ORIGINAL MADE IN ITALY

Istruzioni per I'uso della
Tagliapiastrelle super professionale
TAGLIO A SPINTA

Operating Instructions
Tile cutter for professional use
PUSHING CUTTING SYSTEM

Mode d’emploi
Coupe-carreaux professionnelle
COUPE A POUSSEE

Bedienungsanleitung
Profi - Fliesenschneidemaschine
SCHNEIDET MIT STOSS

Manual de instrucciones
Cortadora de azulejos profesional
EMPUJE PARA CORTAR

Manual de instrugdes
Maquina de azulejos profissional
EMPURRE PARA CORTAR

Gebruiksaanwijzing
Professionele tegelsnijmachine
DUWSYSTEEM

Betjeningsvejledning
Professionel klinkeskzaerer
SKARING VED PRES

WHCTpyKLMS NO NpUMeHeHUuto
Cynep npocdeccuoHanbHble ¢ppesbl
PE3KA OABJIEHUA

Instrukcje dotyczace korzystania z
Super profesjonalne pilarki
CUT TO PUSH

WHCTpyKumMM 3a ekcnnoaTaums
MaluuHa 3a psizaHe Ha 3a npodecuoHanHa ynotpeba
CUCTEMA 3A PA3AHE YPE3 U3BYTBAHE

Eksploatavimo instrukcijos
Plyteliy pjaustymo staklés profesionaliam eksploatavimui
STUMDOMA PJAUSTYMO JRANGA

[AL BAT-TIPAV

MACCHINE PER EDILIZIA | MACHINES FOR BUILDING



DATI TECNICI - TECHNICAL DATA - DONNEES TECHNIQUES - TECHNISCHE DATEN - DATOS TECNICOS

- DADOS TECNICOS - TECHNISCHE GEGEVENS - TEKNISKE DATA - TEXHUWYECKUE JJAHHBIE - DANE
TECHNIZNE - TECHNINIAI DUOMENYS
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Il sottoscritto,
rappresentante il
seguente costruttore

The undersigned,
representing

the following
manufacturer

Le soussigné,
représentant le

constructeur ci-aprés

Der Unterzeichner,
der den
nachstehenden
Hersteller vertritt

El abajo firmante, en
representacion de

0 abaixo assinado
em representagdo de

BATTIPAV S.R.L.
Z.i. 2 - Via Cavatorta, 6/1 - 48033 Cotignola (Ra) ITALY

dichiara qui di seguito
che la taglierina

per ceramica,
monocottura e gres.

herewith declares
that the cutting
machine for single-
double fired and
porcelain stoneware
tiles.

déclare par la présente
que le coupe-carreaux
pour céramique,
monocuisson

erklart hiermit,

alt die
Schneidemaschine
fiir Keramikfliesen,
einfach gebrannten
Fliesen

declara que la
cortadora para
ceramica,

monococcion.

declara que a
maquina para cortar
azulejos, grés e
porcelana

Mod. PROFI 40, Mod. PROFI 60, Mod. PROFI 40 ALU, Mod. PROFI 60 ALU, Mod. PROFI 85 ALU,

Mod. PROFI 100 ALU, Mod. PROFI 130 ALU, Mod. PROFI 160 ALU

risulta in conformita
a ﬁuanto previsto
dalle seguenti
direttive comunitarie:
DIRETTIVA 2001/95/
CE, e che sono state
applicate tutte le
norme e/o specifiche
tecniche indicate.

is in conformity

with the provisions
of the following EC
directives:

2001/95, and that
the standards

and/or technical
specifications
referenced have been
applied.

est conforme

aux dispositions

des directives CE
suivantes:
DIRECTIVE 2001/95/
CE.

et que les normes
et/ou spécifications
techniques ont été
appliquées.

in Ubereinstimmung
ist mit den
Bestimmungen der
nachstehenden EG-
Richtlinien:

EG RICHTLINIE
2001/95,

und daR die
Normen und/

oder technischen
Spezifikationen, zur
Anwendung gelangt
sind.

es conforme con las
disposiciones de las
siguientes directivas

CE:
DIRECTIVA 2001/95/

CE,
?/que se han aplicado
as normas y/o
especificaciones
técnicas
referenciadas.

é conforme com

as disposigoes das
seguintes directivas
CE. DIRECTIVA 2001/
95/ CE, e que se
aplicaram as normas
e/ou especificagdes
técnicas
referenciadas

D.LGS N°.819/4/2008 Art.70

Data di costruzione
N° di Serie:

Date of manufacture
Series N.

Date de fabrication
N° de série

Produktionsdatum
Seriennummer

Fecha de fabricacion
N° de serie:

Data de fabrico
Ne° de série

Direttore Generale
Claudio Tondini

General Manager
Claudio Tondini

Le Directeur Général
Claudio Tondini

Der Generaldirektor
Claudio Tondini

Director General
Claudio Tondini

Diretor Geral
Claudio Tondini




Ondergetekende,
vertegenwoordiger
van de volgende
fabrikant

Undertegnede, der
repreesenterer
folgende fabrikant

RU

Hwxenognucaswmiics
npeAcTaBuTeNb
crepytoLero
KOHCTpYKTOpa

PL

Nizej podpisany,
reprezentujgcy firme:

[lonynoanucaqusT,
npeAcTasnsBaLy
cneaHus
npon3BoanTen:

Zemiau

pasirages asmuo,
atstovaujantis tolesnj
gamintojg

BATTIPAV S.R.L.
Z.i. 2 - Via Cavatorta, 6/1 - 48033 Cotignola (Ra) ITALY

verklaart hiermee
dat de
snijmachine om
keramiek,

Single afvuren.

erkleerer hermed
atden
professionelle
skaeremaskine
egnet til skeering af
keramik.

3aaBnsaeT 4To
06pPe3HOI CTaHOK
KepamuKm, nagenuin
M aHaNnorm4HbIX
Matepuanos

niniejszym deklaruje,
ze przecinarka
tarczowa do ceramiki

C HACTOSALLOTO
nexnapvpa, ye
MaluvHaTa 3a
psizaHe Ha efjHo-

W ABYCTPAHHO
n3ne4yeHn
KepamMU4yHM NNoYKn
nnopuenaHosu 1
KaMEeHNHOBW M104KN

Siuo dokumentu
patvirtina, kad vieno
arba dviejy degimy
bei porcelianiniy ir
keramikiniy plyteliy
pjaustymo jrenginys.

Mod. PROFI 40, Mod. PROFI 60, Mod. PROFI 40 ALU, Mod. PROFI 60 ALU, Mod. PROFI 85 ALU,

Mod. PROFI 100 ALU, Mod. PROFI 130 ALU, Mod. PROFI 160 ALU

voldoet aan de i COOTBETCTBYET spetnia wymagania CbOTBETCTBA Ha atitinka tolesniy EB
bepalingen van overensstemmelse cnefyrowmm nastepujacych N3UCKBaHWATa direktyvy nuostatas:
de volgende EG- med €BPONencKuM dyrektyw Ha cnegHuTe EC 2001/95 ir buvo
richtlijnen: bestemmelserne i [AVpeKTUBaM: Wspolnoty [VPEKTUBU: taikomi nurodyti
RICHTLIJN 2001/95/ | fglgende EF OVIPEKTUBA Europejskiej: 2001/95,nye standartai ir
EEG, direktiver: 2001/95/CE. 2001/95/CE, ca NpUNOXeHN (arba) techninés
en dat de aan de EF direktiv 2001/95, 1 YTO Npw ero oraz, ze zastosowano | CromeHatute specifikacijos.
achterzijde og at alle standarder npoun3BoACTBe normy cTaHaaptv u/
vermelde normen og/eller tekniske 6bInn cobntofieHb! zharmonizowane. WM TEXHUYECKIN
en/of specifikationer er BCE HOPMbI U/ cneumnduKaumm.
technische blevet WK yKasaHHble
specificaties. anvendt. cneundunyeckre

onepauum

D.LGS N°.819/4/2008 Art.70

Bouwjaar Fremstillingsdato [aTta Bbinycka Data produkcji [ata Ha Pagaminimo data
Serienummer: Serie N.: N° cepun: Numer seryjny: NPOU3BOACTBO: Serijos Nr.

CepueH Homep:

Algemeen directeur
Claudio Tondini

Direktgr
Claudio Tondini

[eHepanbHbIi
LMpeKkTop
Claudio Tondini

Dyrektor naczelny
Claudio Tondini

[upekTop:
Knayavo ToHAnHW

Generalinis direktorius
Claudio Tondini
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Utensile:

ROTELLA AL CARBURO DI TUNGSTENO
Art. 2009

Uso consigliato:

CERAMICA, MONOCOTTURA,
GRES PORCELLANATO

ATTENZIONE A

Ogni macchina é stata minuziosamente controllata
prima di lasciare la nostra fabbrica.

La BATTIPAV lavora costantemente per lo sviluppo
delle sue macchine; percio si riserva di apportare
modifiche. Non potranno quindi essere vantati
diritti sui dati e sulle illustrazioni di questo manuale.

La tagliapiastrelle  PROFI e un prodotto
tecnologicamente avanzato, ad elevate prestazioni,
adatto a lavori di taglio su materiali ceramici,
monocotture e gres.

Il costruttore declina ogni responsabilita per
l'impiego della tagliapiastrelle PROFI con utensili
diversi e per il taglio di materiali non specificati
nel paragrafo "USO CONSIGLIATO".

Estrarre la macchina dallimballo e verificare che
nessun particolare abbia subito danni.

Procedere all'assemblaggio della tagliapiastrelle
PROFI.

DI FABBRICA LA PROFI VIENE ASSEMBLATA PER
OPERATORI DESTRI.

n Posizionare la squadretta di taglio e bloccarla
con il pomello di fissaggio.

OPERATORI SINISTRI

H Aiutandosi con una chiave esagonale maschio
da 5 mm, smontare il fermo di “0 gradi” e
posizionarlo nella sede opposta (B) del supporto
squadretta.

B Posizionare la squadretta di taglio e bloccarla
con il pomello di fissaggio.

La tagliapiastrelle PROFI pud essere trasportata

agevolmente
smontare la squadretta dalla sua sede;

ﬂ + posizionare lindice di taglio e la relativa
lamiera di appoggio piastrella su lato interno
del braccio squadretta;

n - utilizzando il foro filettato posto sul piano di
appoggio, fissare con il pomello di blocco la
squadretta di taglio rovesciata.

ATTENZIONE A

E a) alzare il registro di “0 gradi” e posizionare la
squadretta di taglio a “0 gradi” di inclinazione.

b) posizionare la piastrella da tagliare sul piano
di appoggio, al punto di taglio desiderato;

Per una maggiore precisione, aiutarsi con
I'indice di taglio e la relativa lamiera appoggio
piastrella;

c) procedere all'incisione dello smalto agendo
sulla leva di taglio ed esercitando una
pressione costante verso il basso, per tutta la
lunghezza della piastrella;

d) portare il piedino in posizione di rottura ed
esercitare una pressione via via crescente fino
alla separazione della piastrella.

TAGLIO IN DIAGONALE
allentare il pomello di blocco squadretta;
ﬂ + portare la squadretta di appoggio a 45°.
+ posizionare la piastrella da tagliare sul piano
dilavoro e procedere al taglio come indicato al
paragrafo "ESECUZIONE DEL TAGLIO".



ATTENZIONE 0

MEDIANTE LINDICE DI TAGLIO E LA RELATIVA
LAMIERA APPOGGIO PIASTRELLA E POSSIBILE
REALIZZARE TAGLI DIAGONALI DI DIVERSE
MISURE.

ATTENZIONE A

REGOLAZIONE CARRELLO DI TAGLIO
+ Asportare eventuali residui di lavorazione
dalla barra di scorrimento del carrello di taglio,
senza lubrificare.

m + Eliminare il gioco laterale del carrello agendo
sulla vite indicata in foto 14 utilizzando una
chiave a testa esagonale maschio da 4 mm.

ATTENZIONE 0

n LA SQUADRETTA DI TAGLIO E DOTATA DI
UNA CENTIMETRATURA SPECIFICA PER LA
LETTURA IMMEDIATA DELLA MISURA DA
TAGLIARE.

ATTENZIONE 6

m PER UNA MAGGIORE STABILITA DURANTE IL
TAGLIO DI PIASTRELLE DI GRANDE FORMATO,
SERVIRSI DELLE ESTENSIONI LATERALI.

SOSTITUZIONE ROTELLA DI INCISIONE

m + Con una chiave esagonale maschio da 3 mm
rimuovere dalla sua sede la vite e il dado di
bloccaggio rotella di incisione.

m + Estrarre la rotella di incisione usurata e
sostituirla con quella di scorta fornita in
dotazione.

Pulire le superfici da eventuali residui di
lavorazione.

Per una migliore scorrevolezza della rotella di
incisione si consiglia di lubrificare la superficie
della vite di bloccaggio con grasso al litio.
Rimontare la vite e il dado di bloccaggio rotella
diincisione.

Utilizzare sempre ricambi originali BATTIPAV
(Art. 2009).

ATTENZIONE A

m + Registrare la rotella di incisione stringendo
la vite con una chiave esagonale maschio da
3 mm, fino a ridurre il gioco laterale evitando il
bloccaggio.

10

UN’ECCESSIVA REGOLAZIONE NUOCERA AL BUON
SCORRIMENTO DEL CARRELLO DI TAGLIO.

REGOLAZIONE SQUADRETTA DI TAGLIO

m In caso di squadretta di taglio non in linea,
procedere alla regolazione come di seguito
|nd|ca‘[o
+ Appoggiare la squadretta su una superficie
piana.

+ Con una chiave da 10 mm allentare i dadi di
bloccaggio.

+ Allineare i vari elementi della squadretta alla
superficie.

+ Serrare nuovamente i dadi di bloccaggio.

In caso di rottamazione dellintera macchina o di
parti di essa, i materiali andranno smaltiti secondo i
modi indicati dalla legislazione vigente.

Piano di lavoro

Alluminio AL
Acciaio AC
Poliammide PA

Asta di scorrimento

Acciaio AC
Carrello

Alluminio AL

Poliammide PA




LUTENSILE DEVE ESSERE RIPARATO DA PERSONALE QUALIFICATO.
Le riparazioni devono essere eseguite solo da personale qualificato che utilizzi parti di ricambio originali,
altrimenti cio puo provocare un considerevole pericolo per I'utilizzatore.

Sono esclusi dalla garanzia i guasti non dipendenti da un difetto di conformita esistente al momento

dell’acquisto, quali ad esempio:

Usura dei materiali (tenuto conto della vita media del prodotto).
Mancato rispetto delle indicazioni riportate su questo manuale.
Interventi e manomissioni eseguiti da personale non autorizzato.
Utilizzo di pezzi di ricambi non originali.

Il carrello di taglio scorre con
difficolta.

il carrello di taglio scorre a tratti.

La rotella di taglio non incide
correttamente.

Il taglio non viene a 90°

Le barra di scorrimento presenta residui
di taglio.

| cuscinetti del carrello di taglio sono
danneggiati.

| cuscinetti del carrello di taglio sono
danneggiati.

La rotella di taglio € usurata

La vite di supporto rotella di taglio si e
allentata.

La squadretta di
allineata.

appoggio non &

La squadretta di appoggio non € a
squadro con la linea di taglio.

Pulire le barra dai residui di taglio.

Rivolgersi al rivenditore di fiducia per la
sostituzione dei cuscinetti.

Rivolgersi al rivenditore di fiducia per la
sostituzione dei cuscinetti.

Sostituire la rotella di taglio
Verificare la corretta regolazione
Allineare la squadretta come indicato al

paragrafo Manutenzione.

Regolare il registro di "0 gradi" foto 5.



Tool:

TUNGSTEN CARBIDE WHEEL
Art. 2009

Intended use:

CERAMICS, SINGLE-FIRED TILES,
PORCELAIN STONEWARE

CAUTION A

Each machine is carefully checked before leaving
the factory.

BATTIPAV is constantly developing its machines,
and so reserves the right to make any changes
without notice. As a result, the information and
illustrations in this manual may differ from the
machine supplied.

The PROFI tile cutter is a technologically advanced,
high performance machine that is suitable for cutting
ceramics, single-fired tiles and stoneware.

The manufacturer accepts no responsibility where
the PROFI tile cutter is used with any tools other
than those specified in the "RECOMMENDED
USE" paragraph.

Proceed by assembling the PROFI tile cutter.

The PROFI IS ASSEMBLED AT THE FACTORY FOR
RIGHT-HANDED OPERATORS.

n Position the cutter beam bracket and lock it into
place using the fastening knob.

LEFT HANDED OPERATORS

E Using a 5mm male hexagonal wrench,
disassemble the "0 degrees” stop and place it in
the opposite housing (B) of the cutter beam
bracket’s support.

B Position the cutter beam bracket and block it
with the fastening knob.

12

The PROFI tile cutter can easily be transported.

+ Remove the beam bracket from its seating.
n + Position the cutting indicator and the relative
tile support plate on the inner side of the beam
bracket's arm.
n + Usingthe screw hole positioned on the support
surface, fasten the upside-down cutter beam
bracket with the locking knob.

CAUTION A

E a) Lift the “0 degrees” register and position the
cutter beam bracket at an angle of “0 degrees”;

b) Position the tile to be cut on the resting surface
at the cut point required.

For greater accuracy, use the cutting indicator
and the relative tile support plate;

c) Proceed by cutting into the glaze using the
cutting lever, exerting constant pressure
downward along the whole tile size;

d) Move the foot to the break point then exert a
gradually increasing pressure until the tile is
separated.

DIAGONAL CUT
+ Loosen the beam bracket’s locking knob;
ﬂ + Move the supporting beam bracket to an angle
of 45° as shown in photo 8.
- Position the tile to be cut on the work surface
and proceed with cutting as described in the
“PERFORMING THE CUT" paragraph.

CAUTION
DIFFERENTLY SIZED DIAGONAL CUTS CAN BE

MADE BY USING THE CUTTING INDICATOR AND
THE TILE SUPPORT PLATE.

CAUTION A

n THE CUTTING BEAM BRACKET IS EQUIPPED
WITH A SPECIAL CENTIMETRE DIVISION FOR
DIRECTLY READING THE SIZE TO BE CUT.

CAUTION 0
] USE THE SIDE EXTENSIONS FOR GREATER

STABILITY WHEN CUTTING LARGE-SIZED
TILES.




REPLACEMENT OF CUTTING SPARE WHEEL

m + Using a 3 mm hexagonal wrench, remove the
screw from its seat and the locking nut cutting
wheel.

m + Remove the worn cutting wheel and replace it
with the supplied spare wheel.

Clean the surfaces from any residues.

For better smoothness of the cutting wheel,
it is recommended to lubricate the surface of
the locking screw with lithium grease.
Assemble again the screw and the locking
nut.

Always use original BATTIPAV spare parts
(Art. 2009).

CAUTION 6

m + Adjust the cutting wheel by tightening the
screw with a 3 mm male hexagonal wrench,
until the lateral backlash is reduced, avoiding
any locking.

ADJUSTMENT OF CUTTING CARRIAGE
Remove any residues from the slide bar of the
cutting carriage, without lubricating.

m + Eliminate the lateral backlash of the carriage,
by acting on the screw indicated in picture 14,
using a 4 mm hexagonal head wrench.

CAUTION 6

AN EXCESSIVE ADJUSTMENT WILL DAMAGE THE
GOOD SLIDING OF THE CUTTING CARRIAGE.

ADJUSTMENT OF CUTTING FENCE
In case of a non-linear cutting fence, proceed
with the adjustment as follows:
+ Place the fence on a level surface.
+ Loosen the locking nuts with a 10 mm wrench.
+ Align the various elements of the bracket to the

surface.

+ Retighten the locking nuts.

In the event of scrapping the entire machine or part
of it, it must be disposed of in accordance with the
methods laid down by current legislation.

Worktable
Aluminium AL
Steel AC
Polyamide PA

Carriage rod

Steel AC
Carriage

Aluminium AL

Polyamide PA




THIS TOOL MUST ONLY BE REPAIRED BY TRAINED PERSONNEL.
Repairs must be carried out by trained personnel only, using original spare parts, otherwise you may
cause considerable danger for the user.

Malfunctions not related to a conformity defect that exists at the time of purchase are excluded from the
warranty. Exclusions include:

- Wear of materials (taking into account the average life of the product)

- Failure to comply with the recommendations contained in this manual.

- Maintenance and tampering carried out by unauthorized personnel.

- Use of non-original spare parts.

The cutting carriage is difficult to There are cutting residues on the guide | Clean cutting residue off the rod.
slide. track.

The bearings of the cutting carriage are | Contact the retailer for bearing

damaged. replacement.

The carriage moves jerkily. The bearings of the cutting carriage are | Contact the retailer for bearing
damaged. replacement.

The cutting wheel does not cut The cutting wheel is worn. Replace the cutting wheel.

correctly. The screw on the cutting wheel support | Check that the cutting wheel has been
has become loose. adjusted correctly.

The cut is not at a 90° angle The support fence is not aligned. Align the fence as indicated in the

Maintenance section.

The support fence is not squared with Adjust the regulator by "0 degrees',
the cutting line. picture 5.
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Outil:

MOLETTE AU CARBURE DE TUNGSTENE
Art. 2009

Utilisation conseillée:

CERAMIQUE, MONOCUISSON, GRES PORCELAINE

ATTENTION A

Avant de quitter notre usine, chaque machine est
soumise a une série d'essais au cours desquels
tout est minutieusement vérifié.

BATTIPAV travaille constamment pour le
développement de ses machines; elle se réserve
donc le droit d'apporter des modifications. Aucun
droit sur les données et sur les illustrations de ce
manuel ne pourra étre avancé.

Le coupe-carrelage PROFI est un produit
techniquement avancé, aux performances élevées,
adapté aux travaux de coupe sur matériaux
céramigues, monocuissons et gres.

Le fabricant décline toute responsabilité en cas
d'emploi du coupe-carrelage PROFI avec d'autres
outils et pour la coupe de matériaux différents
de ceux qui sont indiqués dans le paragraphe
"UTILISATION CONSEILLEE".

Extraire la machine de I'emballage et vérifier
qu'aucune piéce n‘a subi de dommages.
Procéder a I'assemblage du coupe-carrelage PROFI.

PROFI A ETE ASSEMBLEE EN USINE POUR DES
OPERATEURS DROITIERS.

n Positionner I'équerre de coupe et la blogquer avec
le pommeau de fixation.

UTILISATEURS GAUCHERS

H Démonter l'arrét de “0 degré” a l'aide d'une clé
male hexagonale de 5 mm et le placer dans le
logement opposé (B) du support équerre.

B Positionner I'équerre de coupe et la bloquer
avec le pommeau de fixation.

Le coupe-carrelage PROFI peut étre facilement
transporté.

- démonter 'équerre de son logement;

n + positionner lindex de coupe et la plaque
d'appui du carreau sur le coté interne du bras
de I'équerre;

ﬂ + a l'aide du trou fileté situé sur le plan d'appui,
retourner I'équerre de coupe et la fixer sur le
plan d'appui avec le pommeau d'arrét.

ATTENTION A

E a) soulever le réglage de "0 degré” et positionner
I'équerre de coupe sur un angle de “0 degré”;

B b) positionner le carreau a couper sur le plan
d'appui sur le point de coupe voulu;

Pour une majeure précision, s'aider de l'index de
coupe et de la plaque d’appui du carreay;

c) procéder a l'incision de I'émail en agissant sur
le levier de coupe et en exercant une pression
constante vers le bas sur toute la longueur du
carreau;

d) placer le pied en position de rupture et exercer
une pression de plus en plus élevée jusqua ce
que le carreau se sépare.

COUPE EN DIAGONALE
desserrer le pommeau d'arrét de I'équerre;
ﬂ + placer I'équerre d'appui a 45° .
+ positionner le carreau a couper sur le plan de
travail et procéder a la coupe comme indiqué
au paragraphe "EXECUTION DE LA COUPE".



ATTENTION 0

A L'AIDE DE LINDEX DE COUPE ET DE LA PLAQUE
D'’APPUI DU CARREAU, IL EST POSSIBLE
D'’EFFECTUER DES COUPES EN DIAGONALE DE
DIFFERENTES MESURES.

ATTENTION A

E) U'EQUERRE DE COUPE EST EQUIPEE D'UN
REGLET EN CENTIMETRES PERMETTANT
LA LECTURE IMMEDIATE DE LA MESURE A
COUPER.

ATTENTION 0

m POUR UNE STABILITE MAJEURE PENDANT
LA COUPE DE CARREAUX GRAND FORMAT,
UTILISER LES EXTENSIONS LATERALES.

REMPLACEMENT DE ROUE D'INCISION

m + Avec une clé hexagonale de 3 mm de la douille
autour de la vis et le contre-écrou de la roue de
blocage.

m + Retirez la roue de gravure usée et remplacez-la
par la piece de rechange fournie.

Nettoyez les surfaces de tous les résidus de
traitement.

La douceur de la molette est recommandée
pour lubrifier la surface de la vis de blocage
avec de la graisse au lithium.

Remplacer la vis et I'écrou de blocage de la

REGLAGE DU CHARIOT DE COUPE
Retirez les résidus d'usinage de la barre
coulissante du chariot de coupe, sans lubrifier.
A - Eliminer le jeu latéral du chariot en tournant la
vis indiquée sur la figure 14 une clé hexagonale
de 4 mm.

ATTENTION 0

UN AJUSTEMENT EXCESSIF AUGMENTE LE BON
COULISSANT DU CHARIOT DE COUPE.

AJUSTEMENT CARRE DE COUPE

m Dans le cas d'un escadron de coupe non en ligne,
procéder a l'ajustement comme suit:

- Placez le support sur une surface plane.

- Desserrer les écrous de blocage avec une clé de
10 mm.

- Alignez les différents éléments du support sur la
surface.

* Resserrer les écrous de blocage.

En cas délimination de toute la machine ou d'une
partie de celle-ci, les différents matériaux devront étre
éliminés conformément a la législation en vigueur.

Plan de travail

Aluminium AL
Acier AC
Polyamide PA

Rail de coulissement

roue de verrouillage Acier AC
Pieces détachées BATTIPAV toujours simples et
originales (2009).
Chariot
6 Aluminium AL
ATTENTION Polyamide oA

m + Réglez laroue de gravure en serrant la vis avec
une clé hexagonale male de 3 mm, jusqu'a
ce que le jeu latéral soit réduit, en évitant le
blocage.
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L'OUTIL DOIT ETRE REPARE PAR DU PERSONNEL QUALIFIE.
Les réparations ne doivent étre effectuées que par du personnel qualifié qui utilise des pieces de
rechange d'origine afin d'éviter le risque de créer d'importants dangers pour l'utilisateur.

Sont exclues de la garantie les pannes qui ne sont pas attribuables a un défaut de conformité existant au

moment de I'achat, en l'occurrence :
- Une usure des matériaux (compte tenu de la vie moyenne du produit).

- Le non-respect des indications de ce manuel.
- Des interventions ou manipulations effectuées par du personnel non autorisé.
- Lutilisation de pieces détachées qui ne sont pas d'origine.

Le chariot de coupe coulisse
avec difficulté.

Le chariot de coupe coulisse par a
coup.

Lincision de la molette ne s'’effectue
pas correctement.

La coupe n'est pas un carré (90 °)

La barre de glissement présente
des résidus de coupe.

Les coussinets du chariot de coupe sont
endommageés.

Les coussinets du chariot de coupe sont
endommagés.

La molette de coupe est usée.

La vis de fixation de la molette de
coupe est desserrée.

Le carré de support n'est pas aligné.

L'escadron de soutien n'est pas un carré
avec la ligne de coupe.

Nettoyer les barres des résidus de
coupe.

Contacter votre revendeur pour le
remplacement des coussinets.

Contacter votre revendeur pour le
remplacement des coussinets.

Remplacer la molette de coupe.

Vérifier que le réglage de la molette de
coupe est correct.

Alignez le support comme indiqué dans
la section Maintenance.

Réglez le registre par "0 degrés"image 5.



Werkzeuge

WOLFRAMKARBID-RADCHEN
Art. 2009

Empfohlener Einsatzbereich:
KERAMIK, EINBRANDFLIESEN,
FEINSTEINZEUGFLIESEN

ACHTUNG A

Jede Maschine wurde vor dem Verlassen unserer
Fabrik genauestens kontrolliert.

BATTIPAV arbeitet standigan der Weiterentwicklung
ihrer Maschinen, weshalb sie sich Anderungen
vorbehilt. Aus diesem Grunde konnen in Bezug auf
die Angaben und Beschreibungen des vorliegenden
Handbuchs keine Anspriiche geltend gemacht
werden.

Der Fliesenschneider PROFI ist ein technologisch
fortschrittliches und hochwertiges Erzeugnis, das
sich fur Schneidarbeiten auf Keramikmaterialien,
Einbrandfliesen und Feinsteinzeugfliesen eignet.

Der Hersteller Gbernimmt keine Haftung bei
Verwendung des Fliesenschneiders PROFI
mit nicht im Paragraphen "EMPFOHLENE
VERWENDUNG" aufgefiihrten Werkzeugen.

Die Maschine aus der Packung herausziehen und auf
eventuelle Schaden prifen.
Den Fliesenschneider PROFI montieren.

DER FLIESENSCHNEIDER PROFI WIRD FUR
RECHTSHANDIGE BENUTZER MONTIERT.

n Den Schneidewinkel in Position bringen und mit
dem Befestigungsdrehknopf festziehen.
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LINKSHANDIGE BENUTZER

H Den "0 Grad" Einsteller mit Hilfe des 5 mm
Sechskanteinsteckschliissels abmontieren und
auf der gegeniiberliegenden Seite (B) des
Winkelarms positionieren.

Den Schneidewinkel in Position bringen und mit
dem Befestigungsknopf festziehen.

Der Fliesenschneider PROFI ist leicht zu
transportieren.

+ Den Winkel abmontieren;

n - Die Schneidlehre und das entsprechende
Fliesenauflageblech auf der Innenseite des
Winkelarms positionieren.

Bl - Den  Schneidewinkel — umdrehen  und
fixieren, indem der Befestigungsknopf in
das Gewindeloch auf der Auflageflache
eingeschraubt wird.

ACHTUNG A

5| a)Den “0 Grad” Einsteller anheben und den
Schneidewinkel auf “0 Grad” einstellen.

b) Die Fliese an dem Punkt, an dem der Schnitt
ausgefuhrt werden soll, auf die Auflageflache
legen.

Fur eine grollere Schnittgenauigkeit die
Schneidlehre  und  das  entsprechende
Fliesenauflageblech zu Hilfe nehmen.

c)Den Schnitt der Glasur mittels Betétigung
der entsprechenden Bedienstange und durch
permanenten Druck nach unten auf der
gesamten Fliesenlange durchfihren.

d) Das FiiRchen in Brechposition bringen und
nach und nach einen immer starkeren Druck
ausuben, bis die Fliese bricht.

DIAGONALSCHNITT
- Den Winkelfeststellknopf lockern;
ﬂ + Den Auflagewinkel im 45° Winkel anordnen.
- Die Fliese auf die Auflageflache legen und,
wie im Absatz “SCHNITTAUSFUHRUNG”
angegeben, den Schnitt ausfihren.



ACHTUNG 0

UBER DIE SCHEIDELEHRE UND DAS
ENTSPRECHENDE FLIESENAUFLAGEBLECH
KONNEN DIAGONALSCHNITTEIN VERSCHIEDENEN
MASSEN AUSGEFUHRT WERDEN.

ACHTUNG A

BDER SCHNEIDEWINKEL IST MIT EINER
SPEZIFISCHEN ZENTIMETERSKALA
AUSGESTATTET, WODURCH EIN SOFORTIGES
ABLESEN DES SCHNITTMASSES MOGLICH
IST.

ACHTUNG ()

m FUR EINE BESSERE STABILITAT VERWENDEN
SIE BEIM ZUSCHNEIDEN VON GRORBEN
FLIESEN DIE SEITLICHEN AUSLEGER.

AUSWECHSELN DER TRENNSCHEIBE

m + Mit einem 3 mm Inbusschlissel die
Schraube und die Mutter I6sen, mit denen die
Trennscheibe blockiert ist.

m + Die abgenutzte Trennscheibe

herausnehmen und durch die mitgelieferte
Ersatztrennscheibe ersetzen.
Eventuelle Verarbeitungsrickstande von der
Oberflache entfernen.  Fir  ein  glattes
Laufen der Trennscheibe wird dazu geraten,
die Befestigungsschraube mit Lithiumfett
zu schmieren. Die Schraube und die
Mutter, mit denen die Trennscheibe blockiert
ist, wieder anbringen.

Es diirfen nur Originalersatzteile von BATTIPAV
verwendet werden. (Art. 2009).

ACHTUNG A

SCHNEIDWAGEN EINSTELLUNG

+ Eventuelle Verarbeitungsriickstande von der
Laufstange des Schneidewagens entfernen.
Die Stange nicht schmieren.

m + Das seitliche Spiel des Wagens beseitigen und
dazu die auf Abbildung 14 gekennzeichnete
Schraube mit einem 4 mm Inbusschlissel
anziehen.

ACHTUNG 0

EIN ZU FESTES ANZIEHEN BEEINTRACHTIGT DAS
VERFAHREN VOM SCHNEIDEWAGEN.

REGULIERUNG SCHNEIDWINKEL

E Wenn der  Schneidwinkel nicht  korrekt
ausgerichtet ist, muss er wie folgt eingestellt
werden:

Den Winkel auf einer ebenen Oberflache ablegen.
Die Blockierungsmuttern mit einem 10 mm
Schlussel lIosen.

Die verschiedenen Elemente des Winkels mit der
Oberflache ausrichten.

Die Blockierungsmuttern wieder anziehen.

Bei Verschrottung der gesamten Maschine oder
Teilen derselben, sind die Materialien gemafl den
von der gultigen Gesetzgebung vorgeschriebenen
Vorgehensweisen zu entsorgen.

m + Die Trennscheibe regulieren und dazu die
Schraube mit einem 3 mm Inbusschlissel
anziehen, bis das seitliche Spiel reduziert ist.
Dabei muss vermieden werden, dass sich die
Trennscheibe blockiert.

Arbeitsplatte
Aluminium AL
Stahl AC
Polyamid PA
Gleitstange
Stahl AC
Schlitten
Aluminium AL
Polyamid PA




LASSEN SIE IHRE WERKZEUGE AUSSCHLIESSLICH VOM FACHPERSONAL REPARIEREN!
Die Reparaturen diirfen nur von Fachpersonal und unter Verwendung von Original-Ersatzteilen
vorgenommen werden, andernfalls besteht eine groRe Verletzungsgefahr fiir den Benutzer.

Von dieser Gewahrleistung sind Schaden, die nicht auf einen bereits beim Kauf bestehenden Mangel
zuriickzufiihren sind, ausgeschlossen. Dazu gehoren beispielsweise:
- Abnutzung der Materialien (unter Beriicksichtigung der durchschnittlichen Produktlebensdauer).

- Nichtbeachtung der Anweisungen in dieser Gebrauchsanweisung.

- Arbeiten und Anderungen am Produkt, die von nicht autorisiertem Personal vorgenommen werden.
- Verwendung von nicht-originalen Ersatzteilen.

Der Schneidschlitten gleitet schlecht.

Der Schneidschlitten gleitet nur von
Zeit zu Zeit.

Das Schneidradchen schneidet nicht
korrekt.

Der Schnitt erfolgt nicht rechtwinklig
(90°)
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Auf der Gleitschiene befinden sich
Fliesenrtickstande.

Die Lager des Schneidschlittens sind
beschéadigt.

Die Lager des Schneidschlittens sind
beschadigt.

Das Schneidrdadchen ist verschlissen.
Die Halteschraube des

Schneidradchens hat sich gelockert.

Der Auflagewinkel ist nicht ausgerichtet.

Die Gleitstangen von den
Schneidriickstdnden befreien.

Wenden Sie sich bitte an thren
Einzelhandler des Vertrauens zur
Auswechselung der Lager.

Wenden Sie sich bitte an lhren
Einzelhandler des Vertrauens zur
Auswechselung der Lager.

Das Schneidrddchen austauschen.

Kontrollieren, dass das Schneidrdadchen
korrekt eingestellt ist.

Den Auflagewinkel wie im Abschnitt



Espesor de corte: 5-15mm
Utensilio:

RUEDA DE CARBURO DE TUNGSTENO
Art. 2009

Uso aconsejado:
CERAMICA, MONOCOCCION,
GRES PORCELANICO
ATENCION A

Cada maquina ha sido minuciosamente controlada
antes de salir de la fabrica.

La empresa BATTIPAV trabaja constantemente
para el desarrollo de sus maquinas, por lo tanto,
se reserva el derecho de realizar modificaciones.
Por consiguiente, no se podran pretender derechos
sobre los datos y las ilustraciones del presente
manual.

La cortadora de baldosines PROFI es un
producto tecnoldgicamente avanzado, de altas
prestaciones, apto para cortar materiales ceramicos,
monococciones y gres.

El constructor rehtsa cualquier responsabilidad
en caso de utilizacion de la cortadora de
baldosines PROFI con utensilios diferentes y para
cortar materiales no especificados en el parrafo
"USO ACONSEJADO".

Sacar la maquina del embalaje y comprobar que
ninguna pieza haya sufrido dafios.
Proceder a montar la cortadora de baldosines PROFI.

DE FABRICA LA PROFI VIENE MONTADA PARA
OPERADORES DERECHOS.

n Colocar la escuadra de corte y bloquearla con el
pomo de fijacion.

OPERADORES ZURDOS

H Utilizando una llave hexagonal macho de 5 mm,
desmontar el tope de “0 grados” y colocarlo en el
alojamiento opuesto (B) del soporte escuadra.

B Colocar la escuadra de corte y bloquearla con el
pomo de fijacion.

La cortadora de baldosines PROFI se puede

transportarfacﬂmente
desmontar la escuadra de su alojamiento;

ﬂ + colocar el indice y la correspondiente chapa
de apoyo del baldosin en el lado interno del
brazo de la escuadra (foto 4);

n - utilizando el agujero con rosca situado en el
plano de apoyo fijar, con el pomo de bloqueo,
la escuadra de corte al revés (foto 4).

ATENCION A

E a) subir el registro de “0 grados” y colocar la
escuadra de corte a “0 grados” de inclinacion.
b) colocar el baldosin a cortar sobre el plano de
apoyo, en el punto de corte que se desea.
Para una mayor exactitud, utilizar el indice de
cortey la correspondiente chapa de apoyo del
baldosin;
¢) proceder a marcar el esmalte actuando sobre
la palanca de corte y aplicando una presion
constante hacia abajo, a lo largo de toda la
longitud del baldosin.
d) Poner la patita en la posicion de rotura y
aplicar seguidamente una presion paso a
paso creciente hasta que se parta el baldosin.

CORTE EN DIAGONAL
aflojar el pomo de blogueo de la escuadra;
ﬂ . IIevar la escuadra de apoyo a 45°, como
mostrado en la foto 8.
- colocar el baldosin a cortar sobre el plano de
trabajo y realizar el corte como se explica en el
parrafo “REALIZACION DEL CORTE”.

ATENCION 0

UTILIZANDO EL INDICE DE CORTE Y LA
CORRESPONDIENTE CHAPA DE APOYO DEL
BALDOSIN, ES POSIBLE REALIZAR CORTES
DIAGONALES DE DISTINTAS MEDIDAS.
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ATENCION A

n LA ESCUADRA DE CORTE TIENE UN
CENTIMETRADO ESPECIFICO PARA LEER
INMEDIATAMENTE LA MEDIDA A CORTAR.

ATENCION 0

AJUSTE DEL CARRO DE CORTE
Retire los residuos de mecanizado de la barra
deslizante del carro de corte, sin lubricar.

I - Elimine el juego lateral del carro girando el
tornillo indicado en la imagen 14 a una llave
hexagonal de 4 mm.

ATENCION 0

m PARA UNA MAYOR ESTABILIDAD DURANTE
EL CORTE DE BALDOSAS GRANDES, UTILIZAR
LAS EXTENSIONES LATERALES.

REEMPLAZO DE LAS RUEDAS DE INCISION

m + Conuna llave hexagonal de 3 mm del casquillo
alrededor del tornillo y la tuerca de bloqueo de
la rueda de bloqueo.

m + Retire la rueda de grabado desgastada
y reempldcela con la pieza de repuesto
suministrada.

Limpie las superficies de cualquier residuo de
procesamiento.

Se recomienda la suavidad de la rueda de
corte para lubricar la superficie del tornillo de
bloqueo con grasa de litio.

Reemplace el tornillo y la contratuerca de la
rueda de bloqueo

Piezas de repuesto originales y originales de
BATTIPAV (Art. 2009).

ATENCION A

m + Ajuste la rueda de grabado apretando el
tornillo con una llave hexagonal macho de 3
mm hasta que se reduzca la holgura lateral,
evitando el bloqueo.
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UN AJUSTE EXCESIVO AUMENTARA LA BUENA
DESLIZAMIENTO DEL CARRITO DE CORTE.

AJUSTE DEL CUADRADO DE CORTE

En caso de un escuadrén de corte no en linea,
proceda con el ajuste de la siguiente manera:

+ Coloque el soporte en una superficie nivelada.

- Afloje las tuercas de bloqueo con una llave de 10
mm.

+ Alinee los diversos elementos del soporte con la

superficie.

+ Vuelva a apretar las tuercas de blogueo.

En caso de desguace de la maquina entera o de sus
partes, los materiales se deberan eliminar segun los
modos indicados por la legislacion vigente.

Tablero de Trabajo

Aluminio AL
Acero AC
Poliamida PA

Barra de deslizamiento

Acero AC
Carrito

Aluminio AL

Poliamida PA




EL UTENSILIO DEBE SER REPARADO POR PERSONAL CUALIFICADO.
Las reparaciones deben ser efectuadas sélo por personal cualificado que utilice piezas de repuesto
originales, de lo contrario se pueden derivar graves riesgos para el usuario.

La garantia no cubre las fallas que no deriven de un defecto de conformidad existente en el momento de la
compra, como, por ejemplo:
Desgaste de los materiales (considerando la vida (til media del producto).
Incumplimiento de las instrucciones de este manual.

Intervenciones y alteraciones realizadas por personal no autorizado.

Uso de piezas de repuesto no originales.

El carrito de corte corre con
dificultades.

El carro de corte corre a saltos.

La rueda de corte no hende
correctamente.

El corte no es cuadrado (90 °)

La barra de deslizamiento presenta
residuos de corte.

Los cojinetes del carro de corte estan
dafiados.

Los cojinetes del carro de corte estan
dafiados.

La rueda de corte esta gastada.

El tornillo de soporte de la rueda de
corte se ha aflojado.

El cuadrado de soporte no esta
alineado.

El escuadrén de soporte no es un
cuadrado con la linea de corte.

Limpiar los residuos de corte de las
barras.

Acudir al revendedor de confianza para
la sustitucion de los cojinetes.

Acudir al revendedor de confianza para
la sustitucion de los cojinetes.

Cambiar la rueda de corte.

Verificar que sea correcta la
regulacién de la rueda de corte.

Alinee el soporte como se indica en la
seccion Mantenimiento.

Ajuste el registro por "0 grados" imagen
5.
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Ferramenta:

CORTANTE DE CARBURO DE TUNGSTENIO
Art. 2009

Uso aconselhado:

CERAMICA, GRESE,
PORCELANA

ATENGAO A

Cada maquina foi verificada minuciosamente antes
de sair da fabrica.

A empresa BATTIPAV trabalha constantemente
para o bom desempenho das suas maquinas, por-
tanto, reserva-se o direito de realizar modificagdes
nas mesmas. Por conseguinte, nao se poderao pre-
tender direitos sobre os dados e as ilustragdes do
presente manual

A maquina PROFI é um produto tecnologicamente
avangado, de altas prestagbes, apto para cortar
materiais ceramicos, grés e porcelana.

O construtor recusa qualquer responsabilidade
em caso de utilizagdo da maquina PROFI com
utensilios diferentes e para cortar materiais ndo
especificados no pardgrafo "USO ACONSELHADO"

Retirar a maquina da embalagem e verificar se
alguma pega sofreu danos.
Proceder a montagem da maquina PROFI.

A MAQUINA PROFI VEM MONTADA DE FABRICA

PARA PARA OPERADORES DESTROS.

n Colocar o esquadria de corte e bloquear com o
parafuso de fixagdo

OPERADORES ESQUERDOS

E Utilizando una chave umbrrako macho de 5 mm,

desmontar o topo de "0 graus'.e colocé-lo no
lado oposto (B) do suporte da esquadria
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B Colocar a esquadria de corte e bloquear com
com o parafuso de fixagéo.

A maquina de cortar azulejos PROFI pode ser

famlmente transportada.
desmontar a esquadria do seu lugar;

n + colocar o indicador e a respetiva chapa de
apoio do ladrilho no lado interno do brago da
esquadria (foto 4).

B - Uutilizando o furo com rosca situado no plano
de apoio, fixar com a ajuda do parafuso de
fixagdo, a esquadria de corte (foto 4).

ATENGAO A

H a) subir o registo de “0 graus” e colocar a
esquadria de corte a "0 graus” de inclinagao.

b) Colocar o ladrilho a cortar sobre o plano de
apoio no ponto de corte desejado.

Para uma maior exatiddo utilizar o indicador de
corte e correspondente chapa de apoio do
ladrilho.

c) proceder & marcagdo do esmalte utilizando a
alavanca e aplicando uma presséo constante
para baixo, ao longo de toda a longitude do
azulejo.

d) Colocar a patilha na posicdo de rotura e
exercer uma pressao gradual e crescente até
que o azulejo se separe.

CORTE EM DIAGONAL
Aliviar o parafuso de fixag&do da esquadria;
ﬂ + Colocar .a esquadria de apoio a 45°, como
indicado na imagem 8.
+ colocar o material a cortar sobre o plano de
trabalho, realizar o corte como se explica no
paragrafo "REALIZAGAO DO CORTE".

ATENGAO (i )

UTILIZANDO A ESCALA DE CORTE E A CORRES-
PONDENTE CHAPA DE APOIO DO AZULEJO E POS-
SIVEL REALIZAR CORTES DIAGONAIS DE DIFE-
RENTES MEDIDAS.

ATENGAO A

n O ESQUADRO DE CORTE TEM UMA ESCALA
GRADUADA PARA A LEITURA IMEDIATA DA
MEDIDA A CORTAR.




ATENGAO (i ]

m PARA UMA MAIOR ESTABILIDADE NO CORTE
DE LADRILHOS GRANDES, UTILIZAR AS EX-
TENSOES LATERAIS.

SUBSTITUICAO DA RODA DE INCISAO

ATENCAO A

m + Com uma chave hexagonal macho de 3 mm,
remova o parafuso e a porca de bloqueio da
roda de inciséo da sua sede.

m + Remova a roda de incisdo desgastada e
substitua-a pela pega reserva fornecida.
Limpe a superficie de possiveis residuos de
processamento.

Para uma melhor fluidez da roda de incisao,
€ aconselhdvel lubrificar a superficie do
parafuso de blogueio com massa lubrificante
de litio.

Volte a montar o parafuso e a porca de
bloqueio da roda de incisao.

Use sempre pegas de reposigao originais BATTIPAV
(Art. 2009).

ATENGAO A

m + Regule aroda de incisédo apertando o parafuso
com uma chave hexagonal macho de 3 mm,
até que a folga lateral seja reduzida, evitando
o blogueio.

REGULACAO DO CARRO DE CORTE
Remova todos os residuos de processamento
da barra de deslizamento do carro de corte,
sem lubrificar.

m + Elimine a folga lateral do carro operando no
parafuso indicado na foto 14 com uma chave
de cabeca hexagonal macho de 4 mm.

ATENGAO (i )

UMA REGULAGAO EXCESSIVA PREJUDICARA O
BOM DESLIZAMENTO DO CARRO DE CORTE.

REGULAGAO DO ESQUADRO DE CORTE

m No caso de um esquadro de corte nao linear,
prossiga com a regulagdo conforme indicado

aba|><o
-+ Cologue o esquadro sobre uma superficie ni-
velada.

+ Com uma chave de 10 mm afrouxe as porcas
de bloqueio.

+ Alinhe os varios elementos do esquadro a su-
perficie.

- Aperte novamente as porcas de blogueio.

Em caso de eliminagdo total da maquina ou de
partes da mesma, os diferentes materiais deverao
ser eliminado conforme a legislagdo em vigor.

Plano de trabalho

Aluminio AL
Aco AC
Poliamida PA

Barra de deslizamento

Aco AC
Carro

Aluminio AL

Poliamida PA
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A MAQUINA DEVE SER PREPARADA POR PESSOAL QUALIFICADO.

As reparagoes devem ser feitas s6 por pessoal especializado que utilize somente pegas de substituigao

originais, caso contrario pode originar riscos graves para o utilizador.

Estao excluidas da garantia as falhas nao dependentes de um defeito de conformidade existente no momento

da compra como, por exemplo:

- Desgaste de materiais (tendo em conta a vida média do produto).
- Descumprimento das indicagdes contidas neste manual.

- Intervengoes e adulteragoes realizadas por pessoal ndo autorizado.

- Utilizagao de pecas de reposigao nao originais.

O carro de corte desliza com
dificuldade

O carro de corte desliza aos saltos.

O cortante nao corta corretamente.

O corte nao esta em angulo reto (90°)
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A barra de deslizamento apresenta
residuos de corte.

Os rolamentos do carro de corte estdo
danificados.

Os rolamentos do carro de corte estdo
danificados.

O cortante esta danificado.

0 parafuso de suporte da roda estd
desapertado.

0 esquadro de suporte n&o esta
alinhado.

0 esquadro de suporte néo estd em
angulo com a linha de corte.

Limpar os residuos de corte da barra.

Dirija-se a um revendedor autorizado
para substituicdo dos rolamentos

Dirija-se a um revendedor autorizado
para substituigdo dos rolamentos

Substituir o cortante.

Verificar se o cortante tem regulagéo
correta.

Alinhe o esquadro como indicado no
paragrafo Manutengao.

Regule o registo para "0 graus" foto 5.



Snijdikte:
Snijgereedschap:

5-15mm

WIELTJE IN HARDMETAAL
Art. 2009

Geadviseerd gebruik:
KERAMIEK, MONOCUISSON,
GEEMAILLEERDE GRES

ATTENTIE A

Voordat ze de fabriek verlaten worden alle
machines onderworpen aan keuringen en testen en
worden ze nauwgezet gecontroleerd.

Het bedrijff BATTIPAV werkt voortdurend aan
de ontwikkeling van haar machines en behoudt
zich dus het recht voor modificaties aan te
brengen. De gegevens en afbeeldingen in deze
gebruiksaanwijzingen zijn dus niet rechtgevend.
De tegelsnijmachine PROFI is een hoogstaand
technologisch product met excellente prestaties voor
het snijden van keramische materialen, monocottura
en gres.

De constructeur wijst elke vorm van
aansprakelijkheid af voor het gebruik van de
tegelsnijmachine PROFI met ander gereedschap
en voor het snijden van materialen die niet vermeld
zijn in de paragraaf "AANBEVOLEN GEBRUIK".

De machine uit de verpakking halen en controleren of
geen enkel onderdeel beschadigd is.
De tegelsnijmachine PROFI assembleren.

DE FABRIKANT ASSEMBLEERT DE PROFI VOOR
RECHTSHANDIGE BEDIENERS.

n Zet de snijwinkelhaak zoals op de foto 1 en
blokkeer deze met de knop

LINKSHANDIGE BEDIENERS

H Demonteer met een zeshoeksteeksleutel van 5
mm de “0 graden” stop en zet deze aan de andere
kant (B) van de snijwinkelhaakhouder.

B Plaats de snijwinkelhaak en blokkeer hem met
de bevestigingsknop.

De tegelsnijmachine PROFI  kan
getransporteerd worden.

makkelijk

- demonteer de winkelhaak en haal hem uit zijn
zitting;
n - plaats de aanwijzer en de bijbehorende
tegelsteunplaat op de binnenkant van de
winkelhaakarm.

n + gebruik de opening met schroefdraad op
het steunvlak en bevestig de winkelhaak
omgekeerd met behulp van de blokkeerknop.

LET OP A

E a)breng het register voor “0 graden” omhoog
en plaats de winkelhaak op een hoek van “0
graden”.

B b) plaats de te snijden tegel op het steunvlak op
het punt dat gesneden moet worden.

Gebruik voor meer precisie de aanwijzer en de
bijbehorende steunplaat.

¢) snijd de emaillaag op de tegel over de volledige
lengte door de snijhendel met een constante
druk naar beneden te drukken.

d) breng het pootje op de breekplaats en oefen
een geleidelijk groter wordende druk uit totdat
de tegel volledig gesneden is.

SCHUIN SNIJDEN

+ maak de blokkeerknop van de winkelhaak los;
ﬂ + breng de winkelhaak op 45°,
- plaats de te snijden tegel op het steunvlak
en snijd hem zoals aangeduid in paragraaf
“SNIJDEN VAN TEGELS".
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LET OP 0

VIA DE AANWIJZER EN DE BIJBEHORENDE
TEGELSTEUNPLAAT KUNNEN TEGELS SCHUIN OP
VERSCHILLENDE MATEN GESNEDEN WORDEN.

LET OP

n DE WINKELHAAK IS UITGERUST MET EEN
SPECIFIEKE CENTIMETERVERDELING VOOR
RECHTSTREEKSE AFLEZING VAN DE TE
SNIJDEN MAAT.

LET OP 0

m VOOR EEN BETERE STABILITEIT BlJ HET
SNIJDEN VAN GROTE TEGELS MOET HET
LATERALE VERLENGSTUK GEBRUIKT
WORDEN.

VERVANGING GRAVEERWIEL

m Verwijder de schroef en de borgmoer van het
graveerwiel uit de zitting met behulp van een
mannelijke inubssleutel van 3 mm.

m Verwijder het versleten graveerwiel en vervang

deze met het meegeleverde reserve-exemplaar.
Reinig de oppervlakken van eventuele
bewerkingsresten.
Voor een betere schuifbaarheid van het
graveerwiel is het aangeraden om het opperviak
van de borgschroeven te smeren met lithiumvet.
Monteer de schroef en de borgmoer van het
graveerwiel opnieuw.

Gebruik altijd originele BATTIPAV

reserveonderdelen (Art. 2009).

LET OP A

m + Registreer het graveerwiel door de schroef aan
te draaien met een mannelijke inbussleutel
van 3 mm, totdat de laterale speling wordt
gereduceerd, waardoor de blokkering wordt
vermeden.
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AFSTELLING SNIJWAGENTJE

+ Verwijder eventuele bewerkingsresten van
de schuifbalk van het snijwagentje, zonder te
smeren.

m + Verwijder de laterale speling van het wagentje
door aan de schroef te draaien zoals
aangeduid op foto 14, met behulp van een
mannelijke inbussleutel van 4 mm.

LET OP 0

EEN OVERMATIGE AFSTELLING IS NADELIG
VOOR DE GOEDE SCHUIFBAARHEID VAN HET
SNIJWAGENTJE.

AFSTELLING SNIJWINKELHAAK

m Indien de snijwinkelhaak niet in lijn is, dient er
zoals hieronder aangeduid verder te worden
gegaan met de aanpassing:
Plaats de snijwinkelhaak op een vlakke
ondergrond.

+ Draai de borgmoeren los met behulp van een
moersleutel van 10 mm.

+ Lijn de verschillende elementen van de
snijwinkelhaak uit met het oppervlak.

- Schroef de borgmoeren opnieuw vast.

Bij sloop van de volledige machine of van delen ervan
moeten de materialen weggegooid worden volgens
de geldende normen.

Werkblad
Aluminium AL
Staal AC
Polyamide PA
Snijwagengeleider
Staal AC
Wagentje
Aluminium AL
Polyamide PA




HET SNIJWIELTJE DIENT DOOR EEN GESPECIALISEERDE TECHNICUS TE WORDEN GEREPAREERD.
Alleen ervaren technici mogen reparaties uitvoeren met originele reserveonderdelen.
Als u dit niet doet, kunt u de gebruiker van de machine ernstig in gevaar brengen.

Uitgesloten van de garantie zijn defecten die niet afhankelijk zijn van een gebrek aan overeenstemming die
bestonden op het moment van de aankoop, zoals bijvoorbeeld:
- Slijtage van de materialen (rekening houdend met de gemiddelde levensduur van het product)
- Niet-naleving van de instructies in deze handleiding.

- Interventies en manipulaties uitgevoerd door onbevoegd personeel.

- Gebruik van niet-originele reserveonderdelen.

Het snijwagentje verschuift niet viot.

Het snijwagentje beweegt
onregelmatig.

Het snijwieltje snijdt niet correct.

De snede is loodrecht (90°)

Er zit vuil op de geleiderstang.

De lagers van de snijwagen zijn
beschadigd.

De lagers van de snijwagen zijn
beschadigd.

Het snijwieltje is versleten.

De steunschroef van het snijwieltje zit
los.

De steunwinkelhaak is niet uitgelijnd.

De steunwinkelhaak is niet loodrecht
ten opzichte van de snijlijn.

Verwijder de resten op de stangen.

Wend u tot de verkoper om de lagers te
laten vervangen.

Wend u tot de verkoper om de lagers te
laten vervangen.

Vervang het snijwieltje.

Controleer of het snijwieltje correct
werd ingesteld.

Lijn de steunwinkelhaak uit, zoals
aangeduid in de paragraaf Onderhoud.

Stel het register af op “0 graden” foto 5.
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Redskab:

HJUL AF WOLFRAMCARBID
Art. 2009

Anbefalet anvendelse:
KERAMIK, TEGLSTEN MED ENGANGSBRZANDING,
EMALJERET STENT@J

ADVARSEL A

Hver maskine kontrolleres omhyggeligt, for den
forlader fabrikken.

BATTIPAV bestrber sig konstant pa at
videreudvikle sine maskiner; firmaet forbeholder
sig saledes ret til ®ndringer. Af denne arsag kan der
ikke fremsaettes krav med henvisning til oplysninger
eller tegninger i denne brugervejledning.

PROFI  klinkeskaereren er et hgjteknologisk
avanceret produkt med hgje praestationer, der er
velegnet til skaerearbejder pa keramikmaterialer,
engangsbraendinger og stentg;.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar, hvis
PROFI klinkeskaereren anvendes med andet
tilbehgr og til skeering af andre materialer end
angivet i afsnittet "ANBEFALET ANVENDELSE".
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Tag maskinen ud af emballagen og kontrollér, at
ingen af delene er beskadigede.
Begynd monteringen af PROFI klinkeskaereren.

PROFI  KLINKESKAREREN  MONTERES PA
FABRIKKEN TIL HOJREHANDEDE OPERAT@RER.

n Placér  skeerevinklen og  blokér  med
fastggringsknoppen.

VENSTREHANDEDE OPERATORER

ﬂ Afmontér “0 grader” stoppet ved hjelp af en
han-sekskantsnggle pd 5 mm og anbring det i
vinkelholderens modsatte saede (B).

B Placér skeerevinklen og spser den med
fastggringsknoppen.

PROFI klinkeskeereren er nem at transportere.

- afmontér vinklen fra dens saede;
B - placér skeereviseren og den tilhgrende
klinkestgtteplade pa vinkelarmens inderside.
n « anvend hullet med gevindskaering pa
stgttepladen til at fastggre skaerevinklen, der
er vendt om, med spaerreknoppen.

ADVARSEL A

E a)heev "0 grader” referencen og placér
skaerevinklen med en hzeldning pa “0 grader”.
b)placér den klinke, der skal skeeres, pa
stgttepladen, dér hvor der skal skeeres.
For at opnd sterre ngjagtighed bgr man
anvende skeereviseren og den tilhgrende
klinkestgtteplade.

c) skeer nu i emaljen ved hjeelp af skaeregrebet og
udgv et konstant pres i nedadgdende retning
langs med hele klinken.

d) anbring benet i brudstillingen og pres hardere
og hardere, indtil klinken skeaeres over.




DIAGONALSKARING

+ lgsn vinklens spaerreknop;
ﬂ + stil stgttevinklen ved 45°.

+ placér den Kklinke, der skal skeeres, pa
stgttepladen og udfgr skeeringen ifglge
anvisningerne i afsnittet “UDF@RELSE AF
SKARINGEN".

ADVARSEL 0

DER KAN MED SKAREVISEREN OG DEN
TILHORENDE KLINKEST@TTEPLADE FORETAGES
DIAGONALSKARINGER MED FORSKELLIGE MAL.

ADVARSEL A

n FOR AT GORE DET HURTIGT OG NEMT AT
AFLASE SKAREMALENE ER DER EN SARLIG
CENTIMETERMARKERING PA VINKLEN.

ADVARSEL 6

m ANVEND SIDEFORLANGERSTYKKERNE VED
SKARING AF STORRE KLINKER FOR AT OPNA
EN BEDRE STABILITET.

UDSKIFTNING AF INDSNITSHJUL

m Ved brug af en sekskantet han-nggle pad 3
mm, fjern skruen fra det pageeldende seede og
indsnitshjulets ldsemagtrik.

m Fjern det nedslidte indsnitshjul og udskift det
med det medfglgende reservehjul.
Renggr overfladerne og fiern de eventuelle
bearbejdningsrester.
For at sikre indsnitshjulets optimale glideevne,
tilrddes det at smgre laseskruens overflade med
lithiumfedt.
Genmonter indsnitshjulets skrue og lasemgtrik.

Anvend altid originale BATTIPAV reservedele
(Art. 2009).

ADVARSEL A

m - Juster indsnitshjulet ved at stramme skruen
med en sekskantet han-nggle pa 3 mm, indtil
sidespillet reduceres, og undgar blokeringen.

JUSTERING AF SKAREVOGN

+ Fjern eventuelle bearbejdningrester  fra
skaerevognens glidestang, uden at smgre.
m + Annuller vognens sidespil ved at indstille
skruen, der er vist pa billedet 14 ved brug af en
sekskantet han-nggle pa 4 mm.

ADVARSEL 0

EN OVERDREVEN JUSTERING MEDF@RER
FORRINGELSE AF SKAREVOGNENS KORREKTE
GLIDEEVNE.

JUSTERING AF SKAREVINKEL

m Hvis skeaerevinklen ikke er korrekt opstillet, juster

som beskrevet i det f@lgende
+ Anbring vinklen pa en jeevn overflade.

+ Ved brug af en 10 mm nggle, lgsn
l&sematrikkerne.

+ Opstil vinklens forskellige elementer med
overfladen.

+ Efterspaend ldsemgtrikkerne.

Ved kassering af hele maskinen eller dele deraf, skal
materialerne bortskaffes i henhold til den geeldende
lovgivning pa omradet.

Arbejdsflade
Aluminium AL
Stal AC
Polyamid PA
Glidepind
Stal AC
Vogn
Aluminium AL

Polyamid PA
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APPARATET MA UDELUKKENDE REPARERES AF KVALIFICEREDE FAGFOLK
Reparationer ma udelukkende udfgres af kvalificerede fagfolk under anvendelse af originale
reservedele, da brugeren ellers vil kunne udsaettes for alvorlig fare.

Garantien daekker ikke fejl, der ikke skyldes manglende overensstemmelse, og som forefindes pa
keobstidspunktet, f.eks. folgende:

- Slid pa materialer (under hensyntagen til produktets gennemsnitlige levetid).

- Manglende overholdelse af instrukserne i denne vejledning.

- Uautoriserede indgreb, der udfgres af uautoriseret personale.

- Brug af ikke-originale reservedele.

Skeerevognen glider traagt Der er skeererester pa glidepinden. Rens pindene for reststoffer fra
skaereprocessen.

Skeaerevognens kuglelejer er beskadiget. | Ret henvendelse til Deres forhandler for
udskiftning af kuglelejerne.

Skaerevognen glider i ryk. Skaerevognens kuglelejer er beskadiget. | Ret henvendelse til Deres forhandler for
udskiftning af kuglelejerne.
Skaerehjulet skaerer ikke ordentligt Skeerehjulet er slidt Udskift skaerehjulet
Skeerehjulets stgtteskrue er lgs. Undersgg om skeerehjulet er reguleret
rigtigt.
Snittet er ikke lige (90°) Stgttevinklen er ikke opstillet. Opstil vinklen som anfgrt i afsnittet
Vedligeholdelse.
Stgttevinklen er ikke lige med Juster “0 grad” registeret jvf. billede 5
skeerelinjen
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PeXXyLiuin UHCTPYMEHT:
KOJTECO N3 KAPEVAA BOJIbOPAMA
Apt. 2009

PekoMeHp 0BaHHOE UCNO/Ib30BaHMe:
KEPAMWKA, MJTMTKA OJHOKPATHOIO OBXUIA,
KEPAMOI'PAHUT

BHUMAHUWE A

Bce Hawm mawwMHbl nepep BbIXOAOM C Hallero
nNpeAnpUATUA NPOXOAAT TLLATENbHbIA KOHTPOb.
Komnanua BATTIPAV nocTtosiHHO pa6oTaeT Hapj
ycoBepLIeHCTBOBAaHUEM CBOMX MaLUUH; NO3TOMY
OHa ocTaBnsieT 3a co60il NpaBO BbIMOMHATb UX
Moaudukaumio. He MoryT, cnegoBatenbHo, 6bITb
3afiBNieHbl NpaBa Ha fAaHHble U WUANIOCTpaLum,
copepiKalluecs B 9TOM PYKOBOACTBe.

CraHok pans  peskn namtkn  PROFI ssnsetcs
BbICOKOTEXHONOMMYHBIM  U3AENMEM C  BbICOKMMMU
SKCMyaTaLmMOHHbIMM XapaKTepucTuKamu,
npefHasHaYeHHbIM 1S PE3KM  KepaMUYeCKMX
MaTepuanoB, MAWTKM OAHOKPATHOrO obXura u
KepamorpaHuTa.

+  WarotoBuTens OTK/OHSIET BCAKYHO
OTBETCTBEHHOCTb MPW WCMONBb30BaHWN CTaHKa
ona pesku nantku PROFI ¢ apyrumm pexxyLimmm
MHCTPYMEHTaMW 1 ANA PE3KV MaTepuanos, He
yKasaHHbIx B naparpade «PEKOMEHI0BAHHOE
NCMOJIb30BAHNE».

3Bneyb cTaHOK 13 YNaKoOBKW U MPOBEPUTL BCe €ro
4acCTW Ha nNpeaMeT OTCYyTCTBUNA NMOBPEXAEHNN.
|_|pl/ICTyI'II/ITb K MOHTa)y CTaHKa Ana Pe3Kn nianTkun
PROFI.

Ha 3ABOJE CTAHOK PROFI MOHTUPYETCSH ANA
OIMEPATOPOB INMPABLLEW.

Bl vorarosnts  yrombHuk  gns peskn
3adrKCMpOBaTb €ro C MOMOLLIO GYKCUpPYHOLLEH
PYKOSITKM, Kak nokasaHo Ha hoTo 1.

OMEPATOPbI JIEBLUU

Hc MOMOLLHO KJtoYa c BHELUHWM
WeCTUrpaHHUKOM 5 MM, AEeMOHTMPOBaTb
3axuM «0 rpagycoB» W YCTaHOBUTb €ro ¢
NPOTUBOMONOXHOW CcTopoHbl (B) aOepxatens
YroNbHUKa, Kak nokasaHo Ha ¢hoTo 2.

E vcrarosnts  yronsHuk  gns pesku
3adrKCMpOBaTb €ro C MOMOLLbIO GUKCUpPYHOLLE#H
PYKOSTKM, Kak noka3aHo Ha hoTo 3.

CtaHok ansa peskn namtkm PROFI MoxeT nerko
TpaHCnopTMpoBaTbCS.

* [IEMOHTMPOBATb YroNbHWK U3 €ro rHe3aa;

B - pacnonoxuTb ykasatenb peski 1 OMOPHYHO
NAacTUHy BHYTPM Mieda yronbHUKa;

B - vcnonsays oTBepcTMe  C pe3bboit,
PacronoXeHHoe Ha OMOPHON MOBEPXHOCTHU,
3aKpenuTb  MepPeBEPHYTYIO  (DUKCHPYIOLLYHO
PYKOSATKY YrOfbHUKA [N19 PE3KU.

BHUMAHWE A

E a)noaHATb  perynatop ‘O rpagycoB” u
YCTaHOBUTb YrONbHWUK Ans peskn Ha ‘0
rpafycoB” yrna HakoHa.

E b) paamecTuTh  pa3pesaemyro  MAMTKY  Ha
OMOPHOI MOBEPXHOCTY, B TOUKE >KENaeMoro
pesa. [ns  Gonblein  TOYHOCT
BOCMO/b30BaTbCA  yKasaTeneM peskn U
COOTBETCTBYHOLLEN ONOPHOW MNACTUHOWM .
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B ¢) suinonHuTs Hagpes rasypw, Bo3aeiicTBYs Ha
PEXYLUMIA pblYar ¢ NMOCTOSIHHBIM [JaBNeHNEM
BHW3 Ha NPOTSXKEHUM BCEW ANMHBI MANTKMW.

d) npuBecTV nanky B NonoxeHue Ans pasnoma
NATKA  © BO3[e/CTBOBaTb Ha  Hee,
NOCTENEHHO yCUnvBas AaBrieHue, BioTb 0
pasnoma nanTKu.

OVATOHAJbHbIA PE3

+ ocnabutb

YrONbHWKa;
ﬂ * MPUBECTU 3aXKUMHbI YTONBbHMK B MONOXEHWE
45°, kak NokasaHo Ha GoTo 8§;

* pasMEeCcTUTb  paspes3aemMyto  MnTKy  Ha
paboyem CTOne W BbINOMHUTL Pe3, Kak
ykazaHo B naparpade «BbIMNOJIHEHVE
PE3A».

brKerpytoLLyto PYKOATKY

BHUMAHWE 6

C TMNOMOLUbIO YKASATENA PE3SKW U
COOTBETCTBYIOLLEA OMOPHOW MJIACTUHbI
MJINTKN MOXXHO BbINOJTHATb AMATOHAJIbHbIE
PE3bl PA3JIN4HbIX PABMEPOB.

BHUMAHWE A
n YIroJIbHUK P,J'IFI PE3KU OCHAI.I.I,EI:|
CNELMNANBHOU CAHTUMETPOBOU

PA3METKOW AN MPAMOro CUYUTbLIBAHUSA
PA3MEPA )11 PE3KW.

BHUMAHWE 6

m 0N BONbLUEN YCTOMYMBOCTU MJIUTOK
BOJIbLLIOFO ®OPMATA BO BPEMSA PE3KU
NCMNONIb30BATb BOKOBbIE PACLUMPEHUA
®0TO 10.
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3AMEHA PEXXYLLEIO KOJIECUKA

m Mpwn MOMOLLM 3x MWIIMMETPOBOIO
LIECTUIPaHHOIO KJ/toYa OTKPYTUTb BUHTUK U
ranky 6-I0KMPOBKM PEXXYLLErO KONeCUKa.

m CHSITb MCMNONb30BaHHOE KOJTECUKO N 3aMEHUTH
€ro 3arnacHbiM B AoTaunn.
OuncTnTb MOBEPXHOCTb  OT  BO3MOXHOIO

3arpA3HeHn.
Onsa nyyulero BpalleHna Konecunka
pekoMeHaOyeTcA CcMasaTb 6J'|OKV|pyFOLLI,l/Il7|

BUHTUK XXMPOM Ha 6ase nnuTus.
YcTaHoBWTb ~ 06paTHO  BUHTMK U raiky
GMOKMPOBKM PEXKYLLIErO KONECUKa.

BcerAa ucnosib3oBatb OpPUruHal/ibHble 3an4yacTu
BATTIPAV (ApT. 2009).

BHUMAHWE A

m « pun 3aKpy4nMBaHNMMN BUHTKWKaA H€O6XO,CI,VIMO
KPYyTUTb A0 WCHE3HOBEHUA [OBWMXKEHUA U3
CTOpOHbIBCTOpOHy,HOVI368>KaTb6J'IOKl/IpOBKVI
cB060HOr0 BpalleHMA pexxyulero konecmka.

PEI'YJWIPOBKA PEXXYLLEA KAPETKHU
OunCcTUTL  OT BO3MOXHOIO  3arpA3HeHus
HanpaBnsOLLYIO He CMa3blBas ee.

m « [pun NOMOLLN 4x MWUNIMMETPOBOIO
LLIECTUIPaAHHOrO  K/toYa  3aKpyTUTb  BUHT
(boTo 14) TakMM 06pa3oM, YTOBbI KapeTka He
[BWranacb Bnpaeo W BNEBO.



BHUMAHUWE 0

C/IULLKOM XXECTKOE 3AKPYYUBAHME
BUHTUKOB BYAET HEFATUBHO BJIUATb HA
MNABHOCTb XOZlA KAPETKW.

PEMY/IMPOBKA JIMHENAKN

m B cnyyae nuHelikn C ee KOMMOHEHTaMU He
Ha OLHOM M TOM >Ke YPOBHE HeOBXOAMMO
[leicTBOBaTb CnefytoLwymM 06pa3om
+ [TomecTuTb TIHENKY Ha

NMOBEPXHOCTb.

+ Mpn nomowm 10 MUANMMETPOBOrO KJto4a
0CNabuTb 6OKMPYIOLLME BUHTUKU.

+ OTperynmpoBaTb BCE KOMMOHEHTbI JIMHERKM
Ha OOHOM YPOBHE WCMOMb3yss POBHYHO
NMOBEPXHOCTb.

+ 3aKpyTUTb 6NOKMPYIOLLME BUHTUKM.

POBHY}O

BcnyyaenepepaboTkuBCcet MaLlWHbI MM OTAENbHbBIX
€e yacTeil, MaTepuanbl YTUAN3MPYHOTCA COrNacHo
npaBuiam AeicTBYHOUEro 3aKOHOAATEIbCTBA.

Pa6ouuii cton

ANOMUHUIN AL
Cranb AC
Monnamng PA

Hanpaensiowias cKonb)XeHust

Acciaio AC
KapeTtka

ANFOMUHNRA AL

[Monnamug PA

PEMOHT PEXXYLLEFO CTAHKA LOJDKEH OCYLLECTBJIATbCA KBANU®ULIUPOBAHHbLIM NEPCOHAJIOM.
3TOT CTaHOK y/10BNIETBOPSAET BCEM COOTBETCTBYIOLLMM HOPMaM 6e30nacHOCTU. PEeMOHT cTaHKa A0JKeH
NPON3BOAUTLCA UCKITIOUNTENbHO KBanubULMPOBaHHbIM NEPCOHANIOM, C UCMOJIb30BaHUEM OpPUrMHaIbHbIX
3anacHbIX YacTeil, B NPOTUBHOM CJly4yae, OH MOXXeT NpeACTaB/IATb Cepbe3HYI0 ONacHOCTb ANA NoNb3oBaTens.

W3 rapaHTum UCK/TI04AIOTCA NOMIOMKM, He 3aBUcCsALLUe OT AedJeKTOB HecooTBeTCTBUA, UMEIOLLLUXCH B MOMEHT

npuo6peTeHus, Hanpumep:

- WUsHoc maTepuanos (yuuTbiBasi CpeaHUii CPOK CNyX6bl Usfenus)
- Hecob6niofeHne yKasaHuii, cogepxalmxca B 4aHHOM PYKOBOACTBe.
- BwmelaTenbcTBa U MogudMKaLmK, BbINOTHEHHbIE HEYNOJIHOMOYEHHbIM NMEepPCOHasIoM.

- Wcnonb3oBaHus He OpPUrUHaNbHbIX 3anqaCTe|7|;

3aTpyAHEHO CKOMbXXeHne
pexyLueit KapeTKu.

MpepbiBUCTOE CKONbXEHNE
pexxyLuei KapeTKH.

Pexyuiee koneco HenpaBuabHO
BbINOJIHAIET Happes.

He nonyyaetcs pes nog yrnom 90°

Ha HanpaBnstoLLe CKoNbXXeHns
MMetoTCst OCTaTOYHbIE MPOAYKTbI
pesKu.

MoBpexaeHb! NOALLMMHUKIA PEXYLLENR
KapeTKu.

MoBpexAeHbl MOAWNMHUKIN PeXXyLLEN
KapeTKy.

MI3HOC pexxylliero koneca

OnNOpPHbIN BUHT pexyLLero Koneca
ocnabneH.

HacTn NMNHENKN HE HaXoAATCH Ha
O[IHOM YPOBHe.

JnHelika He HaxoanTbCs NoA yrnom 90°
MO OTHOLLIEHMO K IMHUM pe3a.

OUUCTUTb HANPaBAIOLLYIO OT
NPOAYKTOB PE3KM.

06paTUTLCS K CBOEMY AUCTPUGHIOTOPY
L1151 3aMeHb| MOALLMIMHUKOB.

06paTnTbCA K CBOEMY ANCTPUGHIOTOPY
N5 3aMeHbl NMOALIMMHUKOB.

3aMeHNUTb pexcyliiee KONeco

MpoBepuTb NPaBUIbHOCTD
PEryNMPOBKM PEXYLLEro Koneca.

OTperynupoBaThb SIMHeNiKyY, Kak yKa3aHo
B Naparpade «PerynvmpoBKa JMHENKN»

OTperynnpoBaTb 61I0KUPOBKY JIMHENKMY,
Kak ykasaHo Ha $oTo 5.
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Kétko tnace:
z weglika wolframu
Art. 2009
Rozmiar: 015x6x1,5 mm

Przeznaczone do ciecia:
PtYTKI CERAMICZNE, GLAZURA, GRES

UWAGA A

Kazda maszyna jest doktadnie sprawdzana przed
opuszczeniem fabryki. BATTIPAV nieustannie
rozwija swoje produkty, niniejszym rezerwuje sobie
prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
bez uprzedniej informacji. W wyniku tego
informacje i obrazki w tej dokumentacji moga sie
réznié¢ w zaleznosci od dostarczonej maszyny.

Reczna przecinarka do ptytek PROFI jest
zaawansowang  technologicznie  maszyng o
wysokich parametrach technicznych doskonatg do
ciecia ptytek ceramicznych, granitowych i gresu.

Producent zastrzega sobie wytgczenie
odpowiedzialnosci w przypadku uzycia przecinarki
PROFI niezgodnej z przeznaczeniem wskazanym w
paragrafie ,ZALECENIE DO UZYCIA"

Zawsze postepuj zgodnie z instrukcjg montazu
przecinarki PROFI

Przecinarka PROFI jest zmontowana fabrycznie
dla praworecznego operatora.

nUstaw przymiar koncowy i zablokuj go

przykrecajac srube motylkowa jak wskazano na
rysunku 1.
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DLA 0SOB LEWORECZNYCH

H Przy pomocy klucza imbusowego 5 mm,
wymontuj ogranicznik katowy i zamontuj go po
przeciwnej stronie (B) przymiaru koricowego jak
pokazano na rysunku 2.

Bl Ustaw przymiar koricowy i zablokuj jego
potozenie wkrecajgc srube motylkowg jak
pokazano na rysunku nr 3.

Przecinarka PROFI moze by¢ tatwo transportowa:

+ Zdemontuj przymiar koncowy.
n - Ustaw wskaznik ciecia i boczne wsporniki
w pozycji do wewnatrz stotu roboczego.
n + Wykorzystujac otwor transportowy
umieszczony w  blacie przykre¢ wspornik
koncowy w pozycji ,do géry nogami'.

UWAGA A

H- podnies zawias ze S$rubg ograniczajaca
wychylenie przymiaru, zamontuj przymiar.
Nastepnie okre¢/dokre¢ sSrube na tyle by
dopasowac potozenie przymiaru w pozycji O
stopni.

H - umie¢ plytke na ptaszczyznie robocze
zwazajac na linie ciecia. Dla zwiekszenia
precyzji uzyj wskaznika ciecia i bocznych
wspornikow.

ﬂ' ciecie wykonywa¢ poprzez przesuwanie
ramienia roboczego wywierajac staty nacisk w
dot na catej dtugosci ptytki.

- ustaw stopke tamigcg na przy krawedzi ptytki
i doprowadz do peknigcia ptytki wywierajac
stopniowo wzrastajgcy nacisk.

CIECIE ,W KARO"
+ Poluzuj $rube blokujgcg przymiar koncowy;
ﬂ + Zmien potfozenie przymiaru ustawiajgc go w
potozeniu 45 stopni;
+ Umies¢ ptytke na powierzchni roboczej i
postepuj zgodnie ze wskazédwkami w rozdziale
"Proces ciecia".



UWAGA 0

DLA CIEC W KARO MOZNA TAKZE
WSPOMAGAC SIE PRZYMIAREM KONCOWYM |
BOCZNA PLYTKA STABILIZUJACA

UWAGA A

n PRZYMIAR KONCOWY ZOSTAL WYPOSAiONY
W DODATKOWA MIARE DLA CIEC W KARO.

UWAGA 9

m WYKORZYSTAJ BOCZNE PODPORY DLA
UZYSKANIA DOSKONALEJ STABILNOSCI
PODCZAS CIECIA WIELKOFORMATOWYCH
PLYTEK.

WYMIANA KRAZKA TNACEGO

m Korzystajgc z klucza szesciokagtnego 3 mm
usunac srube i nakretke blokujaca krazek tnacy.

m Wyja¢ zuzyty krazek tnacy i wymieni¢ go na
dotgczony krazek zapasowy.
Usunac¢ z powierzchni ewentualne pozostatosci
po obrdbce.
Aby zapewni¢ ptynniejszy ruch krazka tngcego,
zaleca sie nasmarowanie powierzchni sruby
blokujgcej smarem litowym.
Ponownie zamontowa¢ Srube i nakretke
blokujaca krazka tngcego.

Zawsze uzywac oryginalnych czesci zamiennych
BATTIPAV (Art. 2009).

UWAGA A

m + Wyregulowac krgzek tngcy dokrecajac srube
kluczem szesciokgtnym 3 mm, tak aby
zniwelowac¢ boczny luz unikajac zablokowania
krgzka.

REGULACJA WOZKA TNACEGO

- Usung¢ ewentualne pozostatosci po obrobce
z drazka prowadzgcego wozka tngcego, bez
smarowania.
m + Zniwelowaé¢ boczny luz wdzka, regulujac
dokrecenie sruby wskazanej na zdjeciu nr 14
kluczem szesciokatnym 4 mm.

UWAGA 0

NADMIERNE DOKRECENIE SRUBY UNIEMOZLIWIA
PRAWIDLOWY RUCH WOZKA TNACEGO.

REGULACJA KATOWNIKA DO CIECIA

EB Jezeli katownik do ciecia nie jest wyréwnany,
nalezy wyregulowa¢ go zgodnie z podanymi
nizej wskazéwkami:

+ Umiescic¢ katownik na ptaskiej powierzchni.

+ Poluzowa¢ nakretki blokujace kluczem 10
mm.

+ Wyréwnac¢ poszczegolne elementy katownika
do powierzchni.

+ Ponownie dokreci¢ nakretki blokujace.

W przypadku ztomowania catej maszyny lub czesci
Stal nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami
wskazanymi w obowigzujacych przepisach.

Stolik roboczy

Aluminium AL

Stal AC

Poliamid PA
Ramie tnace

Stal AC

Wézek ramienia tnagcego
Aluminium AL
Poliamid PA
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NAPRAWY POWINNY BYC WYKONYWANY PRZEZ ODPOWIEDNIO PRZESZKOLONY PERSONEL
Serwis winien by¢ wykonywany przez odpowiednio przeszkolony personel, z uzyciem oryginalnych
czesci zamiennych. W przeciwnym razie moze wystgpié znaczne niebezpieczeristwo dla operatora.

Wylaczone z gwarancji sg usterki niewynikajace z istniejagcej w momencie zakupu niezgodnosci towaru z
umowa, np. usterki spowodowane:

- zuzyciem materiatow (przy uwzglednieniu sredniej zywotnosci produktu),

- niestosowaniem sie do wytycznych zawartych w niniejszej instrukgji,

- ingerencja w produkt ze strony nieupowaznionych pracownikéw,

- stosowaniem nieoryginalnych czesci zamiennych.

Ramie tnace ciezko sie porusza Zanieczyszczenia na prowadnicy Wyczys$¢ prowadnice
Uszkodzone fozyska Skontaktuj sie dealerem celem
wymiany fozysk
Uszkodzone tozyska Skontaktuj sie dealerem celem
Ramie tnace porusza sie¢ skokowo wymiany fozysk
Kétko tnace nie tnie prawidiowo Zuzycie kotka tngcego Wymien kétko tnace
Poluzowanie $ruby mocujacej Sprawdz dokrecenie $ruby mocujace
kotko tnace
Ciecie nie jest wykonywane pod katem | Kgtownik pomocniczy nie jest Wyréwnac katownik zgodnie z
prostym (90°) wyréwnany. wytycznymi podanymi w dziale
Konserwacja.
Katownik pomocniczy nie jest Ustawic¢ regulator na ,0 stopni” zgodnie
ustawiony pod katem prostym zrys. 5.

wzgledem linii ciecia.
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WHcTpyMeHT:

BOJTOPAM-KAPEVNAHO KOMESIO
Apt. 2009

3a pa3aHe Ha:

KEPAMWKA, PAAHCOBUN MJ104KN,
MOPLIEJIAH TPAHNTOI'PEC

BHUMAHWE A

Bcsika MawmHa ce npoBepsAiBa BHUMAaTEeJIHO npeau
Aa HanycHe ¢abpukara.

BATTIPAV HenpeKbcHaToO pa3BUBa MalUMHUTE CHU
1 3ana3Ba NpaBOTO CU Ja npegnpuemMa BCAKAKBU
npomeHn 6e3 npeaussectue. Mo Ta3u npuumHa
MH}OpMaLMATa U UNTIOCTPALUKUTE B TO3M HaPbYHUK
MOXXe Jla ce pa3niMyaBaT OT JoCTaBeHaTa MaluMHa.

PROFI pezaykaTta Ha MAOYKM € TEXHOMOMMYHO
YCHBBbPLLEHCTBAHA, BMCOKOMPOW3BOANTENHA
MallMHa, KOSTO e MOoAxodslia 3a psA3aHe Ha
(hassHCOBW NIIOYKM W HA FPAHUTOrpec.

+ [lpon3BoAUTENST He Mnoema OTrOBOPHOCT MpU
ynotpe6a Ha PROF| pesaykaTa 3a MNAOYKM C
KaKBUTO W [a € WHCTPYMEHTW pasinyHu oT
npenopbyaHnTe B rpadata ‘TIPEMOPBYAHA
YMNOTPEBA".

3BafeTe pesaykaTa OT onakoBkaTa 1 s NpoBepeTe
3a eBeHTyanHu nospean. Crnobete  PROFI
pesaykaTa Ha Nao4Ku.

PROFI PE3AYKATA E CIJIOBEHA ®ABPU4YHO 3A
AECHUYAPMW.

Bl Hacrpoiite cko6ata Ha peseua v st hukcupaiite
CbC 3aKpenBsalilaTta raika.

3A JIEBUHAPU

H C nomMolLTa Ha KroY WecTorpamM 5 mm
[IEMOHTMpaiTe cTsirata Ha ‘0 rpagyca’ v st
MOHTVIpaWiTe OT NPOTUBOMOJIOXKHATA CTPaHa Ha
kopnyca (B) Ha noakpensLiaTa ckoba.

B HacTpoliTe ckobaTa Ha pesela 1 st hukcupariTe
CbC 3aKpengallaTta raika.

PROFI pesaukata e necHa 3a TpaHCNOpTUpaHe.

+ OTCTpaHeTe cko6aTa Ha peseLia 0T MCTOTO 1.
- ocTaBeTe wHAMKAaTOpa Ha paspesa W
cboTBETHATA  MOAMOPHa  MAOCKOCT  OT
BbTpELLHaTa CTpaHa Ha paMoTo Ha ckobaTa
Ha pesela.
1 - 3atervere ckobarta Ha 06BPHATUS pesel| Cbe
3aKpenBsallaTa raiika, ©3nos3saikiu 0TBopa ¢
pes6a B NofgnopHara naocKoCT.

BHUMAHWE A

E a)MoeaurHete ‘0 rpapyca’-Mdapkata v
rnocTaBeTe ckobaTa Ha pe3elia nof brun oT “0
rpagyca’;

b) MocTaBeTe nnoykaTa 3a 06paboTKa C ToUKaTa
Ha pasps3BaHe BbpXy MAOCKOCTTa. 3a Mno-
ronsiMa TOYHOCT WM3MON3BanTe MHAMKaTOpa
Ha paspesa ¥ CbOTBETHaTa MoAmnopHa
NAOCKOCT;

c) Mpoob/mxeTe fAa paspsi3BaTe rnasypata
N3M0N3Balk1 N10CTa 3a ps3aHe U npunaranku
MOCTOSIHEH HATWUCK HaZoAy MO Ab/KMHATA Ha
usnarta niaouKa;

A d)MpemecTeTe nognopata KbM ToykaTa Ha
npevynBaHe W  ynpaXKHeTe MOCTENEeHHO
3acunBall, ce HaTUCK [OoKaTo MfoykaTta ce
oTaenu.

JJ,VIArOHAnEH PA3PE3
Pa3BuiiTe 3akntouBalims 6yToH Ha ckobaTa
Ha peseLa;

ﬂ - [pemecTeTe brbna Ha noagabpkallata
cKoba [0 brb OT 45° KAKTO e NokasaHo Ha
nntocTpauma 8.

- [ocTaBeTe nnoykata 3a paspsA3BaHe Bbpxy
paboTHaTa MOBBPXHOCT W MPOLBbIHKETE
[la pexeTe KakTo e onucaHo B rpadaTa
“N3MbJTHEHNE HA PA3PE3A".
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BHUMAHUWE 0

MU3MNON3BAMKU WMHAUKATOPA 3A PA3AHE U
NOANOPHATA TMJIOCKOCT, MOTrAT AA BbAAT

HAMPABEHU AWATOHAJIHU PA3PE3U C
PA3JIMMHU PASMEPW.
BHUMAHWE A

n CKOBATA HA PE3ELIA E OBOPYABAHA CbC
CNELUAJTHN OPASMEPEHUAB CAHTUMETPU
3A MOMEHTAJIHO OMPEAENAHE HA
FONEMUHATA HA PA3PE3A.

BHUMAHWE 0

m MU3MNON3BAUTE CTPAHUYHUTE MOAJIOXKMU
3A NOBEYE CTABUJIHOCT NPU PA3AHE HA
FONEMMU NNIOYKMW.

CMAHA HA PEXXELLMA OUCK

m C nomMouwra Ha 3-MUIMMETPOB  MDBXKKM
LLIECTOCTEHEH KITKOY M3BaJeTe BUHTA W rankaTa,
KOUTO BNOKMPAT PEXELLNS ANCK.

m 3BageTe M3HOCEHMsT pexell [AUCK U o
3aMeHeTe C NpeoCTaBeHMS PE3EPBEH.
MouncreTe MOBBPXHOCTUTE OT eBEHTyanHuUTe
ocTaTblLy OT obpaboTKaTa.
3a no-gobpo Nb3raHe Ha pexkellns AUCK ce
npenopbyBa [la CMa)keTe MOBBbPXHOCTTa Ha
610KMpaLLMA BUHT C TMTUEBa CMa3Ka.
MOHTUpanTe OTHOBHO BWHTaA W ravkata 3a
610KMPaHE Ha PeXXeLLms ANCK.

BuHaru uanonssanTe OPUruHaHU pe3epBHU YaCTU
BATTIPAV (ApT. 2009)

BHUMAHWE A

m + PerynvipaiiTe pexelimss AUCK, KaTo CTerHete
BMHTA C 3-MUIMMETPOB MbXKU LLIECTOCTEHEH
KoY, [oKaTo  HamanuWTe  CTpaHu4HaTa
XnabuHa, KaTo nsberHeTe 6NOKMPaHeTO.
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PEFYJINPAHE HA PEXXELLLATATA KOJIMYKA

+ OTCTpaHeTe eBeHTyaslHUTe oOCTaTbuM OT
obpaboTkaTta OT nb3raulata WKWHa Ha
pexkellaTaTta Konv4ka, 6e3 ja cmasBare.

m + ObepeTe CTpaHMYHaTa xn1abyHa Ha Konuykara
C NOMOLLITa Ha BMHTAa, NOKa3aH Ha CH1MKa 14,
KaTO M3MoJi3BaTe WeCTObIb/1EH raeveH KoY
C pasmep 4 MMm.

BHUMAHWE 0

TBBHPAE MOJIAMO PErY/IMPAHE LUE 3ATPYOHU
MNb3rAHETO HA PEXXELLIATA KOJINYKA.

PEFYJINPAHE HA PEXXELLMA TPUBI bJTHUK

m AKO PEXELLMAT TPUBIBIIHMK C MpaB brbfl He €
nofpaBHeH, ro perynmpanTe, KakTo e Noco4YeHo
no-aony:

+ [locTaBeTe TPUBIb/IHWMKA C NpaB bbb/l Ha
paBHa MOBbHPXHOCT.

+ C nomoluTta raedeH ko4 10 mm pasxnabeTe
6MoKMpaLLMTe FainKu.

- lNoppaBHeTe oTaenHuTe eNeMeHTU
Ha TpWbIbAHMKA C MpaB  brbfl  KbM
NMOBBPXHOCTTA.

+ 3aTerHeTte OTHOBO 6J'IOKI/|paLLI,l/ITe ramku.

B cnyyalt ye TpsibBa fa 6pakyBaTe Lsnata MallnHa
WK YacT OT Hes, TpsbBa [a WM3BbPLIMTE ToBa
CbrMacHO METOANUTE HaNOXeHW OT HaCTOSLIETO
3aKOHOAAaTENCTRO.

Pa6oTeH nnoT

ANYMUHNIA AL
CTtomaHa AC
Monnamug PA

Bopau Ha LeiiHaTa

CtomMaHa AC
LLeitHa

ANyMUHNI AL

Monnamug PA




WHCTPYMEHTA TPAABBA JA CE PEMOHTUPA CAMO OT OBYYEH NMEPCOHAJ!
PeMoHTUTe Tpa6Ba Aa 6bAAT U3BBLPLIBAHW CaMO OT 06YYeH MepcoHas, W3Mos3Bailku CaMo OpUrMHaHU
pe3epBHM YacTU. B npoTuBeH cnyyaii onepaTtopa ce noagsiara Ha pUCK OT CEPMO3HM HapaHABaHUA.

FapaHuunTa He NoKpuBa noepeau, KOUTO He ca NPUYMHEHU OT SiNcaTa Ha CbOTBEeTCTBME B MOMEHTa Ha

3aKynyBaHeTO, KaTo HanpumMep:

- MWN3HocBaHe Ha MaTepuanute (KaTO ce B3eMe npeagsua cpegHata NpoAb/DKUTENIHOCT Ha XXUBOT Ha

npoaykTa).

- HecnasBaHe Ha YKa3aHusiTa B TOBa PbKOBOACTBO.
- Onepau,vm U PEMOHT, USBDPLUEHN OT HEOTOPU3UpPaH nNepcoHan.
- WNsnonsBaHe Ha HEeOpUruHasHu pe3epBHU YaCTU.

Pe)cellaTa wweitHa ce nb3ra TPyAHO.

LLleiiHaTa ce ABUXXU HAaceYeHo.

PeXeLmaT AUCK He pexe
npaBunHo.

CpesbT He e nop, npae bron (90°)

VMa oTnagbum OT pAsaHe no pesncara
Ha Bojava.

Narepute Ha pexellaTa LueitHa ca
noBpeAeHw.

Narepute Ha pexellaTa LelHa ca
NoBPeAEHN.

PeX<keLumnsaT gucK e N3HOCEH.

BMHTBT Ha pexxeLuns AnCK e
pasxnadeH.

ONOPHUAT TPUBIBIHUK C NPaB brb/l He
€ nogpasHeH.

OMOPHUAT TPUBIbHUK HE e Noj Npas
BIbJ1 CMIPSIMO JIMHUATA 3a Psi3aHe.

MouncTeTe oTNagbLy OT PA3AHETO OT
Bojaya.

CBbpIKeTe Cce C ThproseLa 3a 3amsiHa
Ha narepuTe.

CBbpXeTe ce C Tbprosela 3a 3amsHa
Ha narepurte.

3ameHeTe pexeLLmns AncK.

[MpoBepeTe Aanu pexkeLunst AucK e
HaCTPOeH NpaBWIHO.

MoapaBHETEe TPUBIbIHMKA C NpaB
BIbJ1, KAKTO NOKa3aHo B pasaen
[Mooapbxka.

PerynupanTe namepsartenHus
MHCTPYMeHT Ha "0 rpafyca’ CHUMKa 5.
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Jrankis:

VOLFRAMO KARBIDO DISKAS
Art. 2009

Numatyta naudojimo paskirtis:
KERAMIKA, VIENO DEGIMO PLYTELES,
PORCELIANINE KERAMIKA

JSPEJIMAS A

Kiekvienas jrenginys kruopséiai patikrinamas pries
iSvezant iS gamyklos.

BATTIPAV nuolat tobulina savo jrenginius, todél
pasilieka teise atlikti bet kokius pakeitimus
neinformuodama. Todél Siame vadove esanti
informacija ir iliustracijos gali skirtis nuo turimo
irenginio.

PROFI plyteliy pjaustymo staklés yra pazangiy
technologijy, aukstos kokybés jrenginys, tinkamas
pjaustyti keramikg, vieno degimo plyteles ir
keramikos dirbinius.

Gamintojas neprisiima jokios atsakomybés, jei
PROFI plyteliy pjaustymo staklés naudojamos
su bet kokiais jrankiais, kurie nenurodyti skirsnyje
,REKOMENDUOJAMAS NAUDOJIMAS".

Surinkite PROFI plyteliy pjaustymo stakles.

PROFI GAMYKLOJE
DESINIARANKIAMS
ASMENIMS.

SURENKAMAS
EKSPLOATUOJANTIEMS

nuidékite pjaustymo stakliy sijos réma ir
uzblokuokite
reikiamoje vietoje, naudodami tvirtinimo rankena.
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KAIRIARANKIAI EKSPLOATUOJANTYS ASMENYS

H Naudodami 5 mm jsukamg SeSiakampj
verZliaraktj,
iSsukite ,0 laipsniy"” stabdj ir jdekite jj
korpuse (B) priesais pjaustymo stakliy sijos
rémo atrama.

Buidekite pjaustymo stakliy sijos réma ir
uzblokuokite jj tvirtinimo rankena.

PROFI pjaustymo stakles lengva gabenti.

+ |Simkite sijos rema i$ laikiklio.

ﬂ + Sureguliuokite pjaustymo rodiklj ir atitinkama
plyteliy atramine plokste vidingje sijos rémo
asies puséje.

n + Naudodami ant atramos pavirSiaus esancio
varzto angg pritvirtinkite apverstg pjaustymo
sijos rema blokavimo rankena.

JSPEJIMAS A

E a) Pakelkite O laipsniy registratoriy ir pastatykite
pjovimo sijos réma 0 laipsniy kampu;

E b) Pastatykite reikalingg nupjauti plytele ant
atraminio pavirSiaus reikalingoje pjovimo
vietoje.

Kad uztikrintuméte didesnj tikslumg, naudokite
pjovimo rodiklj ir atitinkama plyteliy atramine
plokste;

c) Pjaukite glaziirg naudodami pjovimo svertg ir
nuolat spausdamij apacig per visa plytelés ilgj;

d) Perkelkite kojele prie stabdymo tasko, o tada
pamazu didinkite spaudima, kol atskirsite
plytele.

JSTRIZINIS PJUVIS
+ Atlaisvinkite sijos remo blokavimo rankeng;
ﬂ - Pastatykite atraminés sijos rema 45° kampu,
kaip parodyta 8 paveiksle.
+ Padekite pjaunama plytele ant darbinio
pavir§iaus ir pjaukite, kaip aprasyta skirsnyje
,PJOVIMAS".



JSPEJIMAS (i )

NAUDOJANT PJOVIMO RODIKL] IR PLYTELES
ATRAMINE PLOKSTE, GALIMA ATLIKTI SKIRTINGO
DYDZIO JSTRIZINIUS PJUVIUS.

JSPEJIMAS A

n PJOVIMO SIJOS REME YRA SUMONTUOTAS
SPECIALUS CENTIMETRINIS SKYRIKLIS, KAD
BUTY GALIMA TIESIOGIAI PAMATYTI, KOK]
DYD] REIKIA PJAUTI.

JSPEJIMAS (i )

m PJAUDAMI DIDELIO DYDZIO PLYTELES,
NAUDOKITE ILGINTUVUS, KAD BUTUY
STABILIAU.

PJOVIMO RATELIO PAKEITIMAS

m Jsriegiamu 3 mm raktu SeSiakampe galvute
iStraukite pjovimo ratelio blokavimo varztg ir
verzle.

m IStraukite nusidévejusj pjovimo ratelj ir pakeiskite
pridétu atsarginiu rateliu.
Nuvalykite nuo pavirsiy bet kokius darbo likucius.
Kad pjovimo ratelis kuo geriau judéty,
rekomenduojama sutepti blokavimo varzto
pavirsiy licio tepalu.
Vel jdékite pjovimo ratelio blokavimo varztg ir
verzle.

Visada naudokite tik originalias ,BATTIPAV"
atsargines detales. (Art. 2009).

JSPEJIMAS A

PJOVIMO VEZIMELIO NUSTATYMAS

- Pasalinkite bet kokias darbo atliekas nuo
pjovimo vezimélio judéjimo strypo, bet
netepkite.

A - Pasalinkite vezimélio judéjimo tarpa Sone
sukdami 14 nuotraukoje parodytg varzta
jsriegiamu 4 mm varztu SeSiakampe galvute.

JSPEJIMAS (i ]

PER DAUG PRISUKE, PAKENKSITE TINKAMAM
PJOVIMO VEZIMELIO JUDEJIMUI.

PJOVIMO KAMPAINIO NUSTATYMAS

m Jei pjovimo kampainis nesuderintas,
suregulluokne atlikdami tolesnius veiksmus:
Padékite kampainj ant lygaus pavirsiaus.
+ 10 mm raktu atverzkite blokavimo verZzles.
+ Suderinkite jvairias ant pavirSiaus padéto
kampainio dalis.
+ Vel priverzkite blokavimo verZles.

Jei iSmetate visg jrenginj arba jo dalj, tai daryti turite
taikomuose teisés aktuose nurodytais budais.

Darbastalis
Aliuminis AL
Plienas AC
Poliamidas PA

Vezimélio strypas

Plienas AC
Vezimélis

Aliuminis AL

Poliamidas PA

m + Prisukite pjovimo ratelj priverzdami varzta
jsriegiamu 3 mm raktu SeSiakampe galvute
tol, kol sumazés judéjimo tarpas Sone, bet
neuzblokuokite.
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SJ JRANK] LEIDZIAMA TAISYTI TIK ISMOKYTIEMS DARBUOTOJAMS.

Remonto darbus privalo dirbti tik iSmokyti darbuotojai, naudodami originalias dalis, nes galima
sukelti didelj pavojy eksploatuojan¢iam asmeniui.

Garantija netaikoma gedimams, atsiradusiems ne nuo jsigijimo metu jau buvusio atitikties defekto, pavyzdziui:
- medziagy nusidévéjimas (atsiZvelgiant j produkto vidutine naudojimo trukme);

- Siame vadove pateikty nurodymy nesilaikymas;

- nejgalioto personalo atlikti veiksmai ir pakeitimai;
- naudojamos neoriginalios atsarginés dalys.

Pjovimo vezimélis sunkiai
slysta.

Vezimélis juda nesklandziai.

Pjovimo diskas nepjauna
teisingai.
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Ant kreiptuvo begiy yra pjovimo likuciy.

Pjovimo vezimélio guoliai sugadinti.

Pjovimo vezimélio guoliai sugadinti.

Pjovimo diskas nusidévéjes.

Varztas ant pjovimo disko atramos
atsilaisvino.

Nuvalykite pjovimo liku¢ius nuo strypo.

Kreipkités j pardavéjg ir pakeiskite
guolius.

Kreipkités j pardaveéja ir pakeiskite
guolius.

Pakeiskite pjovimo diska.

Patikrinkite, ar pjovimo diskas buvo
tinkamai sureguliuotas.
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