téte ».

Voir Fig. 16

4.5 REMPLACEMENT DU MOTEUR

Cette opération doit étre effectuée de la fagon suivante :

1) Eteindre la machine avec I'interrupteur général et déconnecter le cable d'alimentation.

2) Dévisser les 4 vis (5) qui soutiennent le « capot de la téte » et le retirer. Les vis se trouvent
sur le coté droit, sur le coté gauche, sur la partie supérieure et sur la partie arriere. Pour
pouvoir retirer le « capot de la téte », il est nécessaire d'appuyer préalablement et a fond le «
bouton-poussoir de verrouillage de la fraise » (E).

3) Dévisser les 6 vis (9) qui fixent le « capot du moteur » (F) et le retirer.

4) Retirer la courroie (G).

5) Déconnecter les cables d ‘alimentation du moteur.

6) Dévisser les 4 vis (6) qui soutiennent le moteur.

7) Extraire le moteur.

8) En accédant a la partie inférieure du moteur avec un tournevis plat, bloquer I'axe du moteur
et faire tourner manuellement la poulie (H) jusqu'a la retirer (filetage a gauche).

9) Dévisser les 4 vis (10) qui soutiennent la chape-support du moteur et la retirer.

10) Pour monter le nouveau moteur, il faut effectuer les mémes opérations, mais a I'inverse.
Voir Fig. 17

4.6 REMPLACEMENT DE L'AFFICHEUR-CLAVIER

Cette opération se réalise de la fagon suivante :

1) Eteindre la machine avec I'interrupteur général et déconnecter le cable d‘alimentation.

2) Dévisser les 4 vis (5) qui soutiennent le « capot de la téte » et le retirer. Les vis se trouvent
sur le coté droit, sur le coté gauche, sur la partie supérieure et sur la partie arriére. Pour
pouvoir retirer le « capot de la téte », il est nécessaire d'appuyer préalablement et a fond le «
bouton-poussoir de verrouillage de la fraise » ().

3) Débrancher le cable plat qui relie I'afficheur-clavier (K) a la carte électronique de contrdle.
4) Décoller le vieil afficheur-clavier (K) du « capot de la téte » et e retirer.

5) Pour le montage du nouvel afficheur-clavier, il faut effectuer les mémes opérations, mais
alinverse.

Voir Fig. 18

4.7 REMPLACEMENT DE LA CARTE ELECTRONIQUE DE CONTROLE

Pour réaliser cette opération, il faut suivre les étapes suivantes :

1) Eteindre la machine avec I'interrupteur général et déconnecter le cable d‘alimentation.

2) Dévisser les 4 vis (5) qui soutiennent le « capot de la téte » et le retirer. Les vis se trouvent
sur le coté droit, sur le coté gauche, sur la partie supérieure et sur la partie arriére. Pour
pouvoir retirer le « capot de la téte », il est nécessaire d'appuyer préalablement et a fond le «
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bouton-poussoir de verrouillage de la fraise » (E).

3) Déconnecter le connecteur principal de la carte électronique de contrdle (L)

4) Déconnecter le cable plat qui relie I'afficheur-clavier a la carte électronique de contréle (L).
5) Dévisser les 3 vis (11) qui fixent la carte électronique de contréle (L) au « capot de la téte
» et la retirer.

6) Pour le montage de la nouvelle carte électronique de contrdle, il faut réaliser les mémes
opérations, mais a l'inverse.

Ver Fig. 19

5.- SECURITE

Nous vous conseillons de suivre les consignes ci-dessous pour votre SEcurité :

o N'essayez pas de démarrer ou de manipuler la machine avant que toutes les consignes de
sécurité, les instructions d'installation et les procédés de maintenance aient été respectés
et compris.

e [Déconnectez toujours I'approvisionnement électrique avant de réaliser toute tache de
nettoyage ou de maintenance.

e Conservez la machine et son entourage propres.

o Travaillez avec les mains seches.

o Utilisez toujours des lunettes de protection, méme si la machine est munie de protections.
o Assurez-vous que la machine incorpore une mise a la terre.

Nous vous conseillons de travailler avec la machine a une hauteur permettant a |'usager de
travailler confortablement.

o || est préférable de travailler assis sur une chaise. Ajustez la hauteur de la chaise de fagon
a ce que les yeux de I'usager soient a la hauteur de la partie la plus haute de la machine.

o Sivous préférez travailler debout, et selon la taille de I'usager, il est recommandé de placer
une rehausse entre le plan de travail et la machine, afin que les yeux de |'usager soient a la
hauteur de la partie la plus haute de la machine.

6.- ELIMINATION DES DECHETS

Le terme déchet désigne une substance, ou un objet, en provenance d‘activités humaines ou
de cycles naturels qui est abandonnée ou destinée a I'étre.

6.1 EMBALLAGE

e Comme I'emballage de la CAPRI est en carton, il peut étre recyclé tel quel.

© Comme déchet, il est considéré comme un déchet solide urbain et il doit donc étre jeté dans
un container spécial pour carton.

e [es éléments qui protegent la machine dans la boite en carton sont en matiere polymeére,
qui est classée comme déchet solide urbain et qui ne peut par conséquent étre éliminé que
dans des installations normales d‘élimination des déchets.

6.2 COPEAUX

o [es résidus issus de la reproduction des clés sont classés comme des déchets spéciaux,
mais ils équivalent aux déchets solides urbains, comme par exemple une éponge métallique.
e Ces déchets seront éliminés selon leur classement par les Iégislations en vigueur dans I'UE
et ils seront remis dans les installations spéciales d'élimination des déchets.

6.3 MACHINE

e Avant de procéder au démantelement de la machine, il est nécessaire de la mettre hors
service en coupant son alimentation électrique et de séparer les piéces en plastique des pie-
ces métalliques.

© Aprés cette opération, il est possible d'éliminer toutes les pieces conformément aux lois en
vigueur dans le pays d'utilisation de la machine.

7.- TABLEAU CLE-FRAISE-PALPEUR-INCLI-
NAISON-ADAPTATEUR

Pour pouvoir travailler correctement, la machine est fournie avec une série d‘accessoires :
Voir la liste ci-dessous

8.- VUE ECLATEE

Voir figure 20
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1.- APRESENTACAO E ASPECTOS GERAIS
1.1 GENERALIDADES

A maquina duplicadora CAPRI-SMART foi desenhada tendo em conta as normas de
seguranga vigentes na C.E.E.

A seguranga das pessoas que operam com este tipo de maquinas sé se consegue com
um programa adequado de seguranga pessoal, com a implementagdo de um programa
de manutengdo e o seguimento dos conselhos recomendados, bem como o cumprimen-
to das normas de seguranga previstas neste manual.

Embora a instalagdo da maquina ndo apresente nenhuma dificuldade, é preferivel ndo
tentar instalar, ajustar ou manipular a mesma antes de ler este manual.

A méaquina sai da nossa fabrica pronta para ser utilizada e sé requer operacoes de
calibragdo para as ferramentas que irdo ser utilizadas.

1.2 TRANSPORTE E EMBALAGEM

A maquina apresenta-se no interior de uma embalagem com as seguintes dimensoes:
Largura = 520 mm;, Altura = 650 mm, Profundidade = 575 mm

Peso da maquina e da embalagem = 30 Kg.

Quando desembalar a maquina, verifique cuidadosamente se sofreu algum dano du-
rante o transporte.

Se encontrar alguma anomalia, avise imediatamente o transportador e ndo faga nada
com a maquina até que o agente do transportador tenha realizado a inspegao corres-
pondente.

Para levar a maquina de um lugar para outro, deve-se segurar na mesma pela base e
né&o por outras partes.

1.3 ETIQUETA IDENTIFICADORA MEMNDROALTUNA SA MY
A maquina duplicadora CAPRI-SMART possui :én:.w:ﬂw =

uma etiqueta identificadora, da qual constam
0 numero de série ou matricula da maquina, o
nome e morada do fabricante, a marca CE e o
ano de fabricagao.

N de Sevie :

2. - CARACTERISTICAS DA MAQUINA

A méaquina CAPRI-SMART é uma duplicadora muito robusta e precisa, que se carateriza pelas
muiltiplas possibilidades de sujeicao que permite a sua mordaga, sem necessidade de utilizar
postigos ou adaptadores.

2.1 FAMILIAS DE CHAVES

A maquina CAPRI-SMART duplica, entre outros, os seguintes tipos de chaves:
MORDACA STANDARD

- Chaves de pontos.

- Chaves de rasgo.

- Chaves JIS-4.P.

- Chaves FO-6.P.

MORDACA OPCIONAL TUBULAR

- Chaves tubulares.

- Chaves FIC-2 e FIC-3.

- Chaves WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D e WIN-4D.

2.2 ACESSORIOS

A mdquina € fornecida com um conjunto de acessérios para o seu uso e manutengao. Todos
estes acessdrios podem ser colocados no tabuleiro de ferramentas (Opcional na maquina).
-2 fusivers.

- Chaves allen de 5, de 3e de 2.5.

- 1 Chave allen especial de brago curto de 1,5.

-2 chapas de topo ponta

-7 eixos para a requlagéo das mordentes.

- Fresas: F-1.

- Palpadores: T-1.

2.3 TABULEIRO PARA FERRAMENTAS (OPCIONAL)

A maquina possui um tabuleiro para ferramentas, montado na parte superior. Permite extrai-
lo e apoid-lo diretamente sobre uma mesa (deste modo, obtém-se um espago adicional na
parte superior da maquina, que pode ser utilizado para depositar chaves, acessorios, etc. . .).

2.4 CIRCUITO ELETRICO
Os componentes principais do circuito elétrico e eletronico séo os seguintes:
1. Tomada de corriente.

2. Placa de conexdes.

3. Interruptor de 2 posigoes.

4. Transformador.

5. Motor.

6. Ecra-teclado.

7. Placa de controle.

8 Fresa.

9. Palpador.

10. Mordaga.

11. Diodos LED de lluminagéo.

Ver Figura 2

2.5 DADOS TECNICOS
MOTOF: ... Monoféasico 200 W.,230 V - 50 Hz
Opcional: Monofasico 200W, 110V — 60Hz
... HSS (Opcional: Metal duro)
...6.000r.p.m.
... De duas faces de sujeigao.
... Em trés eixos com guias de rolos de precisao.
Eixo X =71 mm; eixo Y =62 mm;, eixo Z=40 mm
... Diodos Led
... Largura = 430 mm, Profundidade = 385 mm e Altura = 485 mm
25Kg

2.6 ELEMENTOS PRINCIPAIS DA MAQUINA

1.- Ecra-teclado

Mordagas: ....
Deslocaca
Cursos (tiles:
lluminagéo:...
Dimensiones:
Peso:..........

11.- Portaferramentas
12.- Fresa
13.- Palpador

2.- Carro porta mordagas (eixos X —Y)

3.- Alavanca de acionamento dos carros,
eixos x—y

4.- Punho de bloqueio do carro porta mor-
dagas, eixo x

14.- Roda de regulagdo da altura do
palpador

5.- Roda acionamento do sistema de flexibi-
lidade do carro, eixo x

6.- Mordaga

7.- Punho da mordaga

15.- Interruptor geral.

16.- Interruptor do motor.
17.- LEDs de iluminagdo
8.- Cabegote (eixo Z) 18.- Protetor de aparas

9.- Alavanca de acionamento e bloqueio do
cabegote, eixo z

19.- Pulsador de bloqueio da fresa

10.- Pega de flexibilidade do palpador

Verfigura 3
2.7 COMPONENTES E PARTES FUNCIONAIS

2.7.1 MUDANCA DE FRESA E DE PALPADOR (19)

Para soltar a fresa, deve-se acionar o botao de bloqueio da fresa ao mesmo tempo que faze-
mos rodar com a m&o o portaferramentas.

Depois de extrair a fresa que vai ser substituida, introduzir a nova fresa e fixa-la no porta-
ferramentas, certificando-nos de que a sua extremidade chegue até ao topo no interior do
portaferramentas.

0 palpador € substituido da misma forma que a fresa. A dnica diferenga a ter em conta é que
0 giro do palpador sempre esta bloqueado internamente.

2.7.2 BLOQUEIO DO CARRO NO FIM DE PERCURSO DO EIXO Y

Para evitar a deslocagao do carro na diregdo “Y” durante o tempo em que o duplicador esteja
a fixar as chaves na mordaga, o carro foi dotado com um bloqueio momentaneo nesta diregao.
Para acionar este bloqueio, basta deslocar o carro até ao topo do percurso na diregéo do
duplicador.

Para desativar este bloqueio, basta deslocar o carro para a frente, exercendo um bocado de
forga.

2.7.3 MORDACA (6)

As prestagdes da mordaga da duplicadora CAPRI-SMART séo superiores as de uma maquina
normal. O desgaste na mordaga ndo implica a mudanga para uma nova. Basta mudar os mor-
dentes desta, mediante um novo sistema de ajuste muito simples.

2.7.4 FLEXIBILIDADE DO PALPADOR (11)

Existem dois modos diferentes de utilizar o palpador, em fungdo do trabalho que va ser rea-
lizado:

- Palpador com flexibilidade. A flexibilidade do palpador utiliza-se s6 e exclusivamente para a
codificagdo de chaves de pontos.

- Palpador bloqueado. O palpador bloqueado utiliza-se para realizar operagdes de duplicagao
com avango do carro. Em geral, utiliza-se para a codificacdo de chaves de rasgo.

Para ativar ou retirar a flexibilidade do palpador, basta fazer rodar 180° (meia volta) a pega.
Quando a flexibilidade do palpador é ativada, a ponta do palpador situa-se levemente por
baixo da sua posigao de ajuste relativamente a fresa. Esta posigao do palpador permite intro-
duzir suavemente no buraco da chave original, antes que a fresa comece a fresagem da chave
a duplicar. Deste modo, evitam-se vibragdes e deslocagdes bruscas do carro.

2.7.5 FLEXIBILIDADE E BLOQUEIO DO CARRONO EIXO “ X “ (5 E 4)

Recomendamos utilizar o sistema de flexibilidade do carro no eixo “X"” para realizar as fresa-
gens laterais das chaves de rasgo.

Recomendamos utilizar o bloqueio do carro no eixo “X “, para realizar fresagens ou pontos
em linha reta.

2.7.6 INTERRUPTOR GERAL E INTERRUPTOR DO MOTOR (15 E16)
A maquina duplicadora CAPRI-SMART tem dois interruptores, o geral da maquina (15), na
parte traseira, e o interruptor do motor (16), no lateral da maquina.
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iCUIDADO; AINDA QUE O MOTOR ESTEJA LIGADO, NAO COMECARA A RODAR
ENQUANTO NAO ATUARMOS SOBRE A ALAVANCA PARA FAZER BAIXAR 0 CA-
BECOTE ALGUNS CENTIMETROS. NESSE MOMENTO, 0 MOTOR COMECARA A
RODAR.

2.7.7 ECRA-TECLADO (1)

Tecla ON-OFF.

Ao carregar nesta tecla, as fungdes do ecra-teclado passam para o modo ATIVO.

Junto a tecla ilumina-se uma luz verde.

Se carregarmos novamente, o ecra-teclado passa para um estado de “STAND-
BY”. Junto & tecla ilumina-se uma luz vermelha.

Tecla ILUMINAGAO.

Ao carregar nesta tecla, acendem-se os diodos de iluminagdo (se estiverem
desligados) ou desligam se estiverem acesos.

Esta tecla funciona independentemente do estado da tecla “ON-OFF".

Indicadores REGULACAO DA PALPACAO

A luz da esquerda acende quando o palpador esta a tocar a chave.
A luz da direita acende quando a fresa estd a tocar a chave.

2.7.8 REGULACAO VERTICAL DO PALPADOR (14)

Depois de mudar a fresa-palpador, deve-se efetuar a regulagdo vertical do palpador.

Para poder utilizar o sistema eletronico de regulagao vertical do palpador, o ecra-teclado deve
estar ativo.

Para realizar a regulagao vertical do palpador, devemos atuar da seguinte maneira:

e Fixar a fresa e o palpador nos seus respectivos portaferramentas. Certificar-se de que fica-
ram bem fixos, encostados no fundo.

e Fixar duas chaves iguais nas mordacas da maquina.

e Tirar a flexibilidade do palpador (palpador bloqueado).

e Baixar o cabegote até apoiar a fresa no palpador sobre as chaves situadas nas mordagas.
Entéo, ocorrera uma das trés situagdes seguintes:

- AZUL ESQUERDA. Se sé acende a luz da esquerda, indica que o palpador esta a tocar na
chave, mas a fresa ndo. Deveremos, portanto, rodar a roda de regulagdo do palpador para a
esquerda, até acenderem as duas luzes de regulagao.

- AZUL DIREITA. Se s6 acende a luz da direita, indica que a fresa esta a tocar na chave, mas o
palpador ndo. Deveremos rodar a roda de regulacéo do palpador para a direita, até acenderem
as duas luzes de regulagao.

- AZUL ESQUERDA E DIREITA. Indica que tanto a fresa como o palpador estao a tocar as sus
respectivas chaves. Isto significa que a altura do palpador esta regulada.

NOTA IMPORTANTE: Ao realizar a requlagéo de altura do palpador, ha que ter em conta o
tipo de chave que vamos duplicar. Se for uma chave de RASGO, hd que aplicar muito pouca
forca a alavanca de acionamento do cabegote (ndo deve acender nenhuma luz do indicador
visual de forca). Mas, se se tratar de uma chave de PONTOS, devem acender as duas luzes
azuis de regulagéo, ao mesmo tempo que o indicador de forga indica a forca ideal de dupli-
cagdo para chaves de pontos (para isso, hd que exercer uma leve forga sobre a alavanca de
acionamento do cabegote).

3.- CODIFICACAO

3.1 PROCESSO DE CODIFICACAO

e Acenda a mdquina acionando o interruptor geral situado na parte traseira direita da ma-
quina.

e Para melhorar a visibilidade da zona de trabalho, ative a iluminagdo acionando o interruptor
situado no ecra-teclado.

e Com a ajuda da tabela incluida no presente manual, selecionar a fresa e o palpador neces-
sdrios para codificar a chave.

e Mudar a fresa e o palpador.

e Bloquear momentaneamente o carro no fim de percurso do eixo “Y".

e Fixar a chave original na parte esquerda da mordaga, e a chave a codificar no lado direito.
Quando fixarmos as chaves, ha que ter em conta los seguintes detalhes:

- TOPO DA CHAVE. Puede tratar-se de uma chave de “topo-colo” (Fig. 4.A), ou de “topo-

ponta” (Fig. 4.B).

- ADAPTADOR. Em algum modelo de chave muito concreto, pode ser necessario utilizar um
adaptador.

e Ffetuar a regulagdo vertical do palpador.

e Ativar os sistemas que simplificam o trabalho de duplicacéo:

- PALPADOR: Ativar ou retirar a flexibilidade do palpador, em fungao do tipo de chave a co-
dificar.

- CARRO: Em fungao do modelo de chave, pode ser interessante ativar a flexibilidade do carro
ou o blogueio do carro na diregdo “X".

o Por em funcionamento o giro da fresa, selecionando previamente uma das duas velocida-
des disponivelis.

e Proceder a codificar a chave. Se a chave for de pontos, utilizar a ajuda do sistema de “con-
trole de forga de duplicagao”.

3.2 CODIFICACAO DE CHAVES COM MORDACA STAN-
DARD

32.1 CHAVE SEA-1.

e Utilizar a fresa-palpador: F-3 / P-3.

e\ fixagdo da chave na mordaga realiza-se encostando o colo no fundo desta.

e Deve-se bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).

o NOTA: Depois de realizar a regulagao vertical do palpador, deve-se baixar este muito leve-
mente, rodando a roda de regulacao 5 pontos para a direita. Posteriormente, hd que introduzir
0 palpador no canal do palhetao e bloquear o cabegote da maquina. Finalmente, ha que fazer
subir levemente o palpador, para que este ndo arrastre a chave.

o NOTA. £ntrar pelo centro do canal sem tocar nos laterais, e na sequnda passagem, entrar
pelo lateral direito e salir pelo esquerdo, sem fazer nenhuma pressao (apoiando sé levemente
0 palpador).

o NOTA: Fara fazer a duplicagdo dos pontos laterais, utilizar a fresa-palpador F-1/ P-1. En-
costar o colo no fundo da mordaga. Ativar a flexibilidade do palpador,

Ver Fig. 5

3.2.2 CHAVES OP-WH.P E OP-WY.P

o Utilizar a fresa-palpador: F-11/P-11.

* A fixagdo da chave na mordaga realiza-se encostando a ponta da chave no fundo da mesma.
e [ necessdario bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).

© NOTA: Depois de realizar a requlagéo vertical do palpador, deve-se baixar este muito leve-
mente, rodando a roda de requlacao 5 pontos para a direita. Posteriormente, hd que introduzir
0 palpador no canal do palhetéo e bloquear o cabegote da maquina. Finalmente, ha que fazer
subir levemente o palpador, para que este ndo arrastre a chave.

© NOTA: £ recomendével utilizar o sistema de flexibilidade do carro.

o NOTA: Recomenda-se realizar uma passagem de desbaste e depois outra passagem de
acabamento seguindo todo o perfil do desenho da chave. Deve-se mecanizar no sentido des-
cendente (desde a ponta da chave para a cabega).

Ver Fig. 6

32.3 CHAVES ME-3.PE ME-4.P

e Utilizar a fresa-palpador: F-11/P-11.

e A fixagdo da chave na mordaga realiza-se utilizando o adaptador AD-MMZ.

- Colocar o adaptador sobre a mordaca, encostando a ponta da chave no fundo da mesma.

- Introduzir a chave no adaptador.

- Ao mesmo tempo que fixamos 0 adaptador na mordaga, a chave € fixada no adaptador.

e [ necessario bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).

o NOTA. Depois de realizar a requlacéo vertical do palpador, deve-se baixar este muito leve-
mente, rodando a roda de regulagdo 5 pontos para a direita. Posteriormente, hd que introduzir
0 palpador no canal do palhetao e bloquear o cabegote da maquina. Finalmente, ha que fazer
subir levemente o palpador, para que este nao arrastre a chave.

 NOTA: £ recomendével utilizar o sistema de flexibilidade do carro.

VerFig.7

3.2.4 CHAVE JIS-4.P

o Utilizar la fresa-palpador: F-11/P-11.

e A fixacdo da chave na mordaga realiza-se utilizando o adaptador AD-MJ.

- Colocar o adaptador sobre a mordaca, encostando a ponta da chave no fundo da mesma.

- Introduzir a chave no adaptador, encostando o colo da chave na placa que roda. Nesta po-
si¢do, fixar a chave no seu adaptador.

o [ necessario bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).

Ver Fig. 8

325 CHAVE FO-6.P
o tilizar a fresa-palpador F-22 / P-22.
e A fixacdo da chave na mordaca realiza-se utilizando o respectivo adaptador.
- Colocar e fixar os adaptadores sobre a mordaga.
- Ao colocar a chave, deve-se ter o cuidado de verificar que figue bem plana,
para que 0s dois cortes figuem iguais.
o F necessario bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).
e Introduzir o palpador no canal de uma letra. Bloguear o cabegote da maquina, e subir o
palpador levemente para néo tocar o adaptador.
e Realizar o corte.

Ver Fig.9

Leitura do cédigo da chave original
e A chave original tem 6 posigdes de duplicagdo, definidas mediante as letras: A, B, C, D, Ee



F, tal como se indica na figura seguinte
® £m cada uma das posigoes da chave, existem 4 distintas combinagoes possiveis (definidas
mediante ndmeros), que assinalamos e vamos numerar seguidamente:

FEDCBA

4

2 3
~ Y \

e A “altura” n.° 1 indica que néo se deve duplicar. A posicao n.° 2 indica que ha um pequeno
rebaixamento na chave, que quando é um pouco maior corresponde a altura n.°3. A altura n.°
4 € a maior das inclinagdes da chave.

e Fntao, pegariamos a chave e marcariamos as combinacoes de cada uma das seis posigoes,
tal como indicamos a sequir, por via de exemplo:

POSICAO Als[c[p[E[F
COMBINAGAO 3lal1]2]4f2

NOTA.: A série de nimeros da combinagdo é o cddigo da chave.

3.2.6 CHAVE MCM-10.
e Colocagao especial na mordaga. Ver figura.
Ver fig.10

327 CHAVE TE-TGO E TE-T80

e Colocagao especial na mordaga. A chave TE-T60 fixa-se conforme indicado na figura abaixo.
o A chave TE-T80 tem a particularidade de que para mecanizar o lado esquerdo deve-se fixar
como a TE-T60 e para mecanizar o lado direito ha que fixar a chave pela parte posterior da
mordaga (como no caso da MCM-10).

Ver Fig. 11

3.3 CODIFICACAO DE CHAVES COM MORDAGCA OPCIONAL
TUBULAR

3.3 1CHAVES TUBULARES

e Utilizar a fresa-palpador: F-8 / P-8.

e fixar a chave no V" da mordaga.

e [ necessério ativar a flexibilidade do palpador.
Ver fig.12

3.32 CHAVES FIC-Z EFIC-3

o Utilizar a fresa-palpador: F-11/P-11.

e Fixar a chave na mordaga, apoiando-a no fundo e empurrando-a para a cara anterior da
mordaga.

e [ necessério bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).

 Bloquear o cabegote da maquina a uma altura que permita a fresa passar sobre a mordaca
mas sem tocé-la.

 Proceder ao corte dos dois lados superiores.

e flodar as chaves tendo o cuidado de retirar as rebarbas para garantir a posicao e fixagao
corretas da chave, e proceder a cortar 0s outros dois lados da chave.

Ver Fig.13

3.3.3 CHAVES WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D E WIN-4D.

o Utilizar a fresa-palpador: F-15/ P-15.

o Fixar na mordaga duas chaves em bruto, e realizar sobre elas a requlagdo vertical do pal-
pador.

e Fixar a chave original com os dentes para cima (tal como indicado no desenho).

e [ necessério bloquear o palpador (retirar a flexibilidade).

e Introduzir o palpador exatamente em um dos pontos, e bloquear o cabecote da maquina
aessaaltura.

® Realizar o corte.

Ver Fig. 14

4.- MANUTENCAO

Na hora de executar qualquer operagdo de manutencao, € necessario cumprir los seguintes
requisitos:

1. Nunca se debe efetuar nenhuma operagao com a maquina em funcionamento.

2. Deve-se desligar o cabo da corrente elétrica.

3. E necessdrio seguir estritamente as indicagdes do manual.

4. Utilizar pegas de substituigdo originais.

4.1 SUBSTITUICAO DOS MORDENTES DA MORDACA

A mordaga da maquina CAPRI-SMART tem dois pares de mordentes (mordente fixa e mor-
dente maovel). Se alguma delas resultar danificada, podem ser substituidas por mordentes
novas de forma independente.

Para substituir a “mordente fixa” (A), basta tirar os dois parafusos de fixacdo que as seguram,
e tird-las puxando delas para cima. Para montar as novas mordentes, deve-se atuar de forma
inversa.

Para substituir a “mordente mavel” (B), ha que seguir os passos referidos abaixo:

1) Extrair, com a ajuda de um x-acto ou similar, a tampa negra em pldstico que tem a pega
da mordaga.

2) Enquanto se bloqueia a contraporca com uma chave fixa de 14, introduzir uma chave allen
de 5 pelo orificio que ficou descoberto na pega da mordaca, e desaparafusa-la.

3) Soltar o casquilho (C), soltando os dois parafusos de fixacdo. Uma vez retirado o casquilho,
rodar manualmente o fusinho, extraindo-o por um dos laterais. Uma vez extraido o fusinho, a
mordente movel fica liberada e ja podemos retira-la.

4) Para montar a nova mordente mavel, atuar de forma inversa.

NOTA IMPORTANTE: Quando substituirmos a mordente fixa esquerda ou a mordente fixa
direita, sempre ha que fazer a regulacdo do par de mordentes que foi substituido. No entanto,
se substituirmos a mordente mdvel, ndo € necessatrio realizar nenhuma operagao de regu-
lagao nas mordentes.

Ver Fig. 15

4.2 REGULACAO DAS MORDENTES

Quando substituirmos a mordente fixa esquerda ou a mordente fixa direita, sempre ha que
fazer a regulagdo do par de mordentes que foi substituido. No entanto, se substituirmos a
mordente mével, ndo € necessario realizar nenhuma operagao de regulagao nas mordentes.
Existem duas maneiras diferentes de realizar a requlagdo das mordentes:

Regulagdo NORMAL - _

Regulagdo de PRECISAO

4.2.1 REGULACAO NORMAL

E uma regulacéo répida e simples, com a qual conseguimos uma regulagdo aceitavel como
para podermos duplicar chaves com alguma preciséo.

Para realizar esta requlacao, devemos sequir 0s passos referidos abaixo:

1) Fixar os dois eixos de regulagdo nos seus respectivos portaferramentas, de forma que en-
costem no interior do portaferramentas e que a parte conica dos eixos de requlacéo fique no

exterior.
%

2) A mordente fixa do lado direito e as duas mordentes mdveis da mordaga nao podem ser
reguladas. A mordente fixa do lado direito deve ser montada guiando-a mediante chavetas,
e seguidamente fixd-la mediante os respectivos parafusos. As mordentes méveis montam-se
tal como consta no nimero 4.1.

[
00

\ RN 7

7 N N\

3) Assim sendo, sabendo que em cada par de mordentes ha uma que tem a sua posicao fixa,
temos que regular a outra mordente relativamente a que tem a sua posigao fixa.
4) Colocar os parafusos da mordente que estd a ser requlada, mas sem aperta-los, de forma

que seja possivel mexer a mordente com a mao, mas que ndo seja possivel separd-la da
superficie onde estiver apoiada.

@_—u\"

00 | °© |

NO OK OK

5) Proceder a regular a mordente:

5.5) Introduzir o eixo de regulagéo do palpador no orificio N.° 1 da mordente.

5.6) Fazer coincidir o eixo de regulagéo da fresa no orificio N.° 1 da outra mordente.

5.7) Elevar o cabegote e realizar a mesma operagdo, mas no orificio N.° 2 das mordentes.
5.8) Repetir a operagéo do ponto anterior tantas vezes quantas for necessario, até os eixos de
regulacao entrarem suavemente e sem forgar, tanto no orificio N°1 como no N.° 2.
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5.5) Com os dois eixos de regulagdo introduzidos nos orificios N.° 1, bloquear o cabegote, e
apertar levemente o parafuso B.

5.6) Com os dois eixos de regulagdo introduzidos nos orificios N.° 2, bloquear o cabegote, e
apertar levemente o parafuso parafuso A.

5.7) Repetir a operagéo do ponto anterior, mas fixando definitivamente os parafusos A e B.
5.8) Uma vez finalizada a regulagdo, com a ajuda da chave allen de 1,5 especial de brago
curto, apertar os dois parafusos prisioneiros situados entre a pega da mordaga e a mordente
que foi regulada. Desta modo, garantimos uma maior consisténcia na fixagdo da mordente
que acabamos de regular.

4.2.2 REGULACAO DE PRECISION

E uma regulagao que requer certa destreza, e com a qual conseguimos uma regulagdo muito
precisa das mordentes substituidas.

Para realizar esta requlacao, devemos seguir 0s passos referidos abaixo:

1) A mordente fixa do lado direito e as duas mordentes méveis da mordaga nédo podem ser
reguladas. A mordente fixa do lado direito deve ser montada guiando-a mediante chavetas,
e seguidamente fixa-la mediante os respectivos parafusos. As mordentes méveis montam-se
tal como consta no nimero 4.1.

oﬂo: ”

006

|

2) Assim sendo, sabendo que em cada par de mordentes ha uma que tem a sua posigao fixa,
temos que regular a outra mordente relativamente a que tem a sua posi¢ao fixa.

3) Colocar os parafusos da mordente que esta a ser requlada, mas sem aperta-los, de forma
que seja possivel mexer a mordente com a mao, mas que nao seja possivel separa-la da
superficie onde estiver apoiada.

@p\l.

NO OK OK

4) Com a ajuda da chave allen de 1,5 especial de brago curto, desapertar cerca de 1 volta
0s dois parafusos prisioneiros de regulagdo da mordente (sdo os dois parafusos prisioneiros
situados entre a pega da mordaga e a mordente que vamos regular).

5) Seguidamente, montar qualquer par de Fresa-Palpador nos seus respectivos portaferra-
mentas, mas virados ao contrario (com as pontas de corte para o interior do portaferramen-
tas. Baixar o cabegote da maquina e bloqued-lo a uma altura na qual as ferramentas possam
tocar os laterais da mordente.

6) Ativar o sistema eletrénico de regulagdo vertical do palpador.

7) Apoiar a extremidade da mordente que esta fixa (a que tem a sua posicao fixa) no lateral
da ferramenta. Deslocar manualmente a mordente a reguar na diregdo da pega da mordaca,
e mantendo a pressao sobre a mordente nessa diregdo, desloca-la frontalmente até que tam-
bém toque lateralmente a sua respectiva ferramenta. Nesta posicdo, apertar levemente 0s
parafusos de fixagdo da mordente. Saberemos quando as ferramentas estao a tocar as suas
respectivas mordentes, porque as luzes do sistema eletronico de regulacéo vertical do pal-
pador ficardo acesas.

8) A sequir, separar a mordente mével da mordente a regular, rodando para o efeito a pega
da mordaga.

9) Colocar a ferramenta alinhada com um dos parafusos de fixagdo da mordente, e nesta
posicdo apoiar a ferramenta na mordente que esta amarrada (a que tem a sua posicao fixa).
Neste momento, e mantendo em todo 0 momento uma pressao muito leve entre a ferramenta
e a mordente que esta fixa (a que tem a sua posi¢ao fixa), apertar muito devagar o parafuso

prisioneiro que esta alinhado com a ferramenta e com o parafuso da mordente. Chegara um
momento em que acenderd a sequnda luz do  sistema eletronico de regulagao vertical do
palpador. Quando esse momento chegar, deixar de apertar o parafuso prisioneiro.

10) Colocar a ferramenta alinhada com o outro parafuso de fixagdo da mordente, e voltar a
realizar a mesma operag&o.

11) Verificar novamente que as mordentes tenham ficado requladas nessas duass posigoes (a
frente dos parafusos de fixagao), e se for necessario, alterar levemente a posicdo da mordente
apertando muito levemente o respectivo parafuso prisioneiro.

12) A regulagéo ja foi realizada, pelo que agora ha que apertar com forca os dois parafusos
de fixagdo da mordente.

13) Em dltimo lugar, apertar um bocado os dois prisioneiros de regulagao da mordente. Des-
ta maneira, garante-se uma maior consisténcia na fixagdo da mordente que acabamos de
regular.

4.3 SUBSTITUICAO DOS FUSIVEIS

Se a maquina ndo acender quando acionarmos os interruptores, € necessario verificar 0s
fusiveis. Esta operagdo realiza-se da seguinte forma:

1) Desligar a mdquina com o interruptor geral e desligar o cabo de alimentagao.

2) Extrair o porta-fusivel situado debaixo do interruptor geral.

3) Comprovar (usando um tester) se algum fusivel esta fundido e, nesse caso, substitui-lo por
outro do mesmo tipo e valor.

4.4 RETESAMENTO E SUBSTITUICAO DA CORREIA

Para revisar o retesamento da correia ou para substituir a mesma, devemos Seguir 0S passos
referidos abaixo:

1) Desligar a maquina com o interruptor geral e desligar o cabo de alimentagéo.

2) Desapertar os 4 parafusos (5) que fixam a “guarda do cabegote” e extrai-la. Os parafusos
estao no lateral direito, no lateral esquerdo, na parte superior e na parte traseira. Para poder
extraira “guarda do cabegote” é necessario introduzir previamente até ao fundo o “botao de
blogueio da fresa” (E).

3) Desapertar, mas sem soltar, 0s 4 parafusos (6) que fixam o motor.

4) Desapertar, mas sem soltar, as 2 porcas de contraporca (7).

Retesameno: Rodando os dois parafusos de retesamento (8), o motor desloca-se para a parte
traseira da maquina. Quando se observar que la correia tem a tensdo requerida, voltar a
apertar as duas porcas de contraporca (7) e os parafusos (6) que fixam o motor.

Substituigdo: Desapertar, mas sem Soltar, os 2 parafusos de retesamento da correia (8). Ex-
trair a correia estropeada e sustituirla por una nova. Rodando os dois parafusos de retesa-
mento (8), 0 motor desloca-se para a parte traseira da maquina. -~ Quando se observar que
la correia tem a tensdo requerida, voltar a apertar as duas porcas de contraporca (7) e 0s
parafusos (6) que fixam o motor.

5) Volver a colocar e fixar a “guarda do cabegote”.

Ver Fig. 16

4.5 SUBSTITUICAO DO MOTOR

Esta operacao realiza-se da seguinte forma:

1) Desligar a maquina com o interruptor geral e desligar o cabo de alimentagéo.

2) Desapertar os 4 parafusos (5) que fixam a “guarda do cabegote” e extrai-la. Os parafusos
estao no lateral direito, no lateral esquerdo, na parte superior e na parte traseira. Para poder
extrair a “guarda do cabegote” é necessario introduzir previamente até ao fundo o “botéao de
blogueio da fresa” (E).

3) Desapertar os 6 parafusos (9) que fixam a “guarda do motor” (F) e extrai-la.

4) Extrair a correia (G).

5) Desligar os cabos de alimentacéo que chegam até ao motor.

6) Desapertar os 4 parafusos (6) que fixam o motor.

7) Extrair o motor.

8) Acedendo a parte inferior do motor con uma chave de parafusos de ponta plana, bloquear
0 eixo do motor e rodar manualmente a poleia (H) até extraila (a rosca € para a esquerda).
9) Desapertar os 4 parafusos (10) que fixam a chapa-suporte do motor e extrai-la.

10) Para montar 0 novo motor, efetuar as mesmas operagdes, mas de forma inversa.

Ver Fig. 17

4.6 SUBSTITUICAO DO ECRA-TECLADO

Esta operagao realiza-se da seguinte forma:

1) Desligar a mdquina com o interruptor geral e desligar o cabo de alimentagao.

2) Desapertar os 4 parafusos (5) que fixam a “guarda do cabegote” e extrai-la. Os parafusos
estdo no lateral direito, no lateral esquerdo, na parte superior e na parte traseira. Para poder
extraira “quarda do cabegote” é necessario introduzir previamente até ao fundo o “botéo de
bloqueio da fresa” (E).

3) Desligar o cabo plano que liga o ecra-teclado (K) com a placa eletrdnica de controle.

4) Descolar o ecra-teclado (K) da “Guarda do cabegote” e extrailo.

5) Para montar o novo ecra-teclado, efetuar las mismas operagdes, mas de forma inversa.
Ver Fig. 18

4.7SUBSTITUICAO DA PLACA ELETRONICA DE CONTROLE
Esta operagao realiza-se da seguinte forma:

1) Desligar a mdquina com o interruptor geral e desligar o cabo de alimentagao.

2) Desapertar os 4 parafusos (5) que fixam a “guarda do cabegote” e extrai-la. Os parafusos
estdo no lateral direito, no lateral esquerdo, na parte superior e na parte traseira. Para poder
extraira “guarda do cabegote” é necessario introduzir previamente até ao fundo o “botéo de
bloqueio da fresa” (E).

3) Desligar o conector principal da placa eletrénica de controle (L)

4) Desligar o cabo plano que liga o ecra-teclado (K) com a placa eletronica de controle. (L).

5) Desapertar os 3 parafusos (11) que fixam a placa eletrénica de controle (L) & “guarda do



cabecote”, e extrai-la.

6) Para montar a nova placa eletrdnica de controle, efetuar as mesmas operagoes, mas de
forma inversa.

Ver Fig. 19

5.- SEGURANCA

Para sua seguranca, recomendamos que siga as sequintes pautas:

e No tente p6r em funcionamento ou manipular a maquina até ter cumprimentado e com-
preendido todos o0s temas de seguranga, instrugdes para a instalacéo, guia do  utilizador e
procedimientos de manutengao.

 Desligue sempre a alimentagdo elétrica antes de realizar qualquer trabalho de limpeza ou
manutengo.

© Mantenha sempre limpa a maquina e o espaco a volta da mesma.

e Trabalhe com as maos secas.

o Utilize siempre dculos de protegdo, ainda que a maquina ja disponha de protecoes.

e \Verifique que a maquina tenha ligagéo a terra.

Recomendamos trabalhar com a maquina a uma altura confortavel para o utilizador:

e 0 mais recomendavel é trabalhar sentado numa cadeira. Ajustar a altura da cadeira até os
olhos do utilizador ficarem a altura da parte mais alta da maquina.

e Se se trabalhar de pé, dependendo da altura do utilizador, é recomendavel colocar um
elevador entre a mesa e a maquina, de forma que os olhos do utilizador fiquem a altura da
parte mais alta da maquina.

6.- ELIMINACAO DE RESIDUOS

Residuo é qualquer substancia ou objeto proveniente de atividades humanas ou de ciclos
naturais, abandonada ou destinada a ser abandonada.

6.1 EMBALAGEM

® Como a embalagem em que a CAPRI é fornecida é de cartao, pode ser reciclado como
embalagem.

© Como residuo, é equiparado aos residuos sdlidos urbanos e, portanto, deve ser depositado
nos contentores especiais para cartao.

® As pegas que protegem a maquina dentro da caixa de cartdo sdo de material polimérico
equiparavel aos residuos sdlidos urbanos e, portanto, s6 podem ser eliminados nas insta-
lagdes normais de eliminagdo de residuos.

6.2 VIRUTA

e (s residuos provenientes da duplicagdo de chaves estao classificados como residuos es-
peciais, mas s&o equiparados aos residuos sdlidos urbanos, como por exemplo, um esfregdo
metalico.

o [stes residuos serdo eliminados conforme sejam classificados pelas leis vigentes na UE,
entregandooos nas instalagdes especiais de eliminagao de residuos.

6.3 MAQUINA

e Antes de efetuar a demolicdo da maquina é necessario coloca-la fora de servigo, cortando
a alimentagdo de energia elétrica e separando as pegas de plastico das pegas metalicas.

© Depois de efetuar esta operagdo poderdo ser eliminados todos os residuos, conforme as
leis vigentes no pais em que a maquina seja utilizada.

7.-TABELA CHAVE-FRESA-PALPADOR-IN-
CLINACAO-ADAPTADOR

Para poder trabalhar adequadamente, a maquina completa-se com alguns acessorios:

Ver lista no fim

8.- VISTA EXPLODIDA

Ver figura 20
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1.- PRASENTATION OG GENERELLE OPLYS-
NINGER

1.1 GENERELLE OPLYSNINGER

Noglemaskinen CAPRI-SMART er udviklet i overensstemmelse med EU’s geeldende
sikkerhedsregler.

Sikkerhedshensynet til medarbejderne, der skal handtere denne maskine, kreever et
veltilrettelagt program for arbejdssikkerhed, gennemfarelse af et vedligeholdelsespro-
gram samt overholdelse af sikkerhedsanbefalingerne og sikkerhedsreglerne i denne
brugsanvisning.

Selvom maskinen ikke er vanskelig at installere, anbefales det at leese denne brugsan-
visning, inden apparatet installeres, justeres eller handteres.

Maskinen er klar til brug fra fabrikkens side og kraever kun kalibrering til de redskaber,
som skal anvendes.

1.2 TRANSPORT 0G FORPAKNING

Maskinen leveres beskyttet af emballageskum i en kraftig papkasse af falgende di-
mensioner:

Bredde = 520 mm, leengde = 650 mm, hgjde = 575 mm

Maskinens veegt inklusiv forpakning = 30 kg.

Nar maskinen er pakket ud, bar den efterses naje for eventuelle skader, der matte vaere
opstaet under transporten.

Safremt der findes skader, skal transportfirmaet straks underrettes, og maskinen ma
ikke tages i brug, for en repraesentant fra transportfirmaet har tilset den.

Hvis maskinen flyttes, skal den loftes ved at gribe om maskinens fod og ikke andre
steder.

1.3 IDENTIFIKATIONSMARKE ~ Geuces ——  JME
Naglemaskinen CAPRI-SMART har et e CE

identifikationsmeerke, som angiver serie- eller Tipo :

registreringsnummer, fabrikantens navn o
adresse, CE-meerke samt fremstillingsar. |||| |H|||l|u||m||l“||| I‘l

N de Sevie :
CAPRI-SMART er en meget robust og preecis maskine, der kendetegnes ved en kaebe
med adskillige spaendemuligheder uden behov for indleeg eller adaptere.

2.1 NOGLEFAMILIE
Noglemaskinen CAPRI-SMART kan bl.a. kopiere falgende nogletyper:

MED STANDARDKABE
- Punktnagler

- Regata-nagler

- JIS-4.P-nagler

- F0-6.P-nagler

MED RORKAEBE (VALGFRIT TILBEHOR)

- Rornagler

- FIC-2- og FIC-3-nagler

- WIN-1D-, WIN-2D-, WIN-3D- og WIN-4D-nagler

2.2 TILBEHOR

Maskinen leveres med brugs- og vedligeholdelsestilbehar. Samtlige dele kan eventuelt
opbevares i maskinens redskabsbakke.

- 2 sikringer

- 1 umbraconggleszt (5, 3 og 2,5)

- 1 kortarmet umbraconggle (1,5)

- 2 plader til stop ved skeering fra naglespids

- 2 akser til justering af griberne

- Freesere: F-1.

- Falere: T-1.

2.3 REDSKABSBAKKE

Maskinen er forsynet med en redskabsbakke, som sidder averst pd maskinen. Bakken
kan treekkes ud og seettes direkte pa bordet, sa man far mere plads pa den pverste del
af maskinen til at laegge negler, tilbehor osv.

2.4 STROMKREDS
Falgende er hovedelementerne i stramkredsen og de elektroniske dele:
1. Stikkontakt

2. Forbindelsesplade

3. Stramafbryder med 2 positioner
4. Transformer

5. Motor

6. Display-tastatur

7.Kontrolkort

8. Fraeser

9. Faler

10. Keebe

11. LED-dioder til belysning

Se figur 2.

2.5 TEKNISKE DATA

Motor: Enkeltfaset 200 W, 230 V - 50 Hz (Valgfrit: enkeltfaset 200 W, 110 V - 60 Hz)
Freeser: HSS (Valgfrit: hardt metal)

Freeserhastighed: 6000 o/m

Keeber: Tosidet kaebe

Vandring: | tre dimensioner med praecisionsstyreruller

Effektiv bevaegelse: x-aksen = 71 mm; y-aksen = 62 mm, z-aksen = 40 mm
Belysning: LED-dioder

Dimensioner: Bredde = 430 mm, dybde = 385 mm; hajde = 485 mm

Veegt: 25 kg

2.6 MASKINENS HOVEDELEMENTER

1.- Display-tastatur 11.- Redskabsholdere

2.- Keebeslaede, x- og y-aksen 12.- Fraeser

3.- Sleedehandtag, x- og y-aksen 13.- Faler

4.- Blokeringsklods til x-aksens keebesleede ~ 14.- Knap til indstilling af falerens
hajde

5.- Knap til aktivering af sleedens affjedring, ~ 15.- Hovedafbryder
x-aksen

6.- Kaebe
7.- Kaebeklods

16.- Motorafbryder
17.- LED til belysning
8.- Hoved, z-aksen 18.- Spanskaerm

9.- Hovedets aktiverings- og blokeringshand-
tag, z-aksen seren

19.- Nagle til blokering af frae-

10.- Falerens affiedringsknap

Se figur 3.

2.7 KOMPONENTER 0G FUNKTIONSDELE
2.7.1 UDSKIFTNING AF FRASER 0G FOLER (19)

For at lasne fraeseren skal man aktivere naglen til blokering af fraeseren samtidig med, at
redskabsholderen drejes rundt manuelt.

Nar den brugte freeser er fiemet, indseettes en ny ved at fastspaende denne i redskabsholde-
ren. Serg for, at fraeeseren sidder helt i bund i redskabsholderen.

Faleren udskiftes pa samme made som fraeseren. Det eneste, man skal veere opmaerksom p4,
er, at rotationen af faleren altid er blokeret indvendigt.

2.7.2 BLOKERING AF SLADEN FOR ENDEN AF Y-AKSEN

For at forhindre at sleeden forskyder sig ad y-aksen, mens maskinen fastspaender naglerne i
keeben, er sleeden forsynet med en midlertidig blokering i y-aksens retning.

Blokeringen aktiveres ved at flytte sleeden sa langt som muligt i retning af duplikatoren.

For at heeve blokeringen traekkes sleeden fremad med en smule kraft.

2.7.3 KABEN (6)

Naglemaskinen CAPRI-SMART s tekniske egenskaber overgar markedets normale noglemas-
kiner. Slibning pa kaeben kreever ikke udskiftning af keeben. Det er nu muligt blot at udskifte
kaebens gribere ved hjzelp af et helt nyt og enkelt justeringssystem.

2.7.4 FOLERENS AFFJEDRING (11)

Faleren kan justeres pa to forskellige mader, athaengigt af det arbejde, der skal udfares.

- Foler med affiedring. En faler med affiedring bruges kun til skeering af punktnagler.

- Blokeret foler. En blokeret faler bruges til kopiering med fremskudt slaede. Generelt til ko-
piering af regata-nagler.

For at aktivere eller afbryde affjedringsfunktionen skal man forst dreje falerens affiedringsk-
nap 180° (en halv omgang).

Nar falerens affiedringsfunktion aktiveres, anbringes falerens spids lidt under dens justerings-
position i forhold til fraeseren. Med faleren i denne position kan man forsigtigt indseette den
i hullet pa originalnaglens hoved, inden fraeseren begynder at skeere i nogleemnet. Pa den
made undgar man, at sleeden vibrerer eller forrykker sig.

2.7.5 SLADENS AFFJEDRING OG BLOKERING PA X-AKSEN (50G4)

Det anbefales at anvende slsedens affjedringssystem pa x.aksen ved sidefraesning af regata-
nagler.

Det anbefales at blokere sleeden pa x-aksen til freesning eller udfarelse af punkter pa lige linje.

2.7.6 STROMAFBRYDEREN OG MOTORAFBRYDEREN (15 0G 16)
Naglemaskinen CAPRI-SMART er forsynet med to afbrydere. En hovedafbryder (15) pa bagsi-
den af maskinen, og en motorafbryder pé siden af maskinen.

0BS! SELVOM MASKINEN ER T/ANDT, VIL DEN IKKE GA | GANG, FGR HOVEDET
S/ENKES NOGLE CENTIMETER. FORST NAR HOVEDET ER S/ENKET, VIL MOTOREN
SATTE | GANG.



2.7.7 DISPLAY-TASTATUR (1)

TAND/SLUK-TASTEN

Nar der trykkes pé tasten, aktiveres funktioneme pa display-tastaturet.

Kontrollyset ved siden af tasten lyser grant.

Na&r man trykker igen, seettes display-tastaturet pa STANDBY. Kontrollyset ved
siden af tasten lyser radt.

LYSTASTEN

Nar der trykkes pa tasten, teendes lys-dioderne (hvis de er slukkede)
eller slukkes (hvis de er taendte).

Denne tast fungerer uathaengigt af TAND/SLUK-tasten.

JUSTERINGSINDIKATORER FOR FOLEREN

Venstre kontrollys teendes, nér foleren rarer ved naglen.
Hajre kontrollys teendes, nér freeseren rorer ved naglen.

2.7.8 LODRET JUSTERING AF FOLEREN (14)

Hver gang man udskifter freeser-faler, ber man udfare en lodret justering af faleren.

For at kunne anvende falerens elektroniske justeringssystem skal display-tastaturet veere
teendt.

Den lodrette justering udfares som falger:

 Bfraeser og faler fastspaendes i hver sin redskabsholder. Serg for, at de sidder godt fast og
Slutter teet foroven.

© Spaend to ens nagler pd maskinens kaeber.

e Afbryd falerens affjedringsfunktion (faleren blokeres).

e Szenk hovedet, indtil fraeser og faler statter mod naglerne i kaeberne. En af tre falgende
ting vil ske:

- BLAT KONTROLLYS TIL VENSTRE Hvis kun det venstre kontrollys teendes, betyder det, at
faleren men ikke fraeseren er i kontakt med naglen. Drej folerens justeringsknap mod hajre,
indtil de to justeringskontrollys teendes.

- BLAT KONTROLLYS TIL HOJRE Hvis kun det hajre kontrollys taendes, betyder det, at fraese-
ren men ikke faleren er i kontakt med naglen. Drej falerens justeringsknap mod hajre, indltil de
to justeringskontrollys teendes.

- BLA KONTROLLYS TIL HOJRE OG VENSTRE Huvis begge kontrollys teendes, betyder det, at
béde fraeser og foler er i kontakt med hver sin nagle. Dette er ensbetydende med, at faleren
er justeret.

VIGTIG BEMARKNING: Nér falerens hajde justeres, bar man veere opmeerksom pa hvilken
type negle, der skal skaeres. Hvis det drejer sig om REGATA-nagler, bar hovedet ikke presses
for hardt ned (effektmélerens kontrollys ma ikke teende). Er der derimod tale om en PUNKT-
nogle, skal begge justeringssystemets bla kontrollys veere teendte samtidig med, at effekt-
méleren viser den optimale effekt til skeering af punktnagler (denne vises, nar man trykker let
pa hovedets handtag).

3.- SKARING
3.1 SKARINGSPROCESSEN

e Taend for maskinen ved at trykke pa hovedafbryderen pa bagsiden af apparatet.

e Taend for belysningen ved at trykke pa knappen pé display-tastaturet, sa arbejdsstedet
belyses.

o \ed hjeelp af tabellen, der falger med denne brugsanvisning, veelges den rette fraeser og
faler til skeering af en nagle.

o Udskift fraeser og foler.

e Slaeden blokeres midlertidigt ved y-aksens endepunkt.

e Indszet originalnaglen i venstre keebe og negleemnet i hajre keebe. Nér noglerne fastspaen-
des pa keeben, ndr man vaere opmaerksom pa falgende:

- NOGLEBRYST. Naglen kan have brystet siddende averst (Figur 4.A), eller leengere nede mod
spidsen. (Figur 4.8).

- ADAPTER Til visse naglemodeller kan det vaere nadvendigt at bruge en adapter.

e Udfar en lodret justering af faleren.

o Aktivér systemerne, der forenkler skeeringsarbejdet:

- FOLER: Aktivér eller afbryd falerens affjedring athaengigt af hvilken nogletype, der skeeres.

- SLADE: Alt efter naglemodellen kan det veere en god idé at aktivere slaedens affjedringssys-
tem eller blokere slaeden i x-retningen.

e Seet fraeseren | gang ved farst at veelge én af de to mulige hastigheder.

e Nogleskeeringen pabegyndes. Hvis det drejer sig om en punktnagle, kan man benytte sig af
funktionen, som justerer skaeringsstyrken.

3.2 NOGLESKARING MED STANDARDK/ABE

3.2.1 SEA-1-NOGLER

e Anvend fraeser-foler: F-3 / P-3.

e Noglen fastspaendes pa keeben, sa naglebrystet sidder overst.

e foleren blokeres (afbryd affiedringsfunktionen).

e BEMARK: Efter lodret justering af faleren bar man saenke den en smule ved at dreje juste-
ringsknappen 5 trin mod hajre. Faleren indsaettes i naglekammens rille, og maskinens hoved
blokeres. Derefter loftes faleren en smule, sa den ikke traekker naglen med.

e BEMARK: G4 ind fra rillens midte uden at rare sidemne. | anden omgang gér man ind fra
hajre side og ud igen fra venstre uden at trykke (kun ved at holde let pa faleren).

e BEMARK: 7il skaering af punkteme pa siden, bar man anvende freeser-faler F-1 / P-1.
Naglen fastspeendes, sa naglebrystet sidder overst. Falerens affjedringssystem aktiveres.
Se figur 5

3.2.2 OP-WH.P- 0G OP-WY.P-NOGLER

e Anvend fraeser-faler: F-11/P-11.

e Naglen fastspaendes pa kaeben, sa brystet sidder ved spidsen.

e Foleren blokeres (afbryd affjedringsfunktionen).

e BEMARK: Efter lodret justering af faleren bor man seenke den en smule ved at dreje juste-
ringsknappen 5 trin mod hajre. Foleren indszettes i naglekammens rille, og maskinens hoved
blokeres. Derefter loftes faleren en smule, sa den ikke treekker naglen med.

o BEMARK: Det anbefales at anvende sleedens affjedringsfunktion.

e BEMARK: Det anbefales at udfare en grov tilhugning og derefter en afsluttende genne-
mgang langs hele naglens profil. Dette gares nedadgéende retning (fra naglespidsen mod
noglehovedet).

Se figur 6

3.2.3 ME-3.P- 0G ME-4.P-NOGLER

e Anvend freeser-foler F-11/P-11.

e Naglen fastspeendes pa kesben ved hjaelp af adapteren ADD-MIM2.

- Adapteren anbringes pa kaeben med spidsen helt i bund.

- Naglen indseettes i adapteren.

- Samtidig med at adapteren fastspaendes pé kaeben, fastspaendes noglen i adapteren.

e Fgleren blokeres (afbryd affjedringsfunktionen).

e BEMARK: Efter lodret justering af faleren bor man seenke den en lille smule ved at dreje
Justeringsknappen 5 trin mod hajre. Foleren indseettes | naglekammens rille, og maskinens
hoved blokeres. Derefter loftes faleren en smule, sa den ikke traekker neglen med.

o BEMARK: Det anbefales at bruge sleedens affjedringsfunktion.

Se figur 7

3.2.4 JIS-4.P-NOGLER

e Anvend fraeser-foler; F-11/P-11.

e Noglen fastspaendes pé kaeben ved hjzelp af adapter AD-MJ.

- Adapteren anbringes pa kaeben med spidsen helt i bund.

- Naglen indszettes i adapteren, sa neglebrystet sidder overst mod den roterende plade.
Naglen fastspaendes til adapteren i denne position.

e Foleren blokeres (afbryd affjedringsfunktionen).

Se figur 8

3.2.5 FO-6.P-NOGLER

e Anvend fraeser-faler: F-22 / P-22.

e Naglen fastspaendes pa kaeben ved hjeelp af den tilharende adapter.

-Anbring og fastspaend adapterne pa kaeben.

-Nér naglen anbringes, er det vigtigt at serge for, at den ligger helt fladlt, sa de to udskaeringer
bliver ens.

e Foleren blokeres (afbryd affjedringsfunktionen).

e Fleren indsaettes i rillen i ét af bogstaverne. Maskinens hoved blokeres, og faleren haeves
en smule, sa den ikke stader imod adapteren.

e Skaeringen pabegyndes.
Se figur 9

Afleesning af originalnaglens kode

e Originalnaglen har 6 kopieringspositioner, som betegnes med bogstaverne: A, B, C, D, E og
F (se falgende figur).

e Hver kopieringsposition har 4 forskellige kombinationsmuligheder (angivet med numre),
som nu gennemgas og nummereres som falger:

T
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e Position 1 angiver, at der ikke ma kopieres. Position 2 angiver, at der er en lille skrafals
pa noglen. Nar skréfalsen er starre, harer den ind under position 3. Position 4 viser naglens
starste skrafals.

© Naglen markeres nu med kombinationerne i hver enkelt af de 6 kapieringspositioner, som
det fremgar af falgende eksempel:

POSITION AB CDEF
KOMBINATION 3 41 2 4 2

BEMZARK: Kombinationens nummerserie er naglens kode.

3.2.6 MCM-10-NOGLER
e Speciel fastspaending pa kaeben. Se figuren.
Se figur 10.

3.2.7 TE-T60- OG TE-T80-NOGLER

o Speciel fastspaending pa keeben. TE-T60-naglen fastspaendes som vist pé figuren.
 T80-naglen er speciel i den henseende, at den ved forarbejdning af venstresiden skal fasts-
paendes pa kaeben som TE-T60-naglen, mens forarbejdningen af hajresiden kraever fastspaen-
ding pa bagsiden af keeben (som med MCM-10-naglen).

Se figur 11

3.3. NOGLESK/ARING MED VALGFRI RORKABE

3.3.1 RORNOGLER

e Anvend freeser-faler: F-8 / P-8.

© Noglen fastspaendes i Vet pa kasben.
o falerens affiedringsfunktion aktiveres.
Se figur 12.

332 FIC-2- 0G FIC-3-NOGLER

e Anvend freeser-faler: F-11/P-11.

 Naglen fastspaendes pa keeben ved at stotte den mod bunden og skubbe den mod forsiden
af kaeben.

o foleren blokeres (afbryd affjedringsfunktionen).

o Maskinens hoved blokeres i en hajde, der tillader, at fraeseren passerer over kaeben uden
at rorer den.

e Slibningen af de to pverste sider pabegyndes.

o Naglerne drejes, mens man sarger for at fjerne graterne for at sikre en korrekt placering og
fastspaending af naglen. Slibningen af de to avrige sider pabegyndes.

Se figur 13.

3.3.3 WIN-1D-, WIN-2D-, WIN-3D-, WIN-3D-NOGLER

® Anvend fraeser-faler: F-15 / P-15.

 To nagleemner fastspaendes pa kaeben, og faleren justeres lodret over dem.

e (Originalnaglen fastspaendes med naglekammen opad (som det fremgar af tegningen).

o foleren blokeres (afbryd affjedringsfunktionen).

® faleren indseettes praecist i €t af punkterne, og maskinens hoved blokeres i denne hajde.
o Slibningen pabegyndes.

Se figur 14.

4.-VEDLIGEHOLDELSE

Folgende krav skal opfyldes ved alle vedligeholdelsesmanavrer:
1. Foretag aldrig vedligeholdelses, mens maskinen er taendt.

2. Maskinens stik skal tages ud.

3. Anvisningerne i denne manual skal overholdes naje.

4. Anvend originale reservedele.

4.1 UDSKIFTNING AF KABENS GRIBERE

CAPRI-SMART's kaebe er forsynet med to par gribere (faste gribere og bevaegelige gribere).
Hvis én af dem skulle ga i stykker, kan den udskiftes med en ny uafhangigt af de evrige
gribere.

For at udskifte en fast griber (A), skal man blot lasne de to skruer, som holder den fast og
tage den ud ved at traekke den opad. For at montere en ny griber, gor man det samme som
beskrevet ovenfor, men i omvendt reskkefalge.

For at udskifte en bevaegelig griber (B) gar man falgende:

1) Keebehandtagets sorte plasticskaerm tages ud ved hjaelp af en hobbykniv eller lignende.

2) Kontramatrikken blokeres med en fastnagle str. 14. En umbraconagle str. 5 stikkes ind igen-
nem det abne mellemrum i kaebens handtag, og handtaget kan séledes skrues lgs.

3) Metalbeslaget (C) lasnes ved at losne de to skruer, der fastholder det. Nar beslaget er
fiemet, drejes spindelen rundt med handen og tages ud igennem én af siderne. Nér spindelen
er taget ud, er den beveegelige griber frigjort og kan fjernes.

4) En ny bevaegelig griber monteres, som beskrevet ovenfor, men i omvendt reekkefalge.

VIGTIG BEMARKNING: Ved udskiftning af venstre eller hajre fastsiddende griber, bor man
altid justere det griberpar, der er berart af udskiftningen. Hvis derimod den bevaegelig griber
udskiftes, er det ikke nadvendigt at foretage nogen justering.

Se figur 15.

4.2 GRIBERNES JUSTERING

Nar venstre eller hajre faste griber udskiftes, skal man altid justere det griberpar, der er berart
af udskiftningen. Hvis derimod den bevaegelige griber udskiftes, er det ikke nodvendigt at
foretage nogen justering.

Justeringen af griberne kan udfares pa to forskellige mader:

NORMALJUSTERING

FINJUSTERING

4.2.1 NORMALJUSTERING

Denne justering er hurtig og enkel. Den er acceptabel med hensyn til nagleskaering med en
Vi praecision.

Denne justering foretages pa falgende made:

1) De to justeringsakser fastspaendes pa hver sin redskabsholder, séledes at de rarer bunden i
redskabsholderens indre samtidig med, at aksemes koniske del stikker udenfor.

2) Hajre fastsiddende griber og kaebens to bevaegelige gribere kan ikke justeres. Den hajre
fastsiddende griber skal monteres ved hjeelp af splitten og dernaest fastspaendes med de
tilherende skruer. De beveegelige gribere monteres, som det fremgar af afsnit 4.1.
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3) Da der i hvert griberpar er en fastsiddende griber, skal den beveegelige griber justeres i
forhold til den fastsiddende.

4) Seet skruerne til griberen pa uden af skrue dem fast. Griberen skal kunne bevaeges med
hénden, dog uden at den lofter sig fra underlaget, den hviler pé.

5) Griberen justeres pa folgende méde:

5.1) Falerens justeringsakse indseettes i griberens dbning nr. 1.

5.2) Fraeserens justeringsakse bringes til at falde sammen med abning nr. 1i den anden griber.
5.3) Laft maskinens hoved og gentag ovenstaende procedure i griberes abning nr. 2.

5.4) Forrige punkt gentages efter behov, indtil justeringsakserne glider nemt og uden tvang
ind i &bning nr. 10g 2.

iy

5.5) Med de to justeringsakser i hver sin abning nr. 1, blokeres maskinens hoved, og skruen
B strammes let.

5.6) Med de to justeringsakser i hver sin abning nr. 2, blokeres maskinens hoved, og skruen
A strammes let.

5.7) Gentag forrige punkt, men speend nu skrue A og B fast

5.8) Efter endt justering og ved hjaelp af den kortarmede umbraconagle 1,5, strammes de to
skruetapper, der sidder mellem kaebens handtag og den justerede griber. Pa denne made
sikres det, at den justerede kaebe er ordentligt fastspeendt.

4.2.2 FINJUSTERING

Denne justering kreever en vis fingerfeerdighed, men giver til gengeeld en meget preecis jus-
tering af de udskiftede gribere.

Denne justering udfares pa folgende méde:

1) Hajre fastsiddende griber og kaebens to bevaegelige gribere kan ikke justeres. Hajre fast-
siddende griber skal monteres ved hjaelp af splitten og dernaest fastspaendes med de tilharen-
de skruer. De bevaegelige gribere monteres, som det fremgar af afsnit 4.1.
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2) Da der i hvert griberpar er en fastsiddende griber, skal den bevaegelige griber justeres i
forhold til den fastsiddende.
3) Seet skruerne til griberen pé uden at skrue dem fast. Griberen skal kunne bevaeges med
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4) Ved hjeelp af den kortarmede umbraconggle 1,5 lasnes de to skruetapper, der justerer gri-
beren, med ca. én omgang (de to skruetapper sidder mellem kaebens handtag og griberen,
som skal justeres).

5) Derefter monteres et hvilket som helst fraeser-faler-par pa de respektive redskabsholdere,
men pa hovedet (med skaerespidserne mod holderens indre). Maskinens hoved seenkes og
blokeres i en hgjde, s redskaberne kan fa kontakt med griberens sider.

6) Folerens elektroniske justeringssystem til lodret justering aktiveres.

7) Stat enden af den fastsiddende griber (den, som har en fast position) mod redskabets side.
Med handen skubbes griberen, som justeres, i retning af kaebens handtag og samtidig med,
at trykket pa griberen i denne retning opretholdes, skubbes den fremad, indftil den ogsa rarer
siden af det tilherende redskab. | denne position speendes griberens skruer let. Kontrollyset
pa falerens elektroniske justeringssystem taendes, nar redskaberne er i beraring med hver
sin griber.

8) Den bevaegelige griber adskilles fra griberen, som justeres, ved at dreje pa keebens hand-
tag.

9) Redskabet placeres pa linje med én af griberens spaendeskruer, og i denne position stottes
redskabet mod den fastsiddende griber (den, som har en fast position). Mens man forsigtigt
opretholder trykket mellem redskabet og den fastsiddende griber (den, som har en fast posi-
tion), strammes der forsigtigt pa skruetappen, som sidder pa linje med redskabet og griberens
skrue. Fé et tidspunkt teendes det andet kontrollys pa falerens elektroniske justeringssystem.
Nar det sker, skal skruetappen ikke spaendes fastere.

10) Anbring redskabet pé linie med griberens anden spaendeskrue, og gentag ovenstaende
procedure.

11) Man ber sikre sig, at griberne stadlig er justerede i disse to positioner (overfor spaendes-
krueme) og om nadvendigt genjustere griberens position ved at spaende meget forsigtigt pa
den tilharende skruetap.

12) Efter endlt justering skal griberens skruer spaendes ordentligt fast.

13) Til sidst strammes griberens to justeringsskruetapper en smule. Pa denne made sikres det,
at den justerede griber er ordentligt fastspaendt.

4.3 UDSKIFTNING AF SIKRINGERNE

Hvis maskinen ikke teendes, nér man trykker pa startknappen, ber man efterse sikringeme.
Dette gares pa folgende made:

1)Sluk for maskinen ved at trykke pa hovedafbryderen og traekke stikket ud.

2) Sikringsholderen, der sidder under hovedafbryderen, tages ud.

3) Check (evt. ved hjaelp af en tester) om én af sikringeme er gaet og i sa fald udskiftes den
med en ny af samme type og veerdi.

4.4 UDSKIFTNING OG/ELLER STRAMNING AF DRIVREM

Skal driviemmen strammes eller udskiftes, bar man gere falgende:

1) Sluk for maskinen ved at trykke pa hovedafbryderen og traekke stikket ud.
2) De 4 skruer (5), som fastholder hovedets beskyttelsesskaerm, lasnes, og skaermen tages af.
Skruemne sidder pa hajre side, venstre side, ovenpa og bagpéa sksermen. For at kunne fiere
beskyttelsesskaermen, skal man forst indseette fraeserens blokeringsnagle (E) og trykke den
helt i bund.
3) De 4 skruer (6), som fastholder motoren, losnes, men fiernes ikke.
4) De 2 kontramatrikker (7), som fastholder motoren, lasnes, men fiemes ikke.

Stramning: Ved at dreje pa de to speendeskruer (8) flyttes motoren mod den bagerste del af
maskinen. Nar den anskede stramning af driviemmen er opnaet, skrues de to kontramatrikker
(7) og skruerne (6), som fastholder motoren, pé igen.

Udskiftning: Driviemmens 2 spaendeskruer (6) lasnes, men fiemes ikke. Den brugte driviem
tages ud og udskiftes med en ny. Ved at dreje de to spaendeskruer (8) flyttes motoren mod den

bagerste del af maskinen. Nér den enskede stramning af driviemmen er opnaet, spaendes de
to kontramatrikker (7) og skruerne (6), som fastholder motoren, pa igen.

5) Hovedets beskyttelsesdaksel anbringes og fastspaendes igen.

Se figur 16

4.5 UDSKIFTNING AF MOTOREN

Motoren udskiftes pa falgende made:

1) Sluk for maskinen ved at trykke pa hovedafbryderen og traekke stikket ud.

2) De 4 skruer (5), som fastholder hovedets beskyttelsesskaerm, lasnes, og skaermen tages af.
Skruerne sidder pa hajre side, venstre side, ovenpa og bagpéa skeermen. For at kunne fierne
beskyttelsesskaermen, skal man farst indsaette fraeserens blokeringsnagle (E) og trykke den
helt i bund.

3) De 6 skruer (9), som fastholder motorens beskyttelsesskaerm (F), lasnes, og skaermen tages
ar.

4) Remmen (G) tages ud.

5) Motorens el-ledninger traekkes ud.

6)De 4 skruer (6), som fastholder motoren, skrues af.

7) Motoren tages ud.

8) Med en flad skruetraekker blokerer man motorens akse, som sidder i dens nederste del, og
remskiven (H) drejes rundt manuelt (mod venstre) og tages ud.

9) De 4 skruer (10), som fastholder motorens underlag, lasnes, og underlaget tages ud.

10) Monteringen af en ny motor foregdr pa samme méde, men i omvendt raekkefaige.

Se figur17.

4.6 UDSKIFTNING AF DISPLAY 0G TASTATUR

Dette gares pa folgende made:

1) Sluk for maskinen ved at trykke pa hovedafbryderen og traekke stikket ud.

2) De 4 skruer (5), som fastholder hovedets beskyttelsesskaerm, losnes, og skeermen tages
af. Skruerne sidder pa hajre side, venstre side, ovenpa og bagpa skaermen. For at kunne fjer-
ne beskyttelsesskaermen, skal man farst indsaette og trykke freeserens blokeringsnagle helt
i bund.

3) Fladkabelet, som forbinder display-tastaturet (K) med det elektroniske kort, traekkes ud.

4) Display-tastaturet (K) vrikkes las fra hovedets beskyttelsesskaerm og tages ud.

5) Monteringen af et nyt display-tastatur foregar p4 samme méde, men i omvendt reekkefalge.
Se figur 18.

4.7 UDSKIFTNING AF DET ELEKTRONISKE KORT

Dette gares pa falgende méade:

1) Sluk for maskinen ved at trykke pa hovedafbryderen og traekke stikket ud.

2) De 4 skruer (5), som fastholder hovedets beskyttelsesskaerm, lasnes, og skeermen tages af.
Skruerne sidder pa hajre side, venstre side, ovenpa og bagpa sksermen. For at kunne fierne
hovedets beskyttelsesskaerm, skal man forst indseette og trykke fraeserens blokeringsnogle
(E) helt i bund.

3) Det elektroniske korts hovedforbindelse (L) afbrydes.

4) Fladkabelet, som forbinder display-tastaturet med det elektroniske kort (L), traekkes ud.

5) De 3 skruer (11), som fastholder det elektroniske kort (L) til hovedets beskyttelsesskaerm,
losnes, og kortet tages ud.

6) Monteringen af et nyt elektronisk kort foregér pa samme méde, men i omvendt raekkefalge.
Se figur 19.

5.- SIKKERHED

Af hensyn til egen sikkerhed anbefales det at overholde falgende sikkerhedsforanstaltninger:
o Maskinen ma farst teendes og tages i brug, nar samtlige sikkerhedsforanstaltninger, insta-
llations- og driftsanvisninger samt vedligeholdelsesprocedurer er imgdekomne og forstaede.
e Strammen skal altid afbrydes, inden maskinen rengares eller vedligeholdes.

e Maskinen og dens omgivelser skal altid holdes rene.

 Arbejd med tarre haender.

e Der skal altid bruges sikkerhedsbriller under arbejdet, selvom maskinen er udstyret med
beskyttelsesskaerme.

e Maskinen skal have jordforbindelse.

Det anbefales at arbejde med maskinen i en hajde, som er behagelig for brugeren:

e Det anbefales at anvende maskinen i siddende stilling. Stolens hajde bar indstilles, sa bru-
gerens gjne er pa hajde med maskinens pverste del.

e Hvis maskinen bruges i staende stilling, anbefales det om nadvendigt at anbringe en klods
mellem bordet og maskinen, sa brugerens gjne er pa hajde med maskinens averste del.

6.- BORTSKAFFELSE AF AFFALD

Med affald forstas enhver fra menneskelig aktivitet eller naturlige cyklusser hidrerende subs-
tans eller genstand, som er bortsmidt eller skal bortsmides.

6.1 EMBALLAGE

e Kassen, som noglemaskinen CAPRI leveres i, er af pap og kan genbruges som emballage.
© Emballagen anses for fast affald og ma derfor kun bortsmides i en papcontainer.

© Fmballageskummet, som beskytter maskinen i papkassen, er af polymer, som anses for fast
affald. Det mé derfor kun deponeres i anleeg beregnet til bortskaffelse af affald.

6.2 SK/ARESPAN

e Skaerespan fra noglekopiering anses for specialaffald men ligestillesmed fast affald som
f.eks stéluld.

e | overensstemmelse med EU's geeldende miljoregler skal skaerespaner deponeres i seerlige
anleeg til bortskaffelse af affald.




6.3 MASKINEN

e Inden maskinen bortskaffes, skal strammen afbrydes og dens metaldele sorteres fra plas-
tikdelene.

e Derefter kan maskinen bortskaffes i overensstemmelse med de geeldende miljoregler i det
land, maskinen er blevet brugt.

7.- TABEL NOGLE-FRASER-FOLER-HALD-
NINGSVINKEL-ADAPTER

Med henblik pa hensigtsmaessig arbejdsgang leveres maskinen med falgende tilbehar:
Se listen nedenfor.

8.- EKSPLOSIONSTEGNING

Se Figur 20.
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1.PREZENTACJA | CHARAKTERYSTYKA
OGOLNA

1.1. INFORMACJE OGOLNE

Urzadzenie do kopiowania kluczy CAPRI-SMART zostato zaprojektowane z
uwzglednieniem przepiséw bezpieczeristwa obowigzujgcych na terenie EWG.
Bezpieczeristwo pracownikoéw obstugujacych tego rodzaju urzadzenia zapewnione jest
Jjedynie dzieki odpowiednio opracowanemu programowi bezpieczeristwa osobistego, w
tym poprzez realizacje programu prac konserwacyjnych oraz przestrzeganie zalecen i
przepisow bezpieczenstwa wskazanych w tresci niniejszego podrecznika.

Chociaz proces instalacji urzadzenia nie sprawia trudnoci, zalecane jest zapoznanie
sie z trescig niniejszego podrecznika przed przystapieniem do instalacji, konfiguracji
lub obstugi urzgdzenia.

Urzadzenie wysytane jest z zaktadu w stanie gotowym do rozpoczecia pracy i wymaga
Jjedynie kalibracji wykorzystywanego oprzyrzadowania.

1.2. TRANSPORT | OPAKOWANIE

Urzadzenie dostarczane jest w wytrzymatym opakowaniu kartonowym zabezpieczon-
ym piankg do pakowania. Wymiary opakowania:

Szerokos¢ = 520 mm, wysokos¢ = 650 mm, gleboko$¢ = 575 mm

Ciezar urzgdzenia z opakowaniem = 30 kg.

Po usunigciu opakowania nalezy dokona¢ uwaznych ogledzin urzadzenia w celu
weryfikacji ewentualnych szkod powstafych w trakcie transportu.

W przypadku wykrycia nieprawidtowosci nalezy bezzwtocznie zawiadomic przewoznika
i nie podejmowac zadnych czynnosci z udziatem urzgdzenia przed jego ogledzinami
przez pracownika firmy przewozowej.

W celu przenoszenia urzadzenia nalezy chwytac je wytgcznie za podstawe. Nie nalezy
chwytac urzadzenia za inne elementy.

1.3. ETYKIETA IDENTYFIKACYJNA  |aemsrosmnass  gpqmy
Urzadzenie do kopiowania kluczy CAPRI-SMART m ce KA

posiada etykiete identyfikacyjna, Tipo -

na ktérej wskazany jest numer serii lub
oznaczenie rejestracyjne urzgdzenia, nazwa i adres ”" ||I|‘||u||"‘||||ml| |‘|
producenta, oznakowanie CE oraz rok produkcji.

N e Sarie -
2. WLASCIWOSCI URZADZENIA
Urzadzenie CAPRI-SMART jest bardzo sollgnym i wysoce precyzyjnym urzgdzeniem
do kopiowania kluczy zapewniajacym szereg mozliwosci mocowania w szczekach bez
koniecznosci uzycia naktadek lub adapteréw.

2.1. RODZAJE KLUCZY
Urzadzenie CAPRI-SMART umozliwia m.in. kopiowanie nastepujgcych rodzajow klu-
czy:

SZCZEKI STANDARDOWE
- Klucze nawiercane.

- Klucze nacinane pionowo.

- Klucze JIS-4.P.

- Klucze FO-6.P.

OPCJONALNE SZCZEKI RURKOWE

- Klucze rurkowe.

- Klucze FIC-2 i FIC-3.

- Klucze WIN-1D, WIN-2D, WIN-3D i WIN-4D.

2.2. AKCESORIA

Urzadzenie jest dostarczane wraz z zestawem akcesoriow roboczych i konserwa-
cyjnych. Wszystkie akcesoria mozna umiesci¢ w schowku na narzedzia urzadzenia
(wyposazenie opcjonalne).

- 2 bezpieczniki.

- Klucze imbusowe 5, 3i 2,5 mm.

- 1 specjalny klucz imbusowy 1,5 mm o krétkim ramieniu.

- 2 ograniczniki koricowki.

- 2 osie do regulacji szczek.

- Frezy: F-1.

- Piloty: T-1

2.3. SCHOWEK NA NARZEDZIA (OPCJONALNIE)

Urzadzenie jest wyposazone w schowek na narzedzia zamontowany w jego gornej
czedci. Schowek mozna wyciagnac i umiescic bezposrednio na blacie roboczym (dzigki
temu zyskujemy wigcej przestrzeni w gornej czeSci urzgdzenia, co mozna wykorzystac
do odktadania kluczy, akcesoridw itp.).

2.4. OBWOD ELEKTRYCZNY

Gtowne komponenty obwodu elektryczno-elektronicznego:
1. Gniazdo zasilania.

2. Tablica pofaczen.

3. Przefacznik dwupozycyjny.

4. Transformator.

5. Silnik.

6. Wyswietlacz/klawiatura.
7. Karta sterujgca.

8. Frez.
9. Pilot.
10. Szczeki.
11. Diody LED.
Zob. rys. 2.
2.5. DANE TECHNICZNE
SilniK: ..o Jednofazowy 200W, 230V — 50Hz
(Opcjonalnie: Jednofazowy 200W, 110V- 60Hz)
Frez:.....cccovvvvviinniinn. HSS (opcjonalnie: twardy metal)
Predko$c frezowania:.............. 6000 obr./min.
SzCzeKi:.....oviiii. Dwustronne.
Przesuw............... Po trzech osiach za pomocg precyzyjnych prowadnic rolkowych.
Skoki robocze.................. 0§ X=71mm; 08 Y=62mm; 0$Z=40mm
Oswietlenie: .................. Diody LED
Wymiary: ................. Szerokos¢ = 430 mm, gtebokosc= 385 mm, wysoko$¢ = 485
mm
Waga: .......ccoevveiii 25 kg

2.6. GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA

1. Wyswietlacz/klawiatura
2. Wozek jezdny szczek (osie X -Y) 12. Frez
3. Dzwignia uruchamiania wozkow, osie X - Y 13. Pilot

4. Pokretto blokady wozka szczek w kierunku osi  14. Pokretfo regulacyjne wysokosci pilota
X

5. Pokretto uruchamiania systemu sprezynowania 15. Przetacznik gfowny.
wozka, 0§ X

6. Szczeki

7. Pokretto szczek

8. Gtowica (0$ Z)

9. Dzwignia uruchamiania i blokady gtowicy, 0$ Z
10. Dzwignia sprezynowania pilota

11. Uchwyt na narzedzia

16. Przefacznik silnika

17. Diody LED

18. Ostona przed opitkami
19. Przycisk blokady frezu

Zob. rys. 3.

2.7. KOMPONENTY | ELEMENTY FUNKCJONALNE
URZADZENIA

2.7.1.WYMIANA FREZU | PILOTA (19)

Aby uwolni¢ frez, nalezy jednoczesnie nacisnac przycisk blokowania frezu i recznie
obroci¢ uchwyt na narzedzia.

Po wyciagnieciu frezu podlegajacego wymianie nalezy wlozy¢ nowy frez i zakotwic¢ go
w uchwycie na narzedzia, dbajac o to, aby koricéwka frezu stykata sie z wewnetrzng
Sciang uchwytu.

Wymiana pilota przebiega w sposéb analogiczny do wymiany frezu. Jedyna réznica jest
kazdorazowa wewnetrzna blokada obrotu pilota.

2.7.2. BLOKADA WOZKA NA KRANCU PRZEBIEGU OSI,Y”

Aby uniemozliwi¢ przesuw wézka w kierunku osi ,Y” w trakcie kotwienia kluczy w
szczekach, wozek jest wyposazony w funkcje chwilowej blokady przesuwu w tym
kierunku.

Aby uruchomic¢ blokade, wystarczy przesung¢ wozek do oporu przebiegu w strone
urzadzenia kopiujgcego.

Aby zwolnic blokade, wystarczy nieco silniej przesung¢ wozek do przodu.

2.7.3. SZCZEKI (6)

Wiadciwosci szczek urzadzenia CAPRI-SMART przewyzszaja charakterystyke stan-
dardowych urzadzen dostepnych na rynku. Zuzycie szczek nie oznacza koniecznoci
ich wymiany na nowe, wystarczy wymienic dang szczeke za pomocq nowatorskiego
systemu prostej requlacji.

2.7.4. SPREZYNOWANIE PILOTA (11)

Pilot moze by¢ wykorzystywany na dwa sposoby w zalezno$ci od wykonywanej pracy:
- Pilot sprezynujacy. Sprezynowanie pilota wykorzystywane jest wytacznie do kopiowa-
nia kluczy nawiercanych.

- Pilot zablokowany. Pilot zablokowany uzywany jest do wykonywania kopiowania z
przesuwem wozka. Generalnie, jest on wykorzystywany do kopiowania kluczy naci-
nanych pionowo.

Aby uruchomic¢ lub wytgczy¢ sprezynowanie pilota, wystarczy obrocic dzwignie
sprezynowania pilota o 180° (p6tobrot).

Po uruchomieniu sprezynowania pilota jego koricowka znajduje si¢ nieco ponizej
pozycji regulacji wzgledem frezu. Dzigki temu pofozeniu pilota mozna swobodnie
wprowadzi¢ klucz oryginalny do otworu zanim rozpocznie sie frezowanie kopiowanego
klucza. W ten sposoéb mozna unikng¢ drgan i gwattownych przesuwéw wézka.

is10d

2.7.5. SPREZYNOWANIE | BLOKADA WOZKA NA OSI X" (514)
System sprezynowania wézka na osi X" zaleca sig stosowac¢ do wykonywania fre-
zowania bocznego kluczy nacinanych pionowo.




POLSKI

Blokade wézka na osi X" zaleca sie stosowa¢ w przypadku wykonywania frezowania
lub nawiercania w linii prostej.

2.7.6. PRZELACZNIK GLOWNY | PRZEtACZNIK SILNIKA (151 16)
Urzadzenie do kopiowania kluczy CAPRI-SMART posiada dwa przetaczniki: przetacznik
gtéwny urzadzenia (15) znajdujacy sie z tytu oraz przetgcznik silnika (16) umieszczony
Z boku urzadzenia.

UWAGA! POMIMO URUCHOMIENIA SILNIKA NIE ZACZNIE SI ON OBRACA
DO CZASU, A URUCHOMIMY D WIGNI W CELU OPUSZCZENIA GLOWICY 0
KILKA CENTYMETROW. POZWALA TO NA ROZPOCZ CIE OBROTOW SILNIKA.

2.7.7. WYSWIETLACZ/KLAWIATURA (1)

Klawisz ON-OFF.
Po naci$nieciu klawisza funkcje wyswietlacza/klawiatury stajq sie
AKTYWNE.
Obok klawisza $wieci sie wowczas zielona dioda.
Po ponownym nacisnigciu klawisza wy$wietlacz/klawiatura przechodzi w
stan USPIENIA(,STAND-BY").. Obok klawisza $wieci sie wéwczas czerwona dioda.

Klawisz OSWIETLENIE.

Naci$niecie klawisza powoduje zaswiecenie diod oswietleniowych (o ile sq
zgaszone)

lub ich wytaczenie, jezeli sig Swiecq.

Praca tego klawisza jest niezalezna od stanu klawisza ON-OFF.

Wskazniki REGULACJI PILOTA

Dioda po stronie lewej rozéwietla sig, gdy pilot dotknie klucza.
Dioda po stronie prawej rozswietla sie, gdy frez dotknie klucza.

2.7.8. REGULACJA PIONOWA PILOTA (14)

W przypadku kazdorazowej wymiany frezu/pilota nalezy dokonac regulacji pionowej
pilota.

Aby skorzystac z elektronicznego systemu regulacji pionowej pilota, konieczna jest
aktywacja wy$wietlacza/klawiatury.

Aby wykonac regulacje pionowa pilota, nalezy postepowac w nastepujacy sposéb:

« Zakotwic frez i pilota w odpowiednich uchwytach. Upewnic sie, ze oba narzedzia sq
zakotwione, a ich koricowki stykajq sie ze Sciang uchwytu w gornej czesci.

+ Zakotwic dwa jednakowe klucze w szczekach urzgdzenia.

+ Zablokowac sprezynowanie pilota (pilot zablokowany).

+ Opuscic gtowice az do wsparcia frezu i pilota o klucze umieszczone w szczekach.
Wowczas moZliwe sq trzy warianty:

- NIEBIESKA DIODA LEWA. Jezeli rozswietli sie wyfacznie dioda po stronie lewej,
oznacza to, ze pilot styka sie z kluczem, ale nie nastapito zetknigcie frezu. Nalezy
zatem przekrecic pokretto regulacji pilota w lewo, az do momentu roz$wietlenia obu
diod regulacyjnych.

- NIEBIESKA DIODA PRAWA. Jezeli rozswietli sie wyfacznie dioda po stronie praweyj,
oznacza to, ze frez styka sie¢ z kluczem, ale nie nastapito zetknigcie pilota. Nalezy
zatem przekrecic pokretto requlacji pilota w prawo, az do momentu rozswietlenia obu
diod regulacyjnych.

- NIEBIESKA DIODA LEWA | PRAWA. Jezeli $wiecq sie obie diody, oznacza to, ze
zaréwno frez, jak i pilot stykajg sie z odpowiednimi kluczami. Sygnalizuje to wyregu-
lowanie wysokosci pilota.

WA NA UWAGA: Podczas regulacji wysokosci pilota nalezy mie¢ na uwadze rod-
zaj kopiowanego klucza. Jezeli jest to klucz NACINANY PIONOWO, nalezy nacisnac¢
na dzwignie glowicy z bardzo niewielkq sitq (aby nie rozswietlita si¢ zadna kontro-
lka dotyczaca sity nacisku). Jezeli natomiast jest to klucz NAWIERCANY, powinny
za$wiecic sie obie niebieskie diody regulacyjne, a wskaznik sity nacisku powinien
wskazywac idealng sife nacisku do kopiowania kluczy nawiercanych (w tym celu lekko
nacisnac na dzwignie gfowicy).

3. KOPIOWANIE
3.1. PROCES KOPIOWANIA

» Wigczyc urzadzenie za pomocg przefacznika gtdwnego umieszczonego w prawej
tylnej czesci urzadzenia.

* Aby poprawi¢ widoczno$¢ obszaru roboczego, uruchomic o$wietlenie za pomocg
przetacznika na wy$wietlaczu/klawiaturze.

* Na podstawie tabeli zamieszczonej w niniejszej instrukcji wybra¢ niezbedny frez i
pilota do wykonania kopiowania klucza.

 Wymieni¢ frez i pilota.

+ Zablokowac chwilowo wézek na kranicu przebiegu osi “Y”.

* Zakotwic klucz oryginalny po lewej stronie szczek, a klucz do skopiowania zamocowac
po stronie prawej. Podczas mocowania kluczy nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgce
aspekty:

- OGRANICZNIK KLUCZA. Moze to by¢ ogranicznik szyjki (rys. 4.A) lub ogranicznik
koncéwki (rys. 4.B).

-ADAPTER. W przypadku niektérych modeli kluczy moze byc¢ konieczne zastosowanie
adaptera.

+ Wykona¢ regulacje pionowa pilota.

+ Uruchomi¢ systemy upraszczajgce proces kopiowania:

- PILOT: Uruchomic lub wyfaczy¢ sprezynowanie pilota w zalezno$ci od rodzaju klucza
do skopiowania.

- WOZEK: W zaleznosci od modelu klucza moze by¢ przydatne sprezynowanie wozka
lub jego zablokowanie w kierunku osi ,X".

* Uruchomic obrét frezu po dokonaniu wyboru jednej z dwéch dostepnych predkosci.

* Wykona kopiowanie klucza. Jezeli kopiowany jest klucz nawiercany, skorzystac z po-
mocy systemu ,kontroli sity kopiowania”.

3.2. KOPIOWANIE KLUCZY PRZY UZYCIU SZCZEK STAN-
DARDOWYCH

3.2.1. KLUCZ SEA-1.

+ Skorzystac z frezu/pilota: F-3/ P-3.

* Klucz mocowany jest w szczekach z ogranicznikiem szyjki.

* Konieczna jest blokada pilota (wyfaczenie sprezynowania).

* UWAGA: Po wykonaniu regulacji pionowej pilota nalezy bardzo lekko opuscic pilota,
przekrecajgc pokretfo regulacyjne o 5 oczek w prawo. Nastepnie nalezy wprowadzi¢
pilota w rowek pidra i zablokowac gfowice urzadzenia. Kolejno nalezy lekko podnies¢
pilota, aby nie ciggnat za sobg klucza.

+ UWAGA: Rozpoczaé prace od Srodka rowka, nie dotykajac bokow, a przy drugim
przejsciu rozpoczac od prawego boku, koriczac na boku lewym, bez uzycia jakiejko-
Iwiek sity (wystarczy lekko oprzec pilota).

« UWAGA: Do kopiowania otworéw bocznych nalezy skorzystac z frezu/pilota F-1/
P-1. Zamocowac klucz z ogranicznikiem szyjki. Uruchomic sprezynowanie pilota,

Zob. rys.5

3.2.2. KLUCZE OP-WH.P | OP-WY.P

+ Skorzystac z frezu/pilota: F-11/ P-11.

* Klucz mocowany jest w szczekach z ogranicznikiem koricowki.

* Konieczna jest blokada pilota (wyfaczenie sprezynowania).

* UWAGA: Po wykonaniu regulacji pionowej pilota nalezy bardzo lekko opuscic pilota,
przekrecajac pokretfo regulacyjne o 5 oczek w prawo. Nastepnie nalezy wprowadzi¢
pilota w rowek pidra i zablokowac gfowice urzgdzenia. Kolejno nalezy lekko podnies¢
pilota, aby nie ciggnat za sobg klucza.

+ UWAGA: Zaleca sig skorzystac z systemu sprezynowania wozka.

« UWAGA: Zaleca sie wykona¢ jedno przejscie w ramach obrébki wstepnej, a
nastepnie kolejne przejscie wykonczeniowe, odwzorowujgc cafy przekréj schematu
klucza. Obrébka mechaniczna prowadzona jest ,w dot” (od koncdwki klucza do gléwki).
Zob. rys. 6

3.2.3. KLUCZE ME-3.P | ME-4.P

+ Skorzystac z frezu/pilota: F-11/ P-11.

* Klucz mocowany jest w szczekach przy uzyciu adaptera AD-MM2.

- Umiescic¢ adapter w szczekach z ogranicznikiem koncowki.

- Umiescic klucz w adapterze.

- Podczas mocowania adaptera w szczekach nastepuje zakotwienie klucza w adap-
terze.

* Konieczna jest blokada pilota (wytaczenie sprezynowania).

+ UWAGA: Po wykonaniu regulacji pionowej pilota nalezy bardzo lekko opuscic pilota,
przekrecajac pokretto regulacyjne o 5 oczek w prawo. Nastepnie nalezy wprowadzic
pilota w rowek piéra i zablokowac glowice urzadzenia. Kolejno nalezy lekko podnies¢
pilota, aby nie ciggnat za sobg klucza.

+ UWAGA: Zaleca sie skorzystac z systemu sprezynowania wozka.

Zob. rys. 7

3.24 KLUCZ JIS-4.P

« Skorzystac z frezu/pilota: F-11/ P-11.

* Klucz mocowany jest w szczekach przy uzyciu adaptera AD-MJ.

- Umiescic adapter w szczekach z ogranicznikiem koncowki.

- Wprowadzic klucz do adaptera z ogranicznikiem szyjki wzgledem plytki obrotowej. W
tym potozeniu zamocowac klucz w adapterze.



* Konieczna jest blokada pilota (wyfaczenie sprezynowania).
Zob. rys. 8

3.2.5 KLUCZ FO-6.P

+ Zastosowac frez/pilota F-22 / P-22.

* Klucz mocowany jest w szczekach przy uzyciu odpowiedniego adaptera.

- Umiescic adaptery we wiaSciwym potozeniu i zakotwic je w szczekach.

- Podczas umieszczania klucza zwréci¢ uwage na jego idealne wypoziomowanie, aby
oba cigcia zostaty wykonane jednakowo.

« Konieczna jest blokada pilota (wyfaczenie sprezynowania).

+ Wprowadzi¢ pilota do rowka danej litery. Zablokowac glowice urzadzenia i lekko
uniesc¢ pilota, aby nie stykat sie z adapterem.

+ Wykonac ciecie.

Zob. rys. 9

Odczytywanie kodu klucza oryginalnego

* Klucz oryginalny posiada 6 pozycji kopiowania okreslonych literami: A, B, C, D, E i F
zgodnie z kolejnym rysunkiem

+ W kazdym potozeniu klucza istniejg 4 rézne mozliwe kombinacje (okre$lone cyframi),
ktore zostaty wyliczone i opisane ponizej:

+ ,Wysokos¢” nr 1 informuje o niemozliwosci skopiowania klucza. Potozenie nr 2 infor-
muje o niewielkim podcigciu w kluczu; gdy podciecie jest wieksze, wskazywana jest
wysokos¢ nr 3. Wysoko$¢ nr 4 oznacza najwigksze mozliwe podciecie klucza.

+ Chwycic klucz i oznaczy¢ na nim kombinacje w kazdej z 6 mozliwych pozycji tak, jak
to wskazano ponizej dla przyktadu:

POZYCJA
KOMBINACJA

ABCDEF
341242

UWAGA: Szereg cyfr kombinacji stanowi kod klucza.

3.2.6. KLUCZ MCM-10.
+ Specjalne potozenie w szczekach Zob. rys.
Zob. rys.10

3.2.7. KLUCZE TE-T60 | TE-T80

+ Specjalne potozenie w szczekach Klucz TE-T60 nalezy zakotwi¢ zgodnie z przeds-
tawionym rysunkiem.

* Klucz TE-T80 jest szczegolny ze wzgledu na fakt, ze w celu wykonania obrobki me-
chanicznej lewego boku klucz nalezy zamocowac tak, jak w przypadku klucza TE-T60,
a do wykonania obrobki prawego boku klucz nalezy zakotwic w tylnej cze$ci szczek (tak
jak w przypadku klucza MCM-10).

Zob. rys. 11

3.3. KOPIOWANIE KLUCZY PRZY UZYCIU OPCJONAL-
NYCH SZCZEK RURKOWYCH

3.3.1. KLUCZE RURKOWE

+ Skorzystac z frezu/pilota: F-8/ P-8.

» Umiescic klucz w ztobieniu w ksztatcie ,V” szczek.

+ Wymagane jest uruchomienie sprezynowania pilota.
Zob. rys. 12

3.3.2. KLUCZE FIC-2 | FIC-3

« Skorzystac z frezu/pilota: F-11/ P-11.

+ Zamocowac klucz w szczekach, opierajac go na dnie i wypychajac w kierunku przed-
niej $ciany szczek.

+ Konieczna jest blokada pilota (wytaczenie sprezynowania).

« Zablokowac gfowice urzadzenia na danej wysokosci tak, aby frez przemieszczat sie
nad szczekami, nie dotykajac ich.

* Wykonac cigcie dwoch gérnych bokow.

+ Obrécic klucze, pamigtajac o usunieciu zadzioréw, aby zapewni¢ poprawne pofozenie
i zamocowanie klucza, a nastepnie wykonac cigcie pozostatych dwoch bokéw klucza.
Zob. rys. 13

3.3.3. KLUCZE WIN-2D.P | WIN-4D.P
+ Skorzystac z frezu/pilota: F-15/P-15.
+ Zamocowac w szczekach dwa nieobrobione klucze i przeprowadzi¢ wzgledem nich

regulacje pionowa pilota.

« Zakotwi¢ klucz oryginalny z uzebieniem skierowanym ku gérze (zgodnie z przeds-
tawionym rysunkiem).

* Konieczna jest blokada pilota (wytaczenie sprezynowania).

* Wprowadzic pilota precyzyjnie do jednego z otworéw i zablokowac glowice urzadzenia
na tej wysokoSci.

* Wykonac cigcie.

Zob. rys. 14

4. KONSERWACJA

Podczas wykonywania wszelkich czynnoSci konserwacyjnych nalezy spefnic
nastepujgce wymogi:

1. Nigdy nie wykonywac zadnych czynnosci, kiedy urzadzenie jest wigczone.

2. W pierwszej kolejno$ci nalezy odfgczyc kabel zasilania.

3. Nalezy Sci$le przestrzega¢ wskazowek zawartych w tresci instrukcji

4. Nalezy stosowac oryginalne czesci zamienne.

4.1. WYMIANA SZCZEK

Urzadzenie CAPRI-SMART posiada dwie pary szczek (szczeka nieruchoma i szczeka
ruchoma). W przypadku uszkodzenia ktérejkolwiek z nich istnieje mozliwo$¢ wymiany
danej szczeki niezaleznie od pozostatych.

Aby wymienic ,szczeke nieruchomg” (A), wystarczy odkrecic obie $ruby mocujgce i
wyciagnac je poprzez pociggniecie w gore. Aby zamontowac nowg szczeke, nalezy
wykonac powyzsze czynnodci w odwrotnej kolejnoSci.

Aby wymieni¢ ,szczeke ruchomg” (B), nalezy postepowac w nastegpujacy sposob:

1) Korzystajac z przecinarki lub podobnego narzedzia, usung¢ czarng plastikowq
ostone dzwigni szczek.

2) Przy zablokowaniu przeciwnakretki za pomocg klucza ptaskiego 14 mm wprowadzi¢
klucz imbusowy 5 mm do odkrytego otworu w dzwigni szczek i odkrecic ja.

3) Zwolnic tuleje (C) poprzez odkrecenie dwoch $rub mocujacych. Po usunieciu tulei
obrécic recznie wrzeciono i wyciagnac je przez jeden z bokéw. Po usunigciu wrzeciona
nastepuje uwolnienie szczeki ruchomej i mozliwe jest jej wyciggniecie.

4) Aby zamontowa¢ nowq szczeke ruchoma, nalezy wykonac powyzsze czynnosci w
odwrotnej kolejnoci.

WA NA UWAGA: W przypadku wymiany lewej lub prawej szczeki nieruchomej zaws-
ze nalezy wykonac regulacje pary szczek, ktére zostaty poddane wymianie. Jezeli
natomiast dokonano wymiany szczeki ruchomeyj, requlacja szczek nie jest konieczna.
Zob. rys. 15

4.2. REGULACJA SZCZEK

W kazdym przypadku wymiany lewej lub prawej szczeki nieruchomej zawsze nalezy
wykonac regulacje pary szczek, ktore zostaty poddane wymianie. Jezeli natomiast
dokonano wymiany szczeki ruchomej, requlacja szczek nie jest konieczna.

Regulacji szczek mozna dokonac na dwa sposoby:

IRegulacja NORMALNA

IRegulacja PRECYZYJNA

4.2.1. REGULACJA NORMALNA

Jest to szybka i prosta regulacja zapewniajgca akceptowalny poziom dostosowania w
celu umozliwienia catkiem precyzyjnego skopiowania kluczy.

W celu wykonania regulacji nalezy wykonac nastepujgce kroki:

1) Zamocowac obie osie regulacyjne w odpowiednich uchwytach do wyczucia oporu
wewnatrz uchwytu i dbajac o to, aby stozkowy element osi regulacyjnych pozostat na

zewnatrz.
%

2) Szczeka nieruchoma po stronie prawej i obie szczeki ruchome nie oferujg mozliwosci
regulacji. Montaz szczeki nieruchomej po stronie prawej prowadzony jest zgodnie z tr-
zpieniami, nastepnie szczeke nalezy zakotwic¢ za pomocg odpowiednich $rub. Szczeki
ruchome montowane sg zgodnie ze wskazaniami ust. 4.1.

0o

|
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3) Majac na uwadze fakt, ze w ramach kazdej pary szczek znajduje sie jedna szczeka
0 pofozeniu statym, druga szczeka wymaga regulacji wzgledem szczeki nieruchomey.
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POLSKI

4) Umiescic Sruby requlowanej szczeki we wtasciwych miejscach, lecz nie dokrecac ich.
Szczeka musi zapewnia¢ mozliwo$¢ recznego przesuwu, ale nie moze sie podnosic
wzgledem podtoza, na ktérym jest podparta.

@3.].
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5) Wykonac regulacje szczeki:

5.1) Wprowadzic o$ regulacyjng pilota do otworu nr 1 szczeki.

5.2) O$ regulacyjng frezu analogicznie wprowadzi¢ do otworu nr 1 drugiej szczeki.
5.3) Uniesc¢ gtowice i wykonac te sama czynno$¢ w odniesieniu do otworu nr 2 szczek.
5.4) Ponowic czynno$¢ opisang w punkcie poprzednim tyle razy, ile bedzie to koniecz-
ne, az osie regulacyjne swobodnie wsung sie w otwor nr 1 i otwér nr 2 bez uzycia sity.

O=c

@@

5.5) Po wprowadzeniu obu osi regulacyjnych do otworéw nr 1 zablokowac gfowice i
lekko zamocowac Srube B.

5.6) Po wprowadzeniu obu osi regulacyjnych do otworéw nr 2 zablokowa¢ gfowice i
lekko zamocowac Srube A.

5.7) Powtorzyc¢ czynno$c¢ opisang w punkcie poprzednim, tym razem mocno dokrecajac
Sruby AiB.

5.8) Po zakoriczeniu regulacji uzy¢ specjalnego klucza imbusowego 1,5 mm o krétkim
ramieniu do dokrecenia Srub gwintowanych umieszczonych miedzy dzwignig szczek i
wyregulowang szczeka. Umozliwi to spojniejsze zamocowanie wyregulowanej szczeki.

4.2.2. REGULACJA PRECYZYJNA

Proces wymaga pewnej zreczno$ci, lecz zapewnia bardzo precyzyjng regulacje wy-
mienionych szczek.

W celu wykonania requlacji nalezy wykonac nastepujgce kroki:

1) Szczeka nieruchoma po stronie prawej i obie szczeki ruchome nie oferujg mozliwosci
regulacji. Montaz szczeki nieruchomej po stronie prawej prowadzony jest zgodnie z tr-
zpieniami, nastepnie szczeke nalezy zakotwic za pomocq odpowiednich Srub. Szczeki
ruchome montowane sg zgodnie ze wskazaniami ust. 4.1.

oo o©

00 | |
2) Majac na uwadze fakt, ze w ramach kazdej pary szczek znajduje sie jedna szczeka
0 pofozeniu statym, druga szczeka wymaga regulacji wzgledem szczeki nieruchomey.

3) Umiescic Sruby requlowanej szczeki we wiasciwych miejscach, lecz nie dokrecac ich.

Szczeka musi zapewnia¢ mozliwo$c¢ recznego przesuwu, ale nie moze si¢ podnosic
wzgledem podfoza, na ktérym jest podparta.

NO OK OK

0 ="

4) Skorzysta¢ ze specjalnego klucza imbusowego 1,5 mm o krotkim ramieniu, aby
odkrecic na ok. 1 obrot obie $ruby gwintowane stuzace do regulacji szczeki (sq to dwie
Sruby gwintowane umieszczone miedzy dzwignig szczek a szczgkq poddawang regu-
lacji).

5) Nastgpnie zamontowac dowolng pare frez/pilot w odpowiednich uchwytach, lecz
w odwrotnej pozycji (koncéwki skrawajace skierowane ku wnetrzu uchwytu). Opuscic
glowice urzadzenia i zablokowac jq na takiej wysokosci, aby narzedzia stykaty sie z
bokami szczek.

6) Uruchomic elektroniczny system regulacji pionowej pilota.

7) Oprze¢ koniec zakotwionej szczeki (nieruchomej) o bok narzedzia. Recznie
przemiedcic szczeke poddawang regulacji w kierunku dzwigni szczek, a nastepnie,
nadal naciskajac na szczeke w tym kierunku, przemiedcic ja do przodu az ona
réwniez dotknie boku odnosnego narzedzia. W tym pofozeniu lekko dokrecic Sruby
mocujgce szczeke. Zetknigcie narzedzi z odpowiednimi szczekami jest sygnalizowane

gj.\l.

roz$wietleniem diod elektronicznego systemu regulacji pionowej pilota.

8) Nastepnie oddzielic szczeke ruchoma od szczeki poddawanej regulacji, przekrecajac
dzwignie szczek.

9) Umiesci¢ narzedzie na réwni z jedng ze Srub mocujacych szczeke, a nastgpnie
w tym pofozeniu oprzec narzedzie o zamocowang szczeke (nieruchoma). Wowczas,
przez caty czas wywierajac lekki nacisk miedzy narzedziem a zamocowang szczekg
(nieruchoma), powoli dokrecac Srube gwintowang znajdujgca sie na rowni z narzedziem
i $rubg szczeki. Po pewnym czasie zawieci si¢ druga dioda elektronicznego systemu
regulacji pionowej pilota. Wowczas nalezy wstrzymac dokrecanie $ruby gwintowaney.
10) Umiescic narzedzie na rowni z drugq $rubg mocujacq szczeke i wykonac opisane
czynnosci ponownie.

11) Ponownie upewni¢ sig, czy szczeki zostaty wyregulowane w tych dwdch
potozeniach (naprzeciw Srub mocujgcych) i, w razie koniecznodci, lekko skorygowac
potozenie szczeki, bardzo lekko dokrecajac odpowiednig Srube gwintowang.

12) Proces requlacji zostat zakonczony, teraz nalezy mocno dokrecic obie Sruby
mocujgce szczeke.

13) Na zakoriczenie lekko dokrecic obie $ruby gwintowane sfuzgce do regulacji szczeki.
Umozliwi to spojniejsze zamocowanie wyregulowanej Szczeki.

4.3. WYMIANA BEZPIECZNIKOW

Jezeli urzadzenie nie uruchamia sie po nacisnigciu wtgcznikdw, konieczne jest sprawd-
zenie stanu bezpiecznikéw. Nalezy to wykonac w nastepujacy sposob:

1) Wytaczy¢ urzadzenie za pomocq przetacznika gtéwnego i odfaczy¢ kabel zasilania.
2) Wyciagnac uchwyt bezpiecznikowy umieszczony obok przetacznika gtéwnego.

3) Sprawdzic (za pomoca testera), czy nie przepalit sig ktdrys z bezpiecznikéw; w razie
potrzeby dokonac wymiany na nowy bezpiecznik tego samego typu i mocy.

4.4. NAPREZANIE | WYMIANA PASA

W celu sprawdzenia naprezenia pasa lub dokonania jego wymiany nalezy postepowac
w nastepujgcy sposob:

1) Wytaczy¢ urzadzenie za pomoca przefgcznika gtownego i odfaczyc kabel zasilania.
2) Odkrecié 4 ruby (5) kotwigce osfone glowicy i zdjaé ostone. Sruby znajdujg sie po
stronie prawej, lewej, na gérze i z tytu. Aby wyciggnac osfone glowicy, wpierw nalezy
wprowadzi¢ przycisk blokady frezu (E) az do styku.

3) Poluzowac 4 $ruby (6) mocujgce silnik, lecz nie zwalniac ich.

4) Poluzowac 2 nakretki tworzace przeciwnakretke (7), lecz nie zwalniac ich.
Naprezanie: Obrot dwdch Srub naprezajacych (8) umozliwia przesuw silnika w tyt
urzadzenia. Po osiggnieciu odpowiedniego naprezenia pasa halezy ponownie dokrecic
obie przeciwnakretki (7) oraz Sruby (6) mocujgce silnik.

Wymiana: Poluzowac 2 $ruby naprezajace pas (8), lecz nie zwalniac ich. Wyciagnac
uszkodzony pas i wymienic go na nowy. Obrot dwéch Srub naprezajacych (8) umozliwia
przesuw silnika w tyt urzadzenia. Po osiggnigciu odpowiedniego naprezenia pasa
nalezy ponownie dokrecic obie przeciwnakretki (7) oraz $ruby (6) mocujgce silnik.

5) Ponownie umiescic i zamocowac osfone gfowicy.
Zob. rys. 16

4.5. WYMIANA SILNIKA

Nalezy to wykonac w nastepujacy sposob:

1) Wytgczyc urzadzenie za pomocq przefacznika glownego i odfaczyc kabel zasilania.
2) Odkrecic 4 $ruby (5) kotwigce ostone gtowicy i zdja¢ ostone. Sruby znajdujg sie po
stronie prawej, lewej, na gorze i z tytu. Aby wyciggnac ostone glowicy, wpierw nalezy
wprowadzi¢ przycisk blokady frezu (E) az do styku.

3) Odkrecic 6 Srub (9) kotwigcych ostone silnika (F) i zdja¢ osfone.

4) Wyciagnac pas (G).

5) Odfaczyc przewody zasilajace silnika.

6) Odkrecic 4 Sruby (6) mocujace silnik.

7) Wyciagna¢ silnik.

8) Uzyskac dostep do dolnej czesci silnika za pomoca ptaskiego Srubokreta, zablokowaé
0§ silnika i recznie obrdcic koto pasowe (H), aby je wyciagnaé (gwint lewoskretny).

9) Odkrecic 4 $ruby (10) kotwigce blache podporowg silnika i wyciggnaé ja.

10) Aby zamontowac nowy silnik, wykonac powyzsze czynno$ci w odwrotnej kolejnoSci.
Zob. rys. 17

4.6. WYMIANA WYSWIETLACZA/KLAWIATURY

Nalezy to wykonac w nastepujgcy sposob:

1) Wylaczy¢ urzadzenie za pomocq przefacznika gtdwnego i odfgczyc kabel zasilania.
2) Odkrecic 4 $ruby (5) kotwigce ostone gtowicy i zdja¢ ostone. Sruby znajdujg sie po
stronie prawej, lewej, na gorze i z tytu. Aby wyciggnac ostone glowicy, wpierw nalezy
wprowadzi¢ przycisk blokady frezu (E) az do styku.

3) Odfaczy¢ przewod plaski faczacy wyswietlacz/klawiature (K) z elektroniczng kartg
sterujaca.

4) Odkleic stary wyswietlacz/klawiature (K) z ostony glowicy i wyciagna¢ wy$wietlacz/
klawiature.



5) Aby zamontowac nowy wy$wietlacz/klawiature, wykonac powyzsze czynnoci w od-
wrotnej kolejnosci.
Zob. rys. 18

4.7. WYMIANA ELEKTRONICZNEJ KARTY STERUJACEJ
Nalezy to wykonac w nastepujacy sposob:

1) Wylaczyc urzadzenie za pomocaq przefacznika gtdwnego i odfgaczyc kabel zasilania.
2) Odkrecic 4 $ruby (5) kotwigce ostone glowicy i zdja¢ ostone. Sruby znajdujg sie po
stronie prawej, lewej, na gorze i z tytu. Aby wyciggnac ostone glowicy, wpierw nalezy
wprowadzi¢ przycisk blokady frezu (E) az do styku.

3) Odtaczyc ztacze gtéwne elektronicznej karty sterujacej (L).

4) Odlgczy¢ przewod plaski faczacy wyswietlacz/klawiature z elektroniczng kartg
sterujgcq (L).

5) Odkrecic 3 $ruby (11) mocujace elektroniczng karte sterujacq (L) do ostony gtowicy
i wyciggnac ja.

6) Aby zamontowac nowg elektroniczng karte sterujaca, wykonac powyzsze czynno$ci
w odwrotnej kolejnoci.

Zob. rys. 19

5. BEZPIECZENSTWO

W celu zachowania bezpieczenstwa zalecamy postepowanie wedfug ponizszych ws-
kazowek:

* Nie przystepowac do uruchomienia lub obstugi urzadzenia przed zapoznaniem si¢ ze
wszystkimi aspektami bezpieczenstwa i wymogami instalacyjnymi, instrukcjq operato-
ra i czynno$ciami konserwacyjnymi, a takze zapewnieniem zgodnosci ze wszystkimi
kwestiami poruszanymi w ich ramach.

* Przed przystapieniem do wykonywania jakichkolwiek czynnoSci w zakresie czyszcze-
nia lub konserwacji zawsze nalezy odfaczy¢ zasilanie urzadzenia.

* Zawsze utrzymywac w czysto$ci zarowno urzgdzenie, jak i jego otoczenie.

+ Obstugiwac urzadzenie suchymi rekami.

* Pomimo zabezpieczen uwzglednionych w urzadzeniu kazdorazowo stosowac gogle
ochronne podczas pracy.

+ Zapewnic¢ podfaczenie urzgdzenia do uziemienia.

Zalecamy wykonywanie pracy przy uzyciu urzgdzenia na wysoko$ci wygodnej dla
uzytkownika:

+ Optymalnie zalecane jest wykonywanie pracy w pozycji siedzacej na krzesle.
Dostosowac wysoko$¢ siedzenia tak, aby oczy uzytkownika znajdowafy sie na
wysokosci najwyzszego elementu urzadzenia.

* W przypadku wykonywania pracy w pozycji stojacej, w zaleznodci od wysokosci
uzytkownika, zaleca sie umie$cic urzgdzenie podno$nikowe migdzy blatem a
urzadzeniem, aby oczy uzytkownika znajdowaty sie na wysokosci najwyzszego ele-
mentu urzadzenia

6. USUWANIE ODPADOW

Pojeciem ,odpady” okreslane sq wszelkie substancje lub przedmioty bedace wynikiem
dziatalnosci cztowieka lub naturalnych cykléw przyrodniczych, ktére zostaty lub majgq
zostac porzucone.

6.1. OPAKOWANIE

* Urzgdzenie CAPRI dostarczane jest w opakowaniu kartonowym przeznaczonym do
recyklingu.

+ Opakowanie poréwnywane jest do stafych odpaddw komunalnych, dlatego nalezy je
wyrzuci¢ wylacznie do specjalnego kontenera przeznaczonego do gromadzenia odpa-
dow kartonowych.

+ Elementy zabezpieczajace urzadzenie we wnetrzu opakowania kartonowego wyko-
nane sq z materiatu polimerowego poréwnywalnego do statych odpaddéw komunalnych,
dlatego nalezy je wyrzucic wytacznie do standardowego pojemnika przeznaczonego do
usuwania odpadow.

6.2. WIORY

+ Odpady powstate w procesie kopiowania kluczy zaliczane sq do kategorii odpadéw
specjalnych, lecz poréwnywane sq do statych odpadoéw komunalnych, takich jak meta-
lowe zmywaki do czyszczenia.

+ Tego rodzaju odpady nalezy usuwac¢ zgodnie z klasyfikacjq ustanowiong na mocy
przepisow obowigzujacych w UE, skfadajac je w specjalnych pojemnikach przeznac-
zonych do usuwania odpadéw.

6.3. URZADZENIE

* Przed przystapieniem do rozbiorki urzadzenia nalezy wytaczyc¢ je z eksploatacji po-
przez odciecie zasilania i oddzielenie elementow metalowych od cze$ci wykonanych z
tworzyw sztucznych.

* Po wykonaniu tej czynno$ci wszystkie odpady mozna usungc stosownie do przepiséw
obowigzujacych w panstwie, w ktérym urzadzenie jest uzytkowane.

7. TABELA KLUCZ-FREZ-PILOT-
KAT NACHYLENIA-ADAPTER

W celu zapewnienia prawidfowej pracy urzadzenie uzupetnia szereg akcesoriow:
Zob. lista na ko cu dokumentu

8. RYSUNEK W POWIEKSZENIU

Zob. rys. 20.
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REFERENCIA | MARCA FRESA PALPADOR | INCLINA- | ADAPTADOR PALPADOR | INCLINA-

REFERENCE | MANUFAC- CUTTER | TRACER CION ADAPTOR REFERENCE | MANUFAC- CUTTER | TRACER CION ADAPTOR
TURER POINT ANGLE TURER POINT ANGLE

ABC-6 ABC F5 5 BEY-2D BEY F19 P19

ABC-7 ABC F5 -5 BKY-1 BORKEY F1 T-1

ABL-1 ABLOY F11 T-11 AD-ABL BKY-2 BORKEY F-1 T-1

ABL-2 ABLOY F11 T-11 AD-ABL BM-1.P BMW F-1 T-1

ABL-3 ABLOY F11 T-11 AD-ABL BM-4 BMW F11 T-11 AD-MJ

ABL-4 ABLOY F11 T-11 AD-ABL BM-5.P BMW F11 T-11 AD-MJ

ABU-16  ABUS F-1 T-1 BM-6.P BMW F-11 P11

ABU-34 ABUS F-1 T-1 AD-C! BRAS-1 BRAS F13 T-13

ABU-61 ABUS F-1 T-1 AD-C! BUL-1 BULAT F-1 T-1

ABU-63  ABUS F-1 T-1 AD-CI BRI-16 BRICARD ~ F-1 T-1

ABU-66  ABUS F1 P-1 AD-C/ BRI-25 BRICARD ~ F-1 T-1 AD-CI

AGA-12  AGA F13 113 BRI-26 BRICARD ~ F-1 T-1 AD-CI

AGA-25  AGA F13  T-13 BRI-27 BRICARD ~ F-1 T-1 AD-CI

AGA-29  AGA F5 75 BRI-28 BRICARD ~ F-1 T-1 AD-CI

AGA-38  AGA F5 75 BRI-29 BRICARD ~ F-1 T-1 AD-C!

AGA-39 AGA F5 -5 BRI-30 BRICARD F1 T-1 AD-CI

AGA-42  AGA F5 75 BRI-31 BRICARD ~ F-1 P-1 AD-C!

AGA-43  AGA F5 75 BRI-33 BRICARD ~ F-1 P-1 AD-C!

AGA-44  AGA F5 75 BRI-34 BRICARD ~ F-1 P-1 AD-C!

AGA-48  AGA F1 P-1 BUL-1 BULAT F-1 P-1

AGA49  AGA F-1 P-1 BYP-1D BYP F-19 P19

AGA-50  AGA F-1 P-1 CAY-2 CAYS F-1 T-1

AGB-2 AGB F-1 T-1 CE-114 CES F32 P32

AGB-4 AGB F-1 P-1 CESWSM  CES F32 P32

AGB-5 AGB F-1 P-1 CHU-10 CHUBB F-1 121

AMG-8D  AMIG F-5 T-5 Cl-14 CISA F-1 T-1

AMG-9D  AMIG F5 T-5 Cl-17 CISA F-1 T-1

AMG-10  AMIG F5 T-5 Cl-21 CISA F-1 T-1 AD-CI

AMG-10D  AMIG F5 T-5 Cl-25 CISA F-1 T-1 AD-CI

AP-1D APEX F13 T-13 Cl-26 CISA F-1 T-1 AD-CI

AP-1D cve F5 T-5 Cl-30 CISA F-1 T-1 AD-CI

AP-1D SIB Fi4 T4 Cl-31 CISA F-1 T-1 AD-CI

AP-3D APEX F13  T-13 Cl-32 CISA F-1 T-1 AD-CI

AP-4D APEX F13 P13 Cl-33 CISA F-1 T-1 AD-CI

AP-50 APEX F19 P19 Cl-35 CISA F-1 T-1 AD-CI

AX-2.P AXA F-1 T-1 Cl-48 CISA F-1 T-1 AD-C!

AZ-7 AZBE F15  T-15 Cl-56 CISA F-1 P-1 AD-CI

AZ-8D AZBE F5 75 Cl-57 CISA F-1 P-1 AD-CI

AZ-9 AZBE F13  T-13 Cl-59 CISA F-1 P-1

AZ-12 AZBE F13 113 Cl-60 CISA F-1 P-1 AD-CI

AZ-14 AZBE F13 T3 CIT-1P CITROEN — F11 P11

AZ-29 AZBE F13 T3 COR-37 IFAM F19 119

AZ-32 AZBE F13 P13 COR-77 CORBIN F-5 P-5

BAI-8D BASI F-5 P-5 CVL-9D cvL F13  T-13

BAI-9D BASI F5 P-5 DAF-2 DAF F13  T-13

BAG-1 BAGEM F1 T-1 DAF-3D DAF F13 113

BDA-1 BAODEAN ~ F-14  P-14 DAF-4D DAF F-13 T-13

BEY-1D BEY F-13 7-13 DEK-3 DEKABA F-1 T-1



REFERENCIA | MARCA FRESA | PALPADOR | INCLINA- | ADAPTADOR REFERENCIA | MARCA FResA | PALpapor | INcLINA- | ApaPTADOR
REFERENCE | MANUFAC- | CUTTER | TRACER | CION ADAPTOR REFERENCE | MANUFAC- | cUTTER | TRACER | clon ADAPTOR
TURER POINT ANGLE TURER POINT ANGLE

DEK-4 DEKABA F1 P-1 FTH-26D FTH F5 T-5

DEK-8 DEKABA F1 I-1 FTH-29 FTH F5 -5

DLC-1 DELCA F-1 T-1 FTH-30 FTH F5 p-5

oLe-2 DELCA F-1 T-1 GDA-1.P GERDA F-1 T-1

DLC-3 DELCA (=l (P GIOB-3.P  LANCIA F-6 T-6

DO-3 DOMUS F1 T-1 HB-1 HB F13 P-13

D0-4 bomus (=l Il HOND-17.P - HONDA F11 111

DoM-171 DOM F-1 T-1 HOND-31P HONDA F11 P11

bom-zz— DOM F-1 I-1 HTE-50 HTEC F5  P5

DboM-30 - DOM F-1 I-1 HU-2.P HUF F11 T-11

bom-31 - DOM F-1 I-1 HU-HAA.P  AUDI F11 111 AD-AUDI
DoM-32 - DOM F-1 T-1 HU-DHP  VOLVO F11 T-11

Dom-33 DOM F-1 I-1 AD-STS HU-DN.P  VOLVO F11 111

DOM-34 DOM F-1 T-1 AD-STS IF-2 IFAM [Z] T-1

DOM-39 DOM F1 T-1 IF-4 IFAM F1 T-1

DOM-39 DOM F1/ P23 IF-6 IFAM F-19 7-19

(AGUJERO F-23 IR-1.P IR F-1 T-1

RASGADO)

NG INCE-1E INCECA F18  P-18°

TED HOLE) INCE-2E INCECA F18  P-18°

DOM-43  DOM E1 .1 1S-6D ISEO F13  T13

DOM-56D  DOM F1 .1 1S-10.P ISEO F-1 T-1

DOM-630  DOM E1 P 1S-14D ISEO F-1 T-1

DOM-BT DOM 1 7.1 110-2D 1m0 F-1 T-1

DR-1 DIERRE 11 P11 JAR-IE JARDI F14 P14 AD-JARTE
1210 ELZETT 5 T5 JIS-4.P JIS F11 T AD-JIS
EZ-DS10  EZCURRA  F-1 T KA-1 KABA(8) ~ F1 T

E7-DS10  EZCURRA  F-16  T-16 KA-2 KABA(20)  F5 TS

E7DS10E  EZCURRA  F-1 T.1 KA-2 KABA(20)  F-43  T-43 45° AD-45°
E7.DS10E EZCURRA  F-16  T-16 KA-3 KAB(gemini) F-1 T-1 15° AD-15°
EZ-DS15  EZCURRA  F-1 T-1 KA-4 KABA F-1 T-1 15° AD-15°
20815  EZCURRA  F16  T-16 (CUATTRO)

EZDSI5R  EZCURRA  F1 T kA-4 e, T 15 AD-15°
EZ-DS15R  EZCURRA  F-16  T-16 G PRE—

FAV-ID  FAVOUR  F5  P5 46 A8 . .

vz oI o KA-7 KABA F1 T

FAC-19 FAC F-1 T-1 18 B . .

Acz A S KA-10 KABA 1 T

ALz FAC e KA-11 KABA F1 T

FAY-ID  FAYN F5 T5 o s e .

FIC-18 FICHET F18  T-18 FICIEDAKAR ) ALE . iy

FI-16.P TRW-SIPEA  F-11  T-11 oy s e p

FO-6.P FORD F22 T2 AD-FO VAEID  KALE . .y

FO-24P FORD F11 T P e ey

Fris i o KAE-12D  KALE F13 P13

FIHEIG — FTH P 70 KE-1 KESO F1 T 5° AD-5°
Fr2s. Fo o KE2  KESO  F1 T

Fraa P 1o KES  KESO(000) F5  T5

Fiftzs Fo 1o KE4  KESOZOOO) F1 T



REFERENCIA | MARCA FRESA | PALPADOR | INCLINA- | ADAPTADOR
REFERENCE | MANUFAC- CUTTER | TRACER CION ADAPTOR

REFERENCIA | MARCA FRESA | PALPADOR | INCLINA- | ADAPTADOR
REFERENCE | MANUFAC- CUTTER | TRACER CION ADAPTOR
TURER POINT ANGLE TURER POINT ANGLE

JAU-1.P TIBBE E1 -1 MULT-5.P  MULTLOCK  F-12B  T-12B
JAU-2 P TIBBE F-1 -1 MUL-TTI0.P MULTLOCK ~ F-1ZA T-1ZA
LAP-1E LAPERCHE ~ F-8 P-8 MUL-T10.P  MULTLOCK  F-12B  T-12B
LAP2QE  LAPERCHE F8 P8 NE-40p - VOLVO Fir T
LAP-4 LAPERCHE ~ F13  T-13 NE-41.p VOLVO F1r T
LAP-80  LAPERCHE ~F13  T-13 NE-51Pz - PEUGEOT K11 T-11
LAP-10D  LAPERCHE ~F13 T3 00 OMAR — F5 T
LAP-11D  LAPERCHE ~ F13  T-13 OMC-3 - OMEC Bt T
LAP-13P  LAPERCHE F13 T3 OMc-4 OMEC Bt T
LAP-17P  LAPERCHE ~F13 T3 Op-11C1 - OPEL Fir T
LAP-20P  LAPERCHE ~F13 T3 OP-WH.P OPEL F1r T
LAP-21P  LAPERCHE ~F13 T3 OP-WHC — OPEL Fir T
LAP-22P  LAPERCHE ~F13 T3 Op-wy.p OPEL FIr T
LAP-23P  LAPERCHE ~F13 T3 PFA-13D — PFAFFEN- F-34 P34
(LATERAL)  HAIN
LIN-13 LINCE F-128  T-128
PFA-14D  PFAFFEN-  F-34 P34
LIN-13 LINCE F-5 I-5 (LATERAL)  HAIN
LIN-19D  LINCE F5 T5 PFA-15D  PFAFFEN-  F-34  P-34
LIN-21D  LINCE F1o T (LATERAL)  HAIN
[T-1 T £ P PFA-16D PFAFFEN- F-34  P-34
(LATERAL)  HAIN
MAS-15P  MASTER  F6  T6
PEN-2 PENZMASH F-1 T-1
MASL-1  MASTER  F1 T
10CK PEU-ICT  VALEQ/PEU- F-11  T-11
GEOT
MAZ-12.P1  MAZDA 1 T
PEU-2C1  VALEO/PEU- F-11  T-11
MCM- 4SS MCM 1 T GEOT
MCM- 4SS MCM F-B I-B PIC-8D PICARD F-1 T-1
MCM- 45S— MCM F-C I-C PTN-1D POTENT F19 P19
MCM-10- MCM F13 - T-13 PTN-2D POTENT F19 P19
MCM-16 - MCM F-1 I-1 ROSE-1 ROSSETTI  F-1 T-1
MCM-21D - MCM F-1 P-1 SAA-1.P SAAB F11 T-11
MCM-27 MCM F13 - P13 SCR-1 SECURITAL ~ F-1 T-1
ME2P  MERCEDES F-11  T-11 AD-MJ SEA-1 SEA F3 T3 CA
ME3P  MERCEDES F11  T-11 AD-MJ NAL
ME4P  MERCEDES F-11  T-11 AD-MM SEA-T SEA F1 ;}\7 LWE'
ME5P  MERCEDES  F-11  T-11 AD-MM
SEA-2 SEA F3 T3 CA-
ME6P ~ MERCEDES F-11  T-11 AD-MM NAL
ME-7P  MERCEDES F-11  T-11 AD-MM SEA-2 SEA E1 T IATE-
MESP  MERCEDES F-11  T-11 AD-MM RAL
ME-10P  MERCEDES F11  T-11 AD-MM SEC-1 ffECUHEM‘ F23 P23
ME-11.P MERCEDES F-11  T-11 AD-MM
SEC-2 SECUREM- F-19 P19
ME-12P  MERCEDES F-11  T-11 AD-MM ME
MIM-4 MM F1 T SEC-3 SECUREM- F-19  P-19
MULT-2P ~ MULTLOCK ~ F-12A  T-12A ME
MULT-2P ~ MULTLOCK F128  T-128 SER-3D - SERRALLER F-1 P
MULT-3P  MULTLOCK F-12A  T-12A SIP-4p4 TRW-SIPEA K11 T-11
MULT-3P ~ MULTLOCK F128  T-128 SIP4-P3 TRW-SIPEA K11 T-11
MULT-4P  MULTLOCK F12A  T-12A SPHT SPIDER — F1 T
MULT-4P  MULTLOCK F-128  T-12B SPRID SFIDER AU
MULT-5P  MULTLOCK F-12A  T-124 §TS35 SIS o T
STS:36 ST F1 T



REFERENCIA | MARCA FRESA | PALPADOR | INCLINA- | ADAPTADOR REFERENCIA | MARCA FRESA | PALPADOR | INCLINA- | ADAPTADOR

REFERENCE § MANUFAC- CUTTER | TRACER CION ADAPTOR REFERENCE § MANUFAC- CUTTER | TRACER CION ADAPTOR
TURER POINT ANGLE TURER POINT ANGLE

STS37  STS T, VA28 VACHETTE F21 120 15919  KI-50

STS98 TS 1T VAS6  VACHETTE F21  T20 15919 KI50

STSX5  STS F5  P5 VA70  VACHETTE F1 T

STSX6  STS F5  P5 TPOOCIT- VALEO — F11 T-11

SUB2P  SUBARU  F11 P11 1

iy o B TPOOPEU- VALED Fil T

T10PLUS STSTESA F5  T5 vz ey fp

110 STS—TESA F13  T-13 B3 URBS fr b

1102005 TESA 1T B0 URELS fr b

TETi TESA F5 T8 Vi-14 VIRO F13 T13

I-14 815 F5  T5 W22 WILKA F1 P

;7ZPL€/S - TESA £ P5 pIEE WIN-ID  WINKHAUS F-15  T-15

. P WIN-II WINKHAUS F-15  T-15

B O WIN-2D  WINKHAUS F-15  T-15

e — cs b WIN-3D  WINKHAUS F-15  T-15

o O WIN-4D — WINKHAUS F-15  T-15

rase TEA O X5 STS-TESA F5  Tb AD-STS

B cs b X6 STS-TESA F5  Tb AD-STS

s wesesa Fe 1 VA23  YALE F11 T AD-JIS

e AN o vA-81 YALE F19 P19

ore v R T VART  YARDENI  F1 T

v v B T VAR2  YARDENI  F1 T

Cov.s v B T VAR3  YARDENI  F13 P13

(2F25) 740 ZADI 1T

TOV-5 TOVER  F6  T6 ZA-14P ZADI £33 P33

(2F25)
T0V-6 TOVER F-1 TI-1
Tov-7 TOVER [~ 1=

1ovo-18P TOYOTA  F11 T-11 Con la mordaza FIC-TUB (llaves tipo Fichet)

TRO-1 TARONI F-1 P-1 With FIC-TUB clamp (Fichet type keys)
TRO-1D TARONI £l P.1 Mit der FIC-TUB Spannvorrichtung (Schltissel vom Typ Fichet)
; _ ] ) Con il morsetto FIC-TUB (chiavi tipo FICHET)
e K ST Avec I'étau FIC-TUB (clés type Fichet)
Med FIC-TUB kseben (nagler af Fichet typen)
Vs {);ESA SIS K i Com o grampo FIC-TUB (chaves tipo Fichet)
Ve N ST FIC-2  FICHET F-11  T-11
g W ST R . FIC-3  FICHET F-11  T-11
TEo FIC-4  FICHET F-11  T-11
X1 SH-2SH3  F19 P19 Con la mordaza FIC-TUB (llaves tubulares)
UCEM-5D  UCEM F14 T4 With FIC-TUB clamp (tubular keys)
UCEM-5/  UCEM 14 T-14 Mit der FIC-TUB Spannvorrichtung (réhrenfdrmige Schlidssel)
UCEM- UCEM f3 T3 Con il morsetto FIC-TUB (chiavi tubolari)
P ' ‘ Avec ['étau FIC-TUB (clés tubulaires)

Med FIC-TUB kseben (rarnagler)

UCEM-13D UCEM F13 T3 Com o grampo FIC-TUB (chaves tubulares)

UCEM-17D  UCEM F13 1-13

VA-15 VACHETTE  F21  T-21 TUBULAR CHICAGO Y OTRAS F-8 -8
VA-25 VACHETTE  F-21 1-21 15°19° KI-50

VA-26 VACHETTE  F-21 1-21 15°19° KI-50

( El duplicado de este tipo de llaves deberd realizarse a bajas revolu-
VA-27 VACHETTE ~ F-21 1-21 15°19° KI-50 ciones).



(This type of key should be cut at low revolutions).

(Das Kopieren dieses Schitisseltyps muss mit niedriger Drehzahl
ausgefiihrt werden).

(La duplicazione di questo tipo di chiavi deve essere eseguita a basso
numero di giri)

(La reproduction de ce type de clés doit étre réalisée a basses révolu-
tions).

(Kopiering af denne nagle type bar udfares med et lavt omdrejningstal
(A duplicacéo deste tipo de chaves deve realizar-se a baixas rotagoes).

**a Calzar la llave con una galga 0.3 mm. Apretar la llave en la
mordaza con ayuda de la chapa de tope punta.

** Pack the key with a 0.3 mm gauge. Tighten the key in the
clamp with the help of the tip stop plate.

** a Rincalzare la chiave con un calibro di 0.3 mm. Stringere
la chiave nel morsetto servendosi della lamiera a battuta sulla
punta.

** Untelegen Sie den Schliissel mit einer Lehre 0.3 mm. Span-
nen Sie den Schliissel in der Spannvorrichtung mit Hilfe des
spitzen Anschlagblechs ein.

** Chausser la clé avec une jauge de 0.3 mm. Serrer la clé dans
I'6tau a I'aide de la plaquette de butée en pointe.

** Noglen bar fyldes efter med en afstand pa 0.3 mm. Spaend
naglen fast pa kaeben ved hjaelp af spidstappen.

** Colocar uma bitola de 0,3 mm na chave. Apertar a chave no
grampo com a ajuda da chapa de pressao de ponta.
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