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2. PARTES DE LA MAQUINA

Protector del eje tupi

Tubo de aspiracion

Palograma

Fijacion palograma

Base del palograma

Bloqueo de la base del palograma
Barra milimetrada

Pie trasero

Selector de funcion ( sierra / tupi)
Interruptor
Paro de emergencia
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Indicador de velocidad

Volante de altura

Chasis

Empujador de piezas

Volante de inclinacion

Brazo telescdpico

Indicador milimetrado de altura del eje
Volante de altura de la tupi

Mesa del carro

Rodillo del carro

. Tope

Palograma del carro
Barra de fijacion del prensor
Cuia
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Manetas bloqueo protector tupi.
Protector completo.

Defensa anti-retroceso.
Defensa con ruedas.

Guias palograma.

Volante vertical de eje tupi.

ogakwnE

7. Guiade corte.

8. Disco principal.

9. Disco incisor.

10. Tornillo de alineamiento del incisor.
11. Tornillo fijador del incisor.

12. Tornillo elevador incisor.
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3. DATOS TECNICOS

Tupi:

Potencia Motor Tupi: 230 V — 2800 W / 400 V — 2800 W
R.p.m variable: 1800-3000-6000-9000 rpm

Diametro del eje: 30 mm M14

Altura del eje: 100 mm

Diametro maximo de la herramienta: 200 mm
Dimensiones de la mesa: 860x300 mm

Sierra circular:

Potencia motor: 230 V — 3000 W / 400 V — 3800 W
R.p.m disco: 4500 rpm

R.p.m incisor: 8500 rpm

Dimensiones del disco: 315-250x30 mm
Dimensiones del incisor: 100x20 mm

Inclinacion del disco: de 0° a 45°

Altura max. De corte con disco de 315 mm: 100 mm y 80 mm a 45°
Altura max. De corte con disco de 250 mm: 70 mm y 55 mm a 45°

Dimensiones del carro de aluminio: 2000x270 mm
Dimensiones totales de la mesa posterior: 860x1335 mm

Boca de aspiracion: 2 x 100 mm
Dimensiones de la maquina: 3200x2750x1150 mm
Peso de la maquina: 389 Kg




4. REGLAS GENERALES DE SEGURIDAD

& Warning!
Para mayor seguridad, leer atentamente este manual

Antes de comenzar a trabajar con la maquina.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

1. MANTENER LAS PROTECCIONES EN SU LUGAR.

2. RETIRAR TODAS LAS LLAVES AJUSTABLES

De la maquina antes de comenzar a trabajar.

3. MANTENER LIMPIA LA ZONA DE TRABAJO.Zonas

Desordenadas pueden provocar accidentes.

4. NUNCA UTILICE LA MAQUINA EN AMBIENTES
PELIGROSOS No utilice herramientas electricas en

Zonas humedas o0 mojadas, o donde existan gases nocivos
E inflamables.La zona de trabajo debe estar limpia.

5. MANTENGA A LOS NINOS Y VISITANTES ALEJADOS
DE LA ZONA DE TRABAJA

6. LAZONA DE TRABAJO DEBERA ESTAR ASEGURADA
CONTRA LA VISITA DE NINOS AL TALLER.

7. NUNCA FUERCE LA HERRAMIENTA.

8. UTILICE LA HERRAMIENTA CORRECTA.Nunca fuerce la

Herramienta para realizar trabajos para los cuales la
Unidad no fue disefada.

9. UTILICE CABLES DE EXTENSION. Asegurarse que el cable
Alinstalar (extension) es el correcto.

10. VESTIMENTA APROPIADA. No lleve vestimenta
Suelta, ni guantes, corbatas, etc.. Que puedan ser
Cojidas por las piezas en movimiento de la maquina.

11. UTILICE SIEMPRE GAFAS DE SEGURIDAD.

12. TRABAJO SEGURO. Utilice abrazaderas o tornillos
De banco para sujetar la pieza. Este procedimiento
Es mas seguro que utilizar las manos.

13. MANTENIMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS Para
Que las maquinas funcionen correctamente, mantenga
Las mismas afiladas y limpias.

14. DESCONECTE LAS HERRAMIENTAS. Antes de
Utilizar la herramienta o cambiar cualquier accesorio
,Tales como hojas de cuchilla, filos y otros , desconecte
La maquina.

15. REDUZCA LOS RIESGOS DE ARRANQUE INESPERADO
DE LA MAQUINA. Asegurese de que la maquina este
En posicion de apagado antes de conectarla.

16. UTILICE SIEMPRE ACCESORIOS RECOMENDADOS
Consulte el manual para accesorios recomendados. El
Uso de accesorios inapropiados, podria causar serios
Accidentes al operario.

17. VERIFIQUE PIEZAS AVERIADAS. Antes de usar la
Herramienta, verifique que ninguna pieza este averiada
Y que las mismas puedan funcionar y realizar correctamente
Las funciones para las cuales fueron disehadas.

18. NUNCA DEJE LA HERRAMIENTA DESATENDIDA
No deje la herramienta hasta que se detenga totalmente

19. NUNCA MANIPULE LA HERRAMIENTA BAJO
La ingesta de alcohol, drogas o cuando se encuentre
Cansado.

20. NUNCA PERMITA QUE LA MAQUINA SEA
MANIPULADA POR PERSONAS INEXPERTAS.
Asegurese de que todas las instrucciones que usted

Tde a sus operarios.con respecto al funcionamiento
De la maquina, sean aceptadas de una forma correcta
Y segura, y que estas se hayan entendido bien.

21. TODAS LAS CONEXIONES ELECTRICAS, DEBERAN
SER REALIZADAS POR PERSONAL TOTALMENTE
CUALIFICADO PARA ESTE TIPO DE TRABAJO.
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5. CONDICIONES DE MONTAJE

Condiciones generales:

1« Conexiones electricas: Voltaje en servicio:0.9-1.1 de
Voltaje nominal. Frecuencia: 0.99-1.01 de nominal

Continua: 0.98-1.02 de corta nominal.

La conexion de linea dbe de tener un fusible max. De 16A.

La conexion general debe de tener un dispositivo de proteccion
De: bajo voltaje,sobre voltaje, asi como tambien un dispositivo
De corriente residualii (RCD) cuya corriente maxima se

Estima en 0.03A.

2. Laaltura maxima no debe exceder de 1000m.
Temperatura maxima de 40 grados y min.5 grados.
La humedad relativa no debe ser maxima de -25+55 grados.
+5 °C,

Carga al suelo.

Esta maquina representa una carga moderadamente

Grande en una pequefia area de presion. La mayoria
De los suelos de los talleres comerciales, deben estar

Preparados para soportar el peso de la maquina.
Algunos suelos, pueden necesitar un soporte adicional.

Espacios libres de trabajo.

Se entiende como espacios libres de trabajo, las distancias
Que hay entre maquinas y obstaculos y que permiten el
Funcionamiento seguro de cada herramienta y sin limitaciones.
Considere las necesidades ya existentes y previstas de la
Maquina, las medidas del material que se tiene que

Procesar a traves de cada unidad, y el espacio para los
Caballetes auxiliares y/o bancos de madera. Considere
Tambien la posicion que tiene cada maquina para manipular
De manera efectiva el material. Disponga de espacio
Suficiente para cualquier operacion entre ellas.

——
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lluminacion y tomas de corriente.

La iluminacion deberia ser bastante brillante para eliminar sombras.
Y asi, prevenir la vista cansada del operario. Los circuitos electricos
Deben ser bastantes largos para manejar amperio-cargas del motor
Combinado. Las tomas de corriente deben de estar cerca de la
Maquina.

Toma de aspiracion

Como norma, la maquina debe ser limpiada por aspirador
Durante se trabaje con ella. Ademas , el funcionamiento
Del aspirador debe ser suficiente para lograr las presiones
Negativas requeridas y una velocidad maxima de aire de
20m/seg en el aspirador.

& Warning!

Lease con cuidado este manual antes de realizar el

Montaje de la maquinay de poner en marcha. Debe
Familiarizarse con la maquina y con su funcionamiento

Antes de iniciar cualquier trabajo.

El desconocimiento de las normas y uso de la herramienta.
Establecidas en este manual, podria causar garves accidentes

Al personal que manipule esta maquina.

——t



6. MONTAJE Y AJUSTES SIERRA CIRCULAR

6.1 Montaje protector disco

El protector del disco va colocado sobre la guia de corte y se le conectara una manguera de
aspiracion de 40mm.

Montar el tornillo(A) de la tuerca (B) y seguir los pasos.
Colocar:

- En la posicioén (1) si el disco es de diametro 315mm
- En la posicién (2) si el disco es de diametro 254mm.

6.2 Ajuste de la guia de corte

La guia de corte siempre colocarla para que el disco no sufra, ya que su misién es abirir el
corte.
La guia de corte puede ser ajustada segun el grosor del disco. Se ajusta con unos tornillos que

lleva el porta guia de corte.

d=s+&mm=<D

Preparar:

Para la maxima altura de corte, la guia va marcada y se coloca segun el diametro del disco (C).
El espacio (D) debe de tener entre 3 y 8mm de separacion con respecto al disco. Es necesario
aflojar (E) para la regulacion.




6.3 Montaje disco principal

PRECAUCION: Desconectar la maquina

PRECAUCION: Recordar que los grosores de la guia de corte, de disco principal y del inciso
tienen que ser los mismos.

Colocar el bloque de la sierra circular en la posicién de 90 grados.

Mover el carro hasta la maxima posicion y soltar los tornillos del protector inferior del
disco de M6x12.

Desmontar el protector del disco de la guia de corte.

Colocar la llave fija en la tuerca del eje del disco.

Usando la llave Allen de 12mm en el eje, quitar la tuerca en sentido horario para aflojar
el disco

Colocar el nuevo disco.

PRECAUCION: Si se cambia de didmetro del disco, recordar de ajustar la guia de corte a la
altura correcta.
PRECAUCION: Si se cambia de grosor de disco, el incisor y la guia de corte pueden no servir.

Alinear correctamente como se ha explicado la guia de corte, tanto en altura como en
distancia.

Colocar todas las protecciones antes quitadas.

Alinear el incisor con el disco principal.

6.4 Montaje del incisor

PRECAUCION: Desconectar la maquina

PRECAUCION: El incisor es de diametro 90x20x3(con diferentes grosores) mm, el incisor es
regulable en anchura

Cambiar disco incisor:

Colocar el grupo a 0° (disco a 90° sobre la mesa)
segun la escala milimetrada.

Mover el carro y soltar los dos tornillos que protegen el
grupo de discos y la guia de corte.

Quitar el protector del disco de la guia de corte.
Colocar la llave fija sobre el eje.

10
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5. Usar la llave de Allen de 6mm y aflojar la tuerca. (En !
sentido anti-horario).

Afloje el platillo y quite el disco antiguo.

Coloque el nuevo incisor, apriete la tuerca fuerte y
coloque todas las protecciones.

No

La maquina va equipada con un incisor regulable en anchura,
mediante unos platillos. Dependiendo del ancho del disco
principal pondremos mas o menos discos.

6.5 Ajuste del disco principal

Angulo de corte: volante (F)
Escala milimetrada (G)

Volante de altura (H)

6.6 Ajuste del incisor

Aflojar tornillo de bloqueo (1). El ajuste lateral es por medio del tornillo ajustador (J). La
regulacion de altura es por medio del tornillo (K). Reapretar el tornillo (1).

Ajustar el incisor lateralmente en linea con el disco principal.

PRECAUCION: El incisor solo se podréa regular soltando el tornillo (l)

11
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6.7 Carro de aluminio

Bloqueo del recorrido del carro de aluminio.

El carro solo puede ser bloqueado en un solo punto. Es necesario, por ejemplo, para el corte
paralelo o para cargar un tablero encima del carro. Para el bloqueo del carro, usar la maneta

(A).

6.8 Montaje del carro de aluminio

PRECAUCION: Se requieren 2 personas para el montaje del carro.

Montar los 4 conjuntos de tornillos para el montaje del carro. Colocar los tornillos en la base de
la maquina.

xhoad scrow M10x55 (B)

Lo e Ty nut M3 | CJ

ax nut MTD)
wagsho r T0mm

Hoy nut MTOE]

Deslizar las ranuras del carro sobre las cabezas de los tornillos, segun la foto. Apretar las
tuercas (C) sobre el carro.
Ajustar la altura del carro con respecto a la mesa y paralela a ella y apretar las tuercas (D y E).




6.9 Montaje del carro banderay brazo telescopico

1. Colocar el telescépico (F) y regular.

2. Colocar la varilla (G) y ajustarla con las tuercas para
fijarla.

3. Colocar el carro b andera (H) sobre el carro de
aluminio,

4. El ajuste de altura, se regula con las tuercas de (G).

6.10 Montaje del palograma de la escuadra

1. Colocar el palograma (J) sobre la mesa de bandera,
colocando las guias del palograma en los puntos.

2. Fijar el palograma con las tuercas a los ejes.

3. Colocar el tope de medida (K) sobre el palograma y
regularlo para el corte.

6.11 Montaje del prensor + el transportador de angulos

1. Colocar el transportador sobre las guias del carro de
aluminio. Colocar el eje (L) sobre el transportador.

2. Alinear y ajustar el transportador para el corte.

13
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6.12 Montaje y ajuste de las extensiones de la mesa

Extension lateral

- Colocar la extension de la mesa (A) de la salida de la mesa, teniendo cuidado de meter
la pata en la mesa principal mediante pernos, arandelas (B).

- Ajuste la altura de la mesa lateral a la mesa principal, utilice una regla para esta
operacion.

- Se puede ajustar mediante el tornillo de ajuste (C).

Extensiones traseras

- Coloque la extension lateral de acero fundido (D), con los tornillos de rosca, las
arandelas (E).

- Ajuste de la altura a la mesa principal (A), utilizando una regla para esta operacion.

- Usted puede ajustar el tornillo de fijacion (F) para cambiar la altura.

- Cologue los dos sistemas articulados (G) para la unidn de su extension en el lado de
soldadura.

- Desenroscar la tuerca, quite la arandela para asegurar y sustituir la arandela y tuerca.

14
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Utilice la palanca (H) para bloquear o desbloquear la extensién lateral de soldar.
Esta operacion le permite ahorrar espacio, si usted no necesita todo el ancho de los

bordes.

Coloque el pie de refuerzo con pernos previstos para este fin, ajustar la altura de su
extension segunda cara vertical con relacion a la primera y la mesa principal.

Coloque el soporte (J) de la manguera de succion.

6.13 Montaje de la barra de deslizamiento del palograma

Ve
y A, |
Ecrou M10
Tige filetée
M10 x 80

Coloque las varillas roscadas con el apoyo deslizante (A), fijarlos con el uso de la
tuerca (B). Coloque y fije los agujeros en el apoyo de la mesa y extensiones para

fijarlo. Fijelos todos con arandelas y tuercas (C).

Ajuste el soporte de paralelismo al cambiar la carrera contra las tuercas (D) de la
siguiente manera: Desenrosque la tuerca (C), y luego ajustar la carrera contra las
tuercas de bloqueo, bloquee la tuerca (C) para mantener la posicion.

Coloque la guia de corte en su apoyo.

7. MONTAJE Y AJUSTE TUPI

/" Supatds conbssenet

7.1 Montaje de la herramienta

Desconecte la maquina.

Asegurar el eje en la tuerca (A) con una llave de 22mm.
Colocar en el tornillo (B) la llave de Allen de 8mm.
Aflojar con las dos llaves, quitar la tuerca, tornillo y
anillos.

Colocar la herramienta controlando el sentido de giro.
Al colocar la herramienta vigilar la cantidad de anillos
que se necesita.

Apretar la tuerca y tornillo con fuerza utilizando las dos
llaves.

15
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7.2 Ajuste de velocidad

1. Desconectar la maquina.

2. Abrir la puerta de acceso al motor de la tupi.

3. Aflojar la maneta (C) y se destensa la correa. La puerta
lleva un micro que al abrir se para la maquina.

4. Seleccionar la velocidad adecuada al trabajo.

5. Tensar las correas y apretar con la maneta (C).

Una velocidad correcta

T B
-

———

=
o

1800rpm
2000rpm
g000rpm
SO00rpm

Speed Chart

Su méaquina esté equipada con 4 velocidades 1800, 3000, 6000, 9000 rpm.

La velocidad de 1800rpm es para el uso del rodillo lijador. Antes de empezar a trabajar,

asegurese que la velocidad seleccionada es correcta para el diametro de la herramienta a
trabajar, comprobandolo con la tabla.

Linear Speed (m/sec) for Cutting Tool Diameter and Spindle Speed

450 |59 |66 |71 | a2
420 |55 (g2 |66 |77
400 |52 |59 |63 |73 | 84 Higher Speed
‘e | 380 [s0 |56 |60 |70 |78
E | 350 |46 |51 |55 |64 |73 |s2
~ | 320 |42 |47 |50 |s9 |67 |75 |84
B 1300 [39 [44 |47 |55 |63 |71 |78
@ 280
£ 37 L41 144 |51 |sa |es |73 Qa2
@ | 250 37 |39 |46 |52 |59 |65 |73 |79 | &5
o | 220 35 |40 | 46 |52 |58 |65 [70 |75 [a&1
o | 200 37 |42 |47 |52 | 59 |63 |68 |73 | 79 | 84
2 (180 37 |42 |47 [ 53 |57 [ 61 [63 [ 71 | 75 | 85
> 160 38 |42 |47 |s0 |54 |59 [63 [67 | 75 [ &4
< [140 37 141 [44 |48 [ 51 |55 |50 [e6 | 73 | 83
5 [ 120 35 |38 |41 |44 |47 |50 | 57 | 63 | 75
80 34 |38 | 42 | s0
60 31 | 38
c|le|le|le|le|leo|laea|le|le|la|le|la|le|lea|8]|8
s | 2|le|2|e|lk|ls|lb|sa|lb|d|b|a|a|2]|8
(] (] (o] [ ] =5 =5 uw uw (=] (=] = = o0 o - -
Spindle Speed (min™)
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7.3 Ajuste de altura

La altura del eje se ajusta con el volante (D), se puede leer la altura desde el visor (E).

7.4 Ajuste del palograma del protector

Los palogramas son dos piezas regulables. Se regulan independientemente uno de otro,
dependiendo del grosor de las piezas a trabajar.

El ajuste es:
1. Aflojar la maneta (F) de M8x25.

2. Regular con el volante (G) dependiendo de la pieza a
trabajar.

3. Una vez regulado bloquear con la maneta (F).

Los protectores de la tupi, van montados en la capota. Consiste
en un eje (H), el anti retroceso con un sistema de bolas (J) y el
anti retroceso lateral (K). Cada anti retroceso es regulable
individualmente, tanto vertical como horizontalmente.

El anti retroceso vertical (J) y el horizontal (K) se ajusta sobre la
pieza a trabajar, dandole presion sobre ella y regulando los
palogramas.

Al cambiar tanto de grosor de pieza como de herramienta se
deben de ajustar todos los sistemas de reglaje ya
mencionados.

17
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8. MANTENIMIENTO

PRECAUCION: Apague el interruptor de la maquina antes de realizar cualquier trabajo de

mantenimiento.

LIMPIEZA: Se recomienda que limpie la maquina todos los dias del polvo y las virutas,

especialmente en las superficies de las mesas.

8.1 Mantenimiento de la sierra

Altura del disco:

Limpie su hoja de sierra.
Lubrique las varillas roscadas A y B de la maquina a

través de los agujeros en el chasis cuando sienta que
va duro el husillo.

Quite el montaje y la hoja en varias ocasiones.

Inclinacién de la hoja:

Incline la hoja a 45 °.

Lubrique las varillas roscadas A y B de la maquina a
través de los agujeros.

Quitate el montaje y la hoja en varias ocasiones.

Colocar la hojaa 0 °.

Sincronizacion del motor del cinturdn:

Ajuste el angulo de la hojaa 0 °.

Elevar la hoja hacia arriba. Mover el carro de
deslizamiento.

Quite el protector de la hoja. Retirar la placa de
proteccion para desactivar el conjunto de fijacion
interna.

Retire la hoja principal.

Quite el protector de la correa.

Suelte la tuerca de la tension.

Retire la correa.

Instalar la nueva correa. Apretar la tuerca de tension,
vuelva a colocar la cuchilla y los protectores.

18
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Cambiar la correa de transmision:

Ajuste el angulo de la hojaa 0 °.
Elevar la hoja hacia arriba. Mover el carro de deslizamiento.

Quite el protector de la hoja. Retirar la placa de proteccion para desactivar el conjunto
de fijacion interna.

Retire la hoja principal.
Quite el protector de la correa.
Extraer y sustituir la correa.

Vuelva a colocar la hoja principal, los guardias y el carro se desliza a la posicion
deseada.

8.2 Mantenimiento de la tupi

Engrase ligeramente los rodamientos del eje.

Comprobar la tension de la correa de transmisién, una vez que esta configurado
correctamente, debe apretar alrededor de 5 a 10 mm cuando se aplica una presion
normal de la mano en el centro.

Comprobar una vez al mes que la correa no tiene fracturas o fisuras, si no lo cambie.

19
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9. ESQUEMA ELECTRICO

9.1 Esquema TSC315 (Monofasico)
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TC Transformer 40VA 400V/24V SB1-2 Emergency stop Y090
KM Contactor XJ2,1810 SB3 Stop button HY57
SA1-13 Mode switch LwW20-20 SB4 Start button HYS57




10. DESPIECE

Deacription
Chanol coulssant ras o2 @me
B3l mecano soude

Vis M0 55

I
A

A2

A3

A4 | Rondele piate 10mm
= = T] ]
A
AT
S
AD

Vis M5 10
Vis NGB
FDUEmETt 5pecd
Rondele de 6mm
A0 | Bcrou vEn ME
BT | Ve N

A2 | Plaqued aeraton
A13 | MOIete MB - 25
ATd | Carier e secuie
A5 | Wis MG 30

16| Sague plasiqe

A
AT | Cache plasique
A-1G | Piaque du bolier d2 commande
A

19 Softler de commande
Aagque de raccomament

mall

Conacieur oe sacurie A
Languette du conacieur de sagurte
Coniacieur de sacurie B

Wis =30

ol Md

Wiz M2 10

Flaque de Tinklon du chariol coullssant
Wiz MI°B

Support du contaciewr oe sedte B
ore i spiraton & ¢f
rondede de Bmm

Vis Ma™ 16

A EEEEEEEEEEEEE
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3 Deacripiion N* Deacription

B T=raduation d angle oroie BET | Suppor Ou bras aocas

B-2 Rondelle de Gmim B-&2 Wis M3"30

B-3 Graduation d'angle gauche B-43 is M10™ZES

B-= WiE b [panE CreL Mo 12 B-2= WIS TTalsee Wi 12

BS | Came a exceningue B-25 | Plaque de sermage oe [extenson
B-a Riondells oe 3mim B-25 Alaque de ['=iension de rage
B7 | Vis falsée MG 10 EZ7 | Plaque de sermage

B3 Bartee Avant de 13 rage B-&3 Graduation

BS | DuiEe AmErE g2 [a rege E-Z0 | IGen 0 | EXiETeEon 08 13 Tege
5-10 \is M3"20 B-50 | Boulon ME"3S

B-11 Soroul fredn ME B-51 Alaque amireinise de |3 butss
B2 | B ME BFEf | Piaque sUppori o= 13 moene |
B-13 | Gache plasbque de infbon B-53 | MOleie 0 régage micomesigue
B-14 Tainie e chanoiage B-54 Fess0rt

E-15 | Foueal [Gervanis] 55 | V= 02 r&gEge g [amoleie |
B-16 | Wi Mg 12 B-55 | Manchon pouria poignes de Diocage
B-17 | Support ou rouleau B-57 | Pokgnes de Diocage MUl posion
B8 | Suppo ou roulead B5 | ViE G pare crem g

B-19 Base support du roueau B-39 Wis sans BiE de |la buise

B-a0 Same de soutlen de tabie oe chanoiage B-ad Sutee de la rége tasculante
BZ1 | Suppoi 02 12 bame ge souflen BT | aduaion 0e [=aension

B-22 Borou MAD B-&52 Exiension de L3 ragie

B-23 Foement 4104 B-53 Graduation de la r2gle

EZf | Emension ou bAas ancaie BeE [ VEmeE S35 12

B-25 \fis cruciiome MS5™12 B-55 Embout plastigue ou bols

B-26 Inser & 'exiension du bias artoulks B-a5 Aot de la regle

B-27 Paque entretolse B-67 | Goulon METD

E28 | Fague de semage B58 | Pague de semage

B0 | mouemen B53 | Rorgele plae WE

B-30 Rouement 5101 B-70 Manchon

B-31 Axs iU rouement W20 B-7 MinieTE flistse

Do | W& CRUCTOmE W o Br2 | WiE 02 Bemags pamion

a2 | Tige excanbique E73 | Doulon a ige Nielee
B-34 | Bvas amcule B72 | Paque 08 sermage
B-33 WiE o 3o B-sa WnlEts o
B-35 Manchon de I'ae du bras articuls B-76 | Cache plastique de finition
B-37 Rioement G212 B-73 Rondelle o 12mm
B-34 FEE U NaE ancUle
B30 | Wis £ pans crewx M9 50

Eorou M6

——
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T3 Deacription Ne Deacription
C-2 Rondelle plate de Smmi C-55 | Cranot coullssant ras da lame
C-10 | Piaque oe semage C-56 | Piaque de finfion du chanot
C-11 Borou ME C-57 | Bulte d'amet
C-18 | Wis cruciome WA 25 T-5E | Cno=inies 0= DUiES T ans
C-15 Brrou papllion C-58 | vis cructiomme M&™ 1B
C-16 Rondelle e Gmim G460 | Butée de blocage du chariod
10 | isulde diongkE ol Wi CUCTIomE Mo .20
C-1E | Pokgnes de saTage mult-positions G462 | Came a excantnigue
C-1% | Rondelle plate de 10mm C-53 | Pokgnes poussoir
T-Z0 | MOIEEe 08 e8Ta0e OU QUds donge CH4 | O30ue 08 |2 poignes pousear |
C21 | Plaque ot semage CHE | Cache de hritlon de |3 Bge 06 Diocage
G-22 | Boulon ME"40 G656 Moletie de |a fige o DioCage
TZT | TIge support OJ preseaar TE7 | Gomllede 318
C-24 | Moletie oe semage du presseur G656 | Manchon de I3 fige de blocage
C-25 | Bvas ou presseur G55 | Ressorioe la e 08 Docage
Crah | WiE O Dol Gl We 16 T0 | Thge 0e Dicage
C-27 | Graduation C-m Boou MA0
C-28 Fatin 72 Flaque de fixation
C20 | Circlips oe Bmm C72 | Paque de biocage ot la bge
C-30 | Axe du presseur C-7d | Joude wis METZ
C-31 rEssOt C-T5 Insef bes billes e rowulement
C-32 | Axe support du pain C-76 | Gouplle Z°E
C-33 | Clrelips g& 12mm C-71 Hille 32 rouksment 1727
T3 | Cacenmgue T7E | SUppor 026 DIlEs 08 roWemenis |
C-35 | Tige poignes Oe 5Tage OuU [resseur C-79 | Support des blles de rouements
C-36 | ©mboul o Tilion e pokgnee [ressewr) | GO0 | Plaque de nnibon ou ral
G310 | Gache deTinion de la rege G-a1 Ral ou chanof coulssant
C-38 | Rege du guide o onge CH2 | Mague de finfton du ral
C-38 | is cuciomne M3™E C-33 | Vis B pans crew MG 10
B ETTEET T | Vis cruciome NE 20
C-21 Vis & pars o MET25 C-35 ooy fredn ME
C-42 Inser capuichous C-36 Borou fredn ME
TZT | Tuppot menen [ T I 1 =
G4 Fatin ajustabis C-38 Bonou ME
C-51 | Base coulssants du guide Tonget C-80 | Plaque de semage
Crad | vis meE SldE 1 [ 1] i )
C-53 Flaque de finftion du charot coullssant C-a1 Wis MA"20
C-54 | \is 6 pans crew M3"E C-a2 Rondelle de Smimi

——

25

o



|
)

26

(
\




3 Deacription N® Deacription
| CaAlier 0e [a lamne 021 FiaUe 08 selTage OJ colead |
Oz | Axe D22 | Flasgue e semage de Nndselr
03 | Axe prncipal D23 | Flasque 02 sermage de a lame
0~ FIGEN 02 | A OrE O [ThEsedr O-3d | W= 02 GEiTage & Qalche WE 15
05 Agtee de | Inciseur D25 \is 6 pars creux M10°25

-5 Paulle ge I'nceeur 026 Carter pare &da

0 Carter ge fransmission 0=27 Wiobeur A

0-3 ‘Support roEE O-4E Insen ou roulement

] Lams U=k mOLEEmEn]

O-10 Curseur @inclinaison de |3 lame 050 Wanchon

D11 | Plaque de semage D51 | voiant

-1 FEE=T L-ad g =)

0-13 Inser du roulement 0-53 Ressort

014 Axg 054 Rondells

i Socage de [Incselr Lo CroSinies

O-16 Tige O-56 Emireinise

O-17 Arbire de 13 lams O-57 Clrcdips bubée of.amed

L-18 SElE L0 FILIEMENT J& Duies

15 Axs e 13 bigle 059 Rondells

0-20 Carter 050 Gouplle

L1 saulle LHo1 GIEips &6

O-22 Sorou [-52 Gouplle 5725

0-23 Poulle du mobeur 0-53 Vis sans Eie METE

TFZd | SUppot moter O5d | Gouplle AE'E

025 HAxg [H55 \is sans e MET 12

0-26 Paulle [-56 Roement G002

0-27 Axs e tenskon O-67 Sorou fredn ME

028 \is fraisée ME"20 058 Wis sans e ME40

L5 SEle 02 fenson LHoY Fondelle e S

0-30 Rouement G002 0-70 Soulon ME"40

0-31 Roulement G215 0-71 Clrclips A20

U3 Cneiniee U= LIrclips

0-33 Eniretolsa 0-73 | Boulon MB'25

O34 Axg excenriques 0-74 Sorou ME

L-do ool L1 VIE CIUCHME Wi 12

036 Haque acrou 076 Rondelle de Gmm

O-37 Frofesieur de @ coumie D77 Boulon ME"35

Lo THge Theies L1t "WiG TTalGee kg a0

0-39 Axe 0l resson 0-79 Boulon ME"SS

020 Insert 030 is £ pars crewd M5"20
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0
03 Deacription T Deacripiion
T | o We 5 | Coumde « V3 560
D2 | Vissas BEMEE D-101 | s T7Ein 6 pans Cred
D83 | Clavee 1635 DI | Wis 5% B ME 20
TR | FondelE ge B I | Ve e B WE D
D85 | Rondelie fendue de Emm THI05 | Fondelle o 10 mm
D96 | Vis & pans creU NS 30 D107 | Coutzau dhviselr
TFIT | Bouon WTTEC IFIE | Ve maa 13210
098 | EcrouMiD D100 | e meta 5142 26
D99 | Vis crucfome N 16 D110 | Piaque du protecteur de 13 lame
0| Vi e T e TFTTT | Tige Thete O Biocage OU profecel
D91 | Boulon MID 25 D112 | Pare A U PrOSGeL 02 lame
D52 | Vis 50 B ME 16 D-113 | Farne B U pro=ReLr oe lame
93 | EouMaEs D-114 | Fondelie o2 Bmm
054 | COUmoiE ¢« V » 660 D115 | EcTou Mot
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Youaup,

Faiin ajustabia
WiE 6 pans MEXZS

F-24
F-25
|
F-28
F-29
TEEmndpEe s e | P31 | PaecpemenedipEEmet |
F-3

Wis MG20
F-23 | Levier de Diocage
Amcuiaion O
Insert NiEE
Wis W ed
F32 | SUppon de e
F23 | Ronodle &
F32 |AnodiEE
F35 | AnodiEC
F-3a Ronddle O
Far | AONodIiEE
F-33 | Douon MI0Ed
Ecmou M0

Supoor du fexibie
Fonodie ot &

F-39

M=
F-20
F-21
F-z2

Dascription

:

I AR AR
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T3 DeacTipiion DeacTiption

=1 Support de transmission Fondelle burse

=T | oulle 0e Tane ViE 0 reglage ME 12

=2 Enireiniss pate Pignion conkque &

=4 | Artee 02 [UDE Fignon conkue B

[e= FOLTESL Wi D pars 12720

T Entr=iniss de 25 is & pans M3"ED

£ | Sague de biocage Rondelle Brm

=5 | Vi 0= reglane EdapEn arbee molEm

=10 Roulement G007-227 =35 Poulls mateur

=11 | Caguede 15 Embass ou Mo

=12 | Dage de o iCEEar O

=12 | Cagueded Rondelle Brm

=14 | Sague de 10 Vis ME 25

=1 Wiz 6 pans M14 "35 Vis M35

=1 Clavetie plale &35 Rondelle Bmm

=TT | Enheiiee Tl W

=1E Wise BiE fralsgs MEZ0 Somou papilion kg

=15 SUpEOIT mobeur Conme el WS
= | Tige Tieee Wi BiE Tralese WD

=2 Wi damat Wis Ma™ 16

=IZ Adaptatelr Rondelle Bmm

=23 | Tige TiEes Eo WA

=24 | Tige de regiaoe en nauew Rondelle 12mm

=IZ Goupllie 5725 Roulement 6301
=% | Volant o= regage WVi= 02 reglage ME 40

=27 | Engrenage Vis M3 16

COLTONS
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T Description T Deecription
H-1 Taida en fome H-26 Suppat des protech=urs

T (oEEEER e = Y % i

fd | SagEdeEne B H3E | Goulle 310

AT |SagEdetameC 3% | V=6 pars ME

A5 | Emboul pla=iguee A3 | Rondelle G

H-7 Boulon 2 ke Domibes H-31 Rondelle Brm

AT | Peque & gudaE 32 | VeEpas WS

AT | =ulE di=lnage A33 | Emboul plasigque

H-1D | vis b2ie fralsée MWIE"20 H-3d | Sras de Maation des prolecieuns
A1 | Support oU guoe TBnage H35 | Insen avec goupiie

FFT | Boulon molee ME = FR3E | CUppOI e regiage Jes proiecieurs. |
73| Carer o= prowechon 3T | Tige o= regiae o%E paEE

73| Boulon moise ME S 38 | Tige gt regiage o Fant el
FE1E | Pokgnee de bioeage od carer ME- 150 35 | Paque antl recdl

H-16 Snirefolse de Dlocage H-20 | Gouplie des galets d'aniralinement
T | COlECIED 08 S0Me J Sspiranon AZT | Fondelle Bmm

H-1E | Wis M5"12 H-42 Boou ME

15 | P o feTEE 0E pagee 523 | Suppot oes gaeE
S E S A-Zd [ LOg=men Jet gass

H-21 Boou MS H-45 | Vis MG™35

F22 | Soulon moisies 9 reglage GaE | Paque meesont

3 2 ] ROndelE FRET | Conme ecou Mg

33| Capol i cat= oe protecion HEE [ Aom tu galt

H25 Mpleila M5 25 H-40 Eale feniainament
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Gouplle C&'50

Cache piastie dU suppan

Vis 02 regiage ME'©
ManetiE 02 Tocage

Rondele 10mm

{Conme &g M0
Rondelle Bmm

H1

H2
H3
14
Fi5
o
HIT
g

Eneemie sUppor
Tige de pression

Chireiniee
Tige support
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Boulon MAmES

Leviar de déplacement

49 Rondells de 12mm

10
+11

H12
+13
S

Rondells & 16mm

Gouplle 2x30

ViE & pars W12 x50

Rondelle de 10mm
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www.leman-sa.com

PROCEDIMIENTO SERVICIO POST-VENTA DISTRIBUIDOR

MAQUINAS EN GARANTIA

> Maquinas con garantia de DOS ANOS (excepto para las piezas consumibles como las hojas de sierra
circular, las correas, las escobillas, etc...)

> En caso de aspiradores y/o sistemas de aspiracién, la NO UTILIZACION de los filtros correspondientes,
anulard la garantia.

» lagarantia, en ningun caso cubrird, las averias causadas por errores y/o fallos de la red eléctrica (como las
sobretensiones)

» En caso de averias y/o desperfectos sufridos durante el transporte, la garantia solo serd efectiva en caso
de haberlo hecho constar en el albardn de entrega de la agencia.

»  En cualquier caso, el fabricante se reserva el derecho de anular la garantia en caso de detectar un uso
incorrecto, manipulacion de la maquina, uso en aplicaciones para la que no esta disefiada, etc.

»  Para cualquier gestidn post-venta se necesitara la referencia de la maquina + n2 de serie + n2 pieza
defectuosa en el despiece.

» Todas las devoluciones deben ser autorizadas por nuestro responsable SAT bien al teléfono 961.221.996 o
al e-mail comercial2@leman-sa.com.

»  Elenvio de las piezas defectuosas es gratis, pero la mano de obra sera realizada por el distribuidor o por el
usuario.

» Cambio de maquinas: El abono se hara a recepcién de la maquina defectuosa. Los gastos de envio a
nuestras instalaciones seran a cargo de LEMAN si el defecto estd constatado en un plazo inferior a 15 dias
desde la entrega de la maquina. Superado este plazo, los gastos de envio seran a cargo del
distribuidor/usuario.

» IMPORTANTE: En caso de devolucidn, para ser aceptada por fabrica, la maquina debera ir con todos sus

accesorios, piezas y embalaje original y en perfecto estado tal y como fue entregada. En caso de no ser asi,

no se realizara ningun cambio.

»  Sieldistribuidor no quiere o no puede asegurar la mano de obra del servicio post-venta, le indicaremos
un Centro de Reparacion Autorizado en su zona geografica.

MAQUINAS FUERA DE GARANTIA

»  Para cualquier gestidn post-venta se necesitard la referencia de la maquina + n2 de serie + n2 de pieza
defectuosa que encontrara en el despiece.

» Todas las devoluciones deben ser autorizadas por nuestro responsable SAT bien al teléfono 961.221.996 o
al e-mail comercial2@leman-sa.com. Los representantes comerciales LEMAN no pueden aceptar
devoluciones de maquinas.

» Elenvio de las piezas defectuosas serd facturado, y la mano de obra sera realizada por el distribuidor o
por el usuario.

» Sieldistribuidor no quiere o no puede asegurar la mano de obra del servicio post-venta, le indicaremos
un Centro de Reparacion Autorizado en su zona geogréfica.

LEMAN HERR & MAQ, S.L.
C/SEDERS 10 POL. IND.EL ALTER 46290 ALCACER - VALENCIA TEL. 961221996 - FAX. 961221997
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www.leman-sa.com

PROCEDIMIENTO SERVICIO POST-VENTA

USUARIO FINAL

CONDICIONES DE LA GARANTIA:

Este producto se garantiza para un periodo de DOS ANOS a partir de la fecha de compra (orden de
entrega o factura) y del registro del n? de serie. Los productos de marca LEMAN se comprueban segun
las normas de recepcion en uso.

Su distribuidor se compromete a remediar todo defecto de funcionamiento procedente de un defecto
de construccion o de materiales. La garantia consiste en sustituir gratuitamente las partes defectuosas.
Esta garantia no es aplicable en caso de explotacién no conforme a las instrucciones de utilizacién de la
maquina, en caso de dafos causados por intervenciones no autorizadas o por negligencia del
comprador.

En el caso de aspiradores y/o sistemas de aspiracion, la NO UTILIZACION de los filtros incluidos con el
equipo dara lugar a la cancelacién de la garantia.

La garantia, en ningun caso cubrira, las averias causadas por errores y/o fallos de la red eléctrica (como
las sobretensiones)

En caso de averias y/o desperfectos sufridos durante el transporte, la garantia solo sera efectiva en caso
de haberlo hecho constar en el albaran de entrega de la agencia

En cualquier caso, el fabricante se reserva el derecho de anular la garantia en caso de detectar un uso
incorrecto, manipulacién de la maquina, uso en aplicaciones para la que no esta disefiada, etc.

Esta garantia se limita a la sustitucidn pura y simple y sin indemnizaciones de las partes defectuosas. Las
reparaciones no dan lugar a ninguna garantia. Las reparaciones de conformidad con la garantia no
pueden efectuarse sino en los talleres de su distribuidor o de sus talleres autorizados. El coste del
transporte del material ird siempre a cargo del cliente.

PROCEDIMIENTO QUE DEBE SEGUIRSE PARA BENEFICIARSE DE LA
GARANTIA:
Para beneficiarse de la garantia, el Anexo SOLICITUD DE RECOGIDA SAT deberd rellenarse debidamente

y enviarse a su distribuidor antes de devolver el producto defectuoso. Debe adjuntar siempre una copia
de la factura o la orden de entrega que indica la fecha, el tipo de la maquina y su nimero de referencia.

IMPORTANTE: En caso de devolucion, para ser aceptada por fabrica, la maguina debera ir con todos sus

accesorios, piezas y embalaje original en buen estado tal y como fue entregada. En caso de no ser asi, no

se realizara ningun cambio.

En todos los casos, un aviso previo a su distribuidor serd necesario antes de todo envio.

LEMAN HERR & MAQ, S.L.
C/SEDERS 10 POL. IND.EL ALTER 46290 ALCACER - VALENCIA TEL. 961221996 - FAX. 961221997
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*FECHA:

LEMAN ESPANA, S.A.
Pol. Ind. Alter - ¢/ Dels Seders, 10
46290 Alcasser

Valencia- ESPANA/Spain
comercial2@leman-sa.com

SOLICITUD DE RECOGIDA S.A.T.

INFORMACION DE SU DISTRIBUIDOR

*EMPRESA:

DIRECCION:

C.P. *TELEFONO:

POBLACION:

PERSONA RESPONSABLE / CONTACTAR CON:

DATOS DEL PROPIETARIO

EMPRESA / NOMBRE PROPIETARIO

* N2 REF. DE DEVOLUCION:

DIRECCION:

C.P. *TELEFONO:

POBLACION / PROVINCIA:

COMENTARIOS:

DATOS DE LA MAQUINA

*MODELO Y NUMERO DE SERIE:

*FECHA DE VENTA:

*ACCESORIOS INCLUIDOS:

DOCUMENTACION ADJUNTA

*FACTURA:

ALBARAN:

Con el fin de garantizar y facilitar la reparacion de su maquinaria,
serd IMPRESCINDIBLE que la maquina se acompafie de documento acreditativo
como justificante de la fecha de venta.

*FIRMA:

POR FAVOR, REMITA ESTE DOCUMENTO A:
Fax: 961.221.997
o Email: comercial2@leman-sa.com




