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1,6 OUTILS UTILISES
1,6.1 ARASEUSE

Lame carbure diam.400 - slésage 30 - ép.3,8 - 60 DENTS
ou Lame carbure diam.450 - alésage 30 - ép.3,8 - 66 DENTS.

1,6.2 DEROULETRS

Marque : SAUTEREAU - INDUSTRIE
Diamétre 155 - longueur 145 - 3 Lames acier HSS avec 3
plaguettes inciseurs carbure.

Remarque: L’utilisation d’une autre margue d’outil est
possible et engage la responsabilité de 1’utilisateur et
du constructeur de l’outil.

1,6.3 QUTILS DE TOUPIE

Ces outils et les bagues ebtretoises ne sont pas fournis
par le constructeur.

Vérifier que les outils employés soient parfaitement
équilibrés et portent bien :

- le nom du Constructeur

- la vitesse maxi admise.

CONCEPT 4

Comme son nom lindigue. Concept 4 difiére de la version Concept 2 en cegi
Quslie est munic de 4 groupes operateurs: une scie araseuse. une toupie, deyy
dérouleurs & 6 lames (3 scies = 3 incisewrs). Tout comme Ja version 2 2 arbres,
elie est indiquée pour Ixecunion de tenong de haule precision destings 3
I'assemblage par encasirement de deux pidces. Mais Concept 4 est aussi
disponibie en option calibreuse, une maching de grande performance destinge
au lenornage mais aussi av calibrage. 3 savoir  {'éxécution de l'usinage profilé
suf le peurtour d'un cadre ge porie du de fengtee, En version calibreuse la
toupie fonctionne & deux vitesses: 3000 Umin. er phase de tenonnage e 500G
{/min. pour le calibrage. Moteur de toupie Standard de 5.5 CV: option

’ wm__o_a,a de table 500 x 1005 mm ou table de caibr:
1000 x 1025 mm. Regle en alliage léger de longueut
2500 mm avec 1 butée escamotable (OPTION).

Prolongacidn del plano de trabajo 600 x 1005 mm, «
bien, plano para el perfilado de marcos para puertas
venlanas 1000 x 1025 mm. Perfil-guia de aleacion
liviana de 2500 mm de longitud, con un tope a
desaparicion (OPT),

Prolunga ﬁmmao di favoro 600 x 1005 mm appure piz

wa 13 profilatura esterna di infissi 1000 x 1025 mm:
rofilo-guida in lega leggera di lunghezza 2500 mm

con-1 battuta a scomparsa (OPT). :

conseiliée: moteur de loupie & 2 vilesses de 6/5 CV.
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