AFFUTEUSE D’OUTILS AU CARBURE
- VIEL AF-10

MACHINE DE BASE




MESURES DE SECURITE

o TOUJOURS PORTER DES LUNETTES DE SECURITE OU UNE VISIERE. |l est
aussi recommandé de porter un masque a poussiere. NE PAS porter de cravate,
bagues, montre ou autres bijoux et relever les manches.

e Gardez I'espace de travail propre et libre en tout temps.

e Avant de monter une meule, 'inspecter visuellement afin de déceler toute fissure
ou anomalie.

e Lors du montage d'une meule réguliére en oxyde d’aluminium, s’assurer que les

coussins de papier soient bien en place de chaque cb6té de la meule.

NE JAMAIS enlever ou modifier les gardes de sécurité.

NE PAS se tenir en face de la meule lors du démarrage du touret.

Gardez hors de portée des enfants.

Débranchez le touret avant de faire toute réparation.

Ne jamais laisser la machine sans surveillance lorsqu’elle est en marche.

Ne pas quitter le lieu de travail tant que la meule n’a pas complétement arrété de

tourner.

INFORMATIONS GENERALES SUR LES MEULES DIAMANTEES

GROSSEUR DU GRAIN ET CONCENTRATION : Les meules diamantées n'ont pas
besoin d'étre dressées comme les meules en oxyde d’aluminium. Elles sont
classifiées selon la forme, la grosseur des grains et la concentration. Les grains les
plus gros donnent un meilleur rendement, les grains plus fins améliorent la qualité du
meulage mais réduisent la vitesse d’enlévement du carbure. La concentration du
diamant dans la meule s’exprime par un chiffre de 25 & 150. La concentration de
75% est la plus utilisée.

ENTRETIEN DE LA MEULE : Le coGt d'une meule diamantée étant relativement
dispendieux, on doit prendre certaines précautions afin d’augmenter la longévité de
la meule. Toujours meuler sur toute la surface diamantée de la meule. Une usure
inégale réduira la durée de vie de la meule. Ne jamais meuler I'acier ou tout autre
métal. La meule doit étre utilisée pour le carbure seulement. Aprés un usage intensif,
la meule peut devenir chargée de particules, utiliser un baton de nettoyage congu
pour cet usage.

NOTE : Un baton de nettoyage n’est pas congu pour dresser mais bien pour nettoyer
la meule.

GARANTIE

Garantie limitée de deux ans sur les piéces contre tout défaut de fabrication et usure
prématurée lors d’'un usage normal et non-abusif. La garantie du touret et de la
meule diamantée est celle offerte par le manufacturier. Le colt de retour des
marchandises est a la charge du client.



INSTALLATION ET AJUSTEMENT

1) Fixer la base AF-10 (A) sur un établi a I'aide de boulons ou de vis aux 4 coins.

2) Enlever les gardes, meules, flasques (flanges) ainsi que les pattes de caoutchouc
du touret (B).

3) Fixer le touret & la base et serrer les écrous a la main.

Figure 1

FIGURE 1

4) Utiliser la clé hexagonale afin d’escamoter les vis de pression (setscrew) qui
dépassent la surface extérieure du disque & défausser (Fig.1)(C).

5) Placer le disque & défausser (C), la meule diamantée (D) et le flasque (flange) sur
I'arbre du touret et serrer légérement.

6) Placer la régle d’aluminium (E) dans le support d'index et serrer avec le levier (F)
(Fig. 2).

7) Desserrer les vis d'ajustement de course avant et arriére(Fig.1)(G).




FIGURE 2 FIGURE 3

8) Tourner le volant (H) (Fig.3) jusqu’a ce que la régle d’aluminium touche a la
meule.

9) Balayer la regle d'aluminium (E) (Fig.4) afin d’obtenir contact en avant et en
arriére, en haut et en bas. Pour obtenir ce résultat, il peut étre nécessaire de
placer des cales (shims) entre la base et le touret & un ou deux des coins. Fixer
définitivement le touret a la base.

FIGURE 4 FIGURE §

10) Utiliser les vis d’origine pour fixer le couvert d'arbre (J) et le garde (L) au touret.
NE JAMAIS UTILISER LA MACHINE SANS LES GARDES.




AJUSTEMENT DE LA MEULE DIAMANTEE A L’AIDE DU DISQUE A
DEFAUSSER

1) Utiliser la clé hexagonale afin d’escamoter les vis de pression qui dépassent la
surface extérieure du disque (C).

2) Fixer un indicateur & cadran avec base magnétique (K) sur la base de la machine.
Ajuster l'indicateur afin de mesurer le vacillement (wobble) de la meule (Fig.6).

3) Tourner la meule a la main afin de localiser la lecture la plus basse et la lecture la
plus haute. Aller & la lecture la plus basse et tourner la vis de pression la plus
proche jusqu'a obtenir un déplacement équivalent a la moitié de |a différence
entre la plus basse et la plus haute lecture.

4) Repéter 'opération jusqu'a ce que le vacillement ne dépasse pas .001".

IMPORTANT : ESCAMOTER TOUTES LES VIS DE PRESSION QUI DEPASSENT
LA SURFACE EXTERIEURE DU DISQUE LORS DE L’UTILISATION DE MEULES
STANDARD EN OXYDE D'ALUMINIUM OU CARBURE DE SILICIUM. NE PAS

RESPECTER CETTE CONSIGNE PEUT PROVOQUER L'ECLATEMENT DE LA
MEULE.

FIGURE 6



AFFUTAGE DES LAMES DE SCIES AU CARBURE

ASSEMBLAGE POURSCIESDES§ %: A 14”7 &

FIGURE 7

FIGURE 8

NOTE : LA FACE DES LAMES DE SCIE AU CARBURE PEUVENT ETRE AFFUTEES AVEC LA
MEULE DIAMANTEE VERS L’INTERIEUR OU VERS L’EXTERIEUR.

ASSEMBLAGE POURSCIESDE3A5 %" @

FIGURE 9

a)  AF-10-7-1
b)  AF-10-7-2

FIGURE 10

ARBRE PIVOTANT
SUPPORT CONIQUE

c) 5/16 —18 x 3/8” VIS DE PRESSION

d)  AF-10-7-3
e)  AF-10-7-4
fy  AF-10-7-5
g)  AF-10-7-8
h)  AF-10-7-6
i) %20 x %"
i) 10-24 x 3/8”
k) AF-10-7-7-1

AIMANT

ARBRE DE SOUTIEN
SUPPORT DE SCIE
POIGNEE DE RETENUE
ATTACHEMENT CONIQUE
VIS A AILETTES

VIS CALIBREE TETE RONDE
INDEX

) AF-10-7-7-2A SUPPORT D’INDEX



AFFUTAGE DES LAMES DE SCIE AU CARBURE
INFORMATIONS GENERALES

1) Généralement, I'affatage de la face de la dent est suffisant. L'affitage du dessus
de la dent est une opération complémentaire.

2) Afin de prolonger la durée de vie de la meule diamantée, enlever la rouille, résine,
etc., inspecter visuellement la lame pour déceler fissures ou dents ébréchées.
Nettoyer la lame avec un solvant caustique et brosser avec une brosse d’acier
fine. Prendre soin de ne pas émousser les dents.

LEXIQUE - DEFINITIONS

ANGLE DE DEGAGEMENT SECONDAIRE ,
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ANGLE DE DEGAGEMENT PRIMAIRE(Fig.12)
L’angle que forme la pointe de la dent avec sa partie arriére afin d'assurer que
seulement la pointe vient en contact avec le matériel & couper.

ANGLE DE DEGAGEMENT SECONDAIRE(Fig.12)

C'est I'angle de dégagement taillé dans le corps en acier de la lame. Ce dégagement
est situé a I'arriére de la plagquette de carbure et doit étre maintenu aprés plusieurs
affitages. Ne jamais meuler le corps de la lame en acier avec une meule diamantée.

ANGLE D'ATTAQUE ( -10° a 30°) (Fig.12)
L’angle que forme la face de la dent avec une ligne reliant sa pointe au centre de la
scie.

ANGLE DE DEGAGEMENT FRONTAL (5° & 20° )(Fig.13)
L’angle de la face de la dent par rapport & une ligne paralléle a 'axe de rotation de la
scie.

ANGLE DE DEGAGEMENT LATERAL (0° & 25°) (Fig.14)
L’angle de la téte de la dent par rapport a une ligne paralléle & I'axe de rotation de la
scie. L’angle alterne d’'un c6té a 'autre a chaque dent.

ANGLE DE CHANFRIEN (30° a 45° )(Fig. 14)
Se retrouve sur certaines types de scie. |l est mesuré par rapport a la téte de la dent.




FIGURE 13 FIGURE 14

AFFUTAGE DE LA FACE DE LA DENT
1) Placer la scie sur le support (Fig.15(a)), ajuster le support de maniére & laisser un
dégagement minimal entre le support aimanté (b) et la scie, ceci afin de réduire

les vibrations au minimum (Fig.15).

@ ':

FIGURE 15
2) Ajuster la hauteur de la scie.
(a) monter le levier (desserrer) (Fig.16,17(e)),
(b) régler le support pivotant (Fig.16(b)), afin que la
scie soit dans I'axe de la meule,
(c) baisser le levier (Fig.16 (d)).
3) Ajuster le support d'index a 'angle de la face de la
dent.
(a) mesurer I'angle de la face de la dent
(Fig.13(d)),
(b) ajuster le support d’'index (Fig.17(a)) au méme

angle en utilisant la goupille de positionnement
(Fig.17(g) pour un ajustement rapide et précis.
Utiliser I'orifice supérieur pour un s aiz:
positionnement de 10° et ['orifice inférieur (d) =
pour un positionnement de 5°, il

(c) serrer le levier (Fig.17(f))
FIGURE 17



FIGURE 18

FIGURE 19
4) Ajuster la position angulaire de 'arbre de soutien a I'angle d'attaque de la dent
(Fig.19,20).

(a) placer la face de la dent devant la meule diamantée,

(b) pour obtenir I'angle de la face requis, combiner le déplacement du
touret (Fig.19) avec la rotation du support de scie et serrer la
manette (Fig.19(h)),

(o) la face de la dent doit étre paralléle a la meule (Fig.20),
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FIGURE 20

FIGURE 21

(d) Ajuster la course nécessaire a l'affitage a I'aide des vis
d’'ajustement de course (Fig.21).

NOTE : Il n’est pas nécessaire d’utiliser I'index lors de I’affiitage de la face.
5) Eloigner la scie de la meule et mettre en marche.

6) Marquer la dent de départ avec un stylo feutre (Fig.19).
7) Avancer la scie vers la meule sans contact avec celle-ci.



8) Appliquer une légére pression sur la lame contre la meule diamantée ;
simultanément faire un mouvement avant, arriére et avant en 3 mouvements.
Retirer ensuite la dent vers I'arriére et vérifier si la pastille (tip) a été meulée sur
toute sa surface. Répéter si nécessaire afin d’obtenir une aréte bien tranchante

(Fig.22).

AFFUTAGE DU DESSUS DE LA DENT
INFORMATIONS GENERALES

Scie a profils réguliers : Suivre les étapes
générales d’affGtage ci-dessous (Fig.23).

Scie a profils alternés : Marquer toutes
les dents de méme biseau et faire I'affGtage
en deux passes (1) et (2) (Fig. 24).

Scie a profils alternés avec rateau :
Commencer par faire les profils alternés.
Terminer par la dent du rateleur qui est
toujours environ 0.012” plus bas que les
autres. L'affGtage complet nécessite trois
passes : (1), (2) et (3) (Fig. 25).

Scies a profils chanfreinés : Commencer
par faire les profils chanfreinés, faire
ensuite la section a 0° des profils
chanfreinés et terminer par les dents a
profils réguliers qui sont généralement plus
bas de 0.010” 4 0.015". L'affitage complet

nécessite 4 passes : (1), (2), (3) et (4) (Fig.26).
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ETAPES D’AFFUTAGE

1) Ajuster 'angle de dégagement primaire (Fig.12) avec la face de la meule

diamantée (Fig.27).

2) Identifier les pointes les plus élevées et affltez les en premier (utiliser un

indicateur a cadran avec base magnétique) (Fig.29).
3) Ajuster I'angle de dégagement latéral (0° a 25°) ou angle de chanfrein (Fig.14).
4) Ajuster la course nécessaire a I'affitage a I'aide des vis d’ajustement de course

(Fig.28).
5) Ajuster le doigt d'index (Fig.28).

6) Avancer la dent vers la meule diamantée et tourner le volant de .001” & .002”
aprés le premier contact. Répéter cette opération jusqu’a ce que la dent soit

complétement affGtée.

7) Tenir le bras et faire un mouvement arriére et avant en trois temps.
8) Aller a la dent suivante et répéter I'opération.

MEULE DIAMANTEE

FIGURE 27

VIS D'AJUSTEMENT .~

DE COURSE

DOIGT D'INDE

FIGURE 29
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FIGURE 28




AFFUTAGE DES MECHES DE TOUPIE AU CARBURE

FIGURE 30
Afin de prolonger la durée de vie de l'outil,
enlevez la rouille, résine, etc., inspectez
visuellement 'outil pour déceler fissures ou dents

ébréchées. Nettoyer avec un solvant caustique FIGURE 31
et brosser avec une brosse d’'acier fine.
Prendre soin de ne pas émousser les plaquettes.

ACCESSOIRES

1) Support de méche AF-10-8-1

2) Roulette d'index AF-10-8-2
3) Douille 4" AF-10-8-3
4) Arbre pivotant AF-10-7-1

6) Boulon hex Ya"-20 X 3/8"
7) Rondelle plate bZ8

8) Vis de pression Y420 X 3/8”

1) Assembler tel qu'illustre la Fig.31,

2) régler le support pivotant (B) afin
que le couteau de la méche de
toupie soit dans I'axe de la meule
diamantée (Fig.32(C)),

3) baisser le levier pour ajuster
(Fig.32(B)).

FIGURE 32
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4) Ajuster I'angle du support d’index. 2018 8 1820
a) mesurer 'angle de la face du
couteau (Fig.34),
b) ajuster le support d'index a
I'angle désiré (Fig.35) en utilisant
la goupille de positionnement (2)
pour un ajustement rapide et
précis,
c) utiliser I'orifice supérieur pour un
positionnement de10° et I'orifice
inférieur pour un positionnement
de 5° (Fig.33),
d) serrer le levier (Fig.35(4)).

FIGURE 34

e) fixer la roulette d’'index (Fig.36(2)) pour
I'affitage des méches a 2, 3 ou 4 |évres.

FIGURE 36
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5) Tourner la méche jusqu’a ce que la face soit paralléle & la meule diamantée

(Fig. 37,38). Serrer la vis de pression (Fig.36(1)).
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FIGURE 37
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FIGURE 38

6) Ajuster la course nécessaire (B) a
I'aide des 2 vis d'ajustement de
course (Fig.39)(A).

7) Etapes d'affitage :

(a) couper l'alimentation du touret,

(b) placer la face de la méche & mi-
chemin de la partie abrasive de la
meule diamantée,

(c) a I'aide du volant, déplacer la

meule jusqu’'a ce qu'il y ait contact

avec la face de la méche (Fig.37),
(d) prendre une coupe d’environ .002".

Note : chaque graduation du volant = .001".
(e) mettre en marche le touret

(f) procéder tel qu'illustré a la Fig. 37,39 jusqu’a ce

que la méche soit complétement affGtée.
Répéter 'opération pour 'autre face.

Note : Lors de I'affGtage d’une méche de toupie, la face diamantée de la

meule doit étre vers l'intérieur.

ACCESSOIRE POUR COUTEAU DE
FACONNEUSE

1) Assembler tel gu'illustré a la Fig. 40.

2) Procéder de la méme fagon qu’avec les méches

de toupie.
DESCRIPTION DE LA FIGURE 40
1) Support de couteau AF-10-91
2) Rondelle de retenue AF-10-9-2
3) Vis aoreilles Ya-20 x 3/4”
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VUE ECLATEE

FIGURE 41
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Base affiiteuse

ITEM | DESCRIPTION IlQUANTITE |

Volant 3-1/4

Flasque (Flange)

Butée

D (W|N|—

Tige filetée ¥2-20

Rondelle plate

Boulon de précision 10-32 X 3/8"

~N|

Plague dessus

Boulon de carrosserie 5/16-18 X 1"

Rondelle plate 5/16"

Ecrou5/16-18
AF-10-3-2 Plaque dessous
AF-10-3-3 Coulisseau
AF-10—3-5 Bloc fileté

Boulon hexagonale ¥%-20 X 1"

Ressort

Rondelle plate 5/16"

Ecrou 5/16-18

Vis mécanique 5/16-18 X 2-1/4

AF-10-4-1

Ecrou 3/8-16

Boulon hexagonale 5/16-18 X 1-1/2

Boulon de précision %428 X 3/8"

—_ﬁ__

e e e e s e s b T e e e W] ||

Support pivotant
Vis hexagonale 3/8-16 X 1"

P 500 5 120 5 1 S N B S

Rondelle plate %"
13 AF-10-4-2 Vis acmé
14 AF-10-4-3 Ecrou cylindriqgue acmé
15 AF-10-4-7 Levier
AF-7-3-2C Poignée ronde noire Il
16 AF-10-4-4 Arbre d'ajustement
Ecrou de blocage %-16
l AF-10-4-5 Bague d'espacement int.
AF-10-4-6 Bague de retenue
I Vis mécanique plastique %-20 X 3/8" |

Boulon hexagonale 5/16-18 X 1

Rondelle plastique

Rondelle plate 5/16"

Ressort

17
18
l
e
AF2-15

Ecrou 5/16-18

|

Base du support d'index

Support d'index

gggr_—__

Disque a défausser

1 AF-10-5-2-1
AF-10-5-2-2 Index
} AF-10-5-2-3 Ressort
AF-10-5-2-4 Rivets
AF-10-5-2-5 Echelle graduée
22 V-10-10 Manette
23 AF-10-5-3-1 Vis de serrage angulaire
24 IAF-10-5-3-2 Bras
AF-7-3-2C Poignée ronde noire
I 25 JAF-10-5-4 Bras de soutien
D-15-30 Poignée ronde noire
AF-10-5-5 Goupille de positionnement
27 AF-10-5-6 Boulon de précision ¥-20 X 1-1/2"
Bouton couvert plastique
Ressort
Garde

Tube de soutien

IAF-10-5—7
AF-10-5-8
28 ||AF-10-6
29 I‘Am 0-11-2
30 [JAF-10-11-3
31 [|AF-10-4-11

Vis de Nylon a téte pan %-20 X 3/8"

1A
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PONCEUSE-RECTIFIEUSE VIEL
S5-B (1 X 30”)

FIGURE 42

TOUJOURS PORTER DES LUNETTES DE SECURITE

g



INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE

1) Fixer la ponceuse sur le touret avec les vis
d’origine de fixation du garde.

2) Glisser la poulie sur I'arbre de fagon a ce que
linscription “Outils Viel Inc.” soit visible. g »

3) Glisser la bague d’espacement et serrer en @ '
place avec I'écrou d’origine du touret. Ea

4) Sivous utilisez un autre moteur que celui
recommandé, assurez-vous de son bon sens e
de rotation (Fig. 44). g0°

5) Placer le ressort dans le tube, insérer ensuite : ( ]
la fourchette (Fig.43(4)). Placer la courroie en ‘\*@/: T
s’assurant que son sens de rotation est —
correct : une fleche a I'endos de la courroie
lindique.

8) Ajuster le sabot (Fig.43(5)) dans une position
perpendiculaire avec la table et de fagon a ce
que la courroie soit tendue.

7) Pour centrer la courroie sur le sabot, utiliser
les vis pour déplacer la fourchette
latéralement (Fig.44(6)).

FIGURE 43

INSTRUCTION D’OPERATION DE LA

PONCEUSE

1) Régler la table a I'angle désiré (Fig. 45 (1)).

2) Approcher la table prés de la courroie (Fig.
45 (2)).

3) Pour l'affatage d’outils a arétes vives,
toujours mettre la pointe vers le haut (Fig.45
(3)).

4) Pour le polissage d’outils & arétes vives (avec 5| FIGURE 44
une courroie de coton), Toujours mettre la . l—*— i /‘8”‘
pointe vers le bas (Fig. 46 (4)). —

5) Pour certaines applications il est possible d'utiliser la partie flottante de la courroie (Fig.
47(5)).

2d ey
T

FIGURE 45 FIGURE 46 FIGURE 47
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VUE ECLATEE

FIGURE 48
[l NO [ITEM | DESCRIPTION [ QTE][ NO [ITEM | DESCRIPTION [ QTE]||
1 [S5-B-1 Bati 1 Y’ Rondelle 2
2 |S5-B-21 Poulie menante 1 7 |S5-B-5-5 |Fourchette 1
S$5-5-7 Coussinet en 1 8 |S5-5-3 Poulie menée 1
bronze
3 |[S5-B-2-2 Bague 1 S5-5-7 Coussinet en 1
d’espacement bronze 1l
4 |S5-3-1 Table 1 9 |S5-5-4 Arbre 1
5 |S5-3-2 Penture 1 10 |[S5-5-5 Rondelle fibre 2
Y2-20 X 1-1/4” | Boulon hex 1 11 |S5-6 Ressort 1 |l
Y Rondelle plate 2 12 |S5-B-8 Garde 1
14" Rondelle a 1 13 Courroie 1 X30”’ 1
ressort
Y-20 Ecrou 1 || [10-24 X7 |Vis a ailettes q
Ya-20 X %" Vis 3 ailettes 1 10-24X 3/8 | Vis a machine 2
6 |S5-B4 Sabot 1 Ressort B-682 2
¥4"-20 X 3/8” | Vis de précision| 2 || ]
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PORTE LAME

INSTRUCTIONS D’AJUSTEMENT FIGURE 49

—

O

BRIDElj :

b
A
|
I
JAUGE ————-

N/

FIGURE 50

1) Pour ajuster la lame dans le chariot, se servir de la jauge. Faire une vérification a
droite et & gauche afin de s’assurer que la lame est paralléle au chariot (Fig.50).

2) Serrer la lame (Fig.51).

3) Alaide d’'une clé 7/16” (Fig.52), ajuster la glissiére du chariot a I'angle approprié :
(HSS : 40°, CARBURE : 45°).
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FIGURE 51 FIGURE 52

NOTE : Pour éviter d'arrondir la lame, commencer I'affiitage au centre en
augmentant I'amplitude du mouvement & chaque passe pour finalement aff(iter la
lame sur toute sa longueur (Fig.53).

i
Y

FIGURE 53
e Utiliser une courroie zirconium de grain 120 & 320. Pour obtenir une coupe rasoir,

utiliser une courroie 16 microns {grain 1200).
e Essuyer réguliérement la glissiére pour enlever la poussiére.
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SUPPORT POUR COUTEAU
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FIGURE 54

Pour affater, glisser le couteau sur la courroie abrasive d’un mouvement régulier
de gauche a droite en exergant une légére pression.

Utiliser une courroie de grain 220 ou 320.

FIGURE 55

Pour obtenir une coupe rasoir, utiliser une courroie de 16 microns (grain 1200)

Couteaux de bouchers

Couteaux de cuisine

Cimeterres - Hachettes

157-2g° L

<l g

Haches

FIGURE 56




AFFUTEUSE POUR CISEAUX

S10

FIGURE 57

CHOISIR L’ANGLE D’AFFUTAGE (FIG. 58 )

Ciseaux d’enfants (sécurité) :
Ciseaux pour la volaille :
Ciseaux de coiffeur :
Ciseaux pour 'herbe :
Ciseaux pour la dentelle :
Ciseaux de tailleurs :
Ciseaux pour cuir et toile :

OO
20°-30°
25°

257

30°

35°

45°

FIGURE 58

FIGURE 59

1) Placer les ciseaux dans la bride, I'intérieur de la lame vers le haut. NE PAS serrer

les petits ciseaux, vous pourriez casser la lame.

2) Pour aff(ter, glisser la lame sur la courroie abrasive de gauche a droite, d’un
mouvement régulier en exergant une légére pression.
3) Pour obtenir une coupe rasoir, utiliser une courroie de 16 microns (grain 1200).
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AFFUTEUSE POUR FORETS
CAPACITE DE1/16” A %"

S12

Utiliser une courroie de grain 120.

Le support est illustré a I'angle normal
59° (Fig. 61).

Glisser le support de gauche a droite
pour utiliser la pleine largeur de la
courroie.

Pivoter la base pour obtenir un angle
autre que 59°.

Placer le foret dans I'étau avec le bout
sorti d’environ %" (Fig. 62). Ne pas trop
serrer la méche dans I'étau, ceci pourrait
faire plier les petits forets et produire des
levres de longueur inégales.
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FIGURE 61



e La position de la Iévre doit toujours
étre approximativement 10° § 12°
avec I'horizontale (Fig. 64). Plus cet
angle est grand, plus grand sera le
dégagement.

o Poser I'étau a plat sur une table et
ajuster la position de la I&vre & 'aide
du gabarit (Fig.63).

FIGURE 62

O

BON MAUVAIS MAUVAIS
FIGURE 64

FIGURE 63

INSTRUCTIONS

e Balancer de haut en bas pour aff(iter la
premiére lévre (Fig.65).

e Pour affdter la seconde |évre, changer
I'étau de coté et répéter le mouvement.

e Utiliser le volant pour approcher le foret
vers la courroie abrasive.

FIGURE 65
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ACCESSOIRE POUR CHANFREINER
S16

Pour chanfreiner a 45°des piéces cylindriques ou rectangulaires en acier, aluminium,
plastique ou bois.

FIGURE 69

FIGURE 66

CHARIOT POUR CISEAUX A BOIS S19

FIGURE 68

e Le biseau des ciseaux a un angle de
25°a30°.

e Le support est illustré a 'angle normal
25° en position horizontale.

e Pivoter la base pour obtenir un angle
autre que 25°.

e Utiliser une courroie zirconium grain

120 a 320. Pour une coupe rasoir
utiliser une courroie TRIZACT® 16. microns. FIGURE 69

e Garder votre table propre.
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AFFUTAGE DES SCIES STIHL® POUR DEBOUSSAILLEUSES

(T ﬁ}j

FIGURE 70

Pour obtenir le bon alignement, tracer une FIGURE 71
ligne & partir de la face d’une dent
tangente au trou de la scie (Fig. 70).

Il est recommandé d'utiliser une meule en
oxyde d'aluminium % “ x 6", grain 80
(meule a patins couleur rubis).

A l'aide d’un diamant, tailler un rayon de
1/8” sur la meule. 5
Ajuster le support d'index correspondant a °
I'angle de dégagement frontal (15°).
Ajuster I'index tel que montré (Fig.72).

FIGURE 72
ACCESSOIRE POUR COUTEAU A TAILLIS S-21

FIGURE 74

ks

FIGURE 73
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Accessoires

VISIERE PROTECIRICE L Hos de sé ste

Vwewmwmmmmmmm

e « iagke de vision barge.

< La ventilation vevticade aide 3 shpviiner T tarke,
» §'gute foclordent ax Jes Konattss Afustees.
s * Pobyartonats risidant sux diocs.
Misidee
Re80655 impact Nettoyant de
gggsgga lames et de
méches
B S129
Rorhonge
No: 80036 FRESOLV
250 ML
Lunettes de sécurité Masque 3 poitssidre Rapporieur d'angle 0 - 180°
CE MASQUE CONFORTABLE VQUS
Lentfiles en polycarbonate g@%&g&&%@m En acier lnoxydabie
APPROUVE NIOSH NO - TC:21C-166 avee rigle &
NO : 95350
% N7 17
— No: 95191
41160

indicateur & cadran avec base magnétique

Indicateus

2G-129

~A\ BASE MAGNETIQUE
. Mo - 52-585-005

Ragle
2t jaage
polyvatentes

ublv fucet
o

Genduations 5.0001°

Diemdtre cu cardron
> .

316

Course HZ

Afftteur de meules Desmond

NO: i3
Rechiasige G 2238
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