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Déclaration de conformité originale

~

q

DECLARATION
DE CONFORMITE

| Fabricant :

SOCIETE TURRIPINOISE DE MECANIQUE

STUMEC (SA)
Route d’Italie
38110 La Tour du Pin - FRANCE

a Mandataire :
2
b Déclarent que la machine désignée ci-aprés est conforme a la
directive « Machines » 2006/42/CE et a la norme NF EN 13977.

EN 13977

IDENTIFICATION DE LA MACHINE

PERCEUSE DE RAILS ULTRA LEGERE

(o)

PR

2

a
b Désignation /
Fonction :
3
Type :
d Modele:
e Numéro de série :

De 1701 0000 a 2501 100000

La Tour du Pin

14/01/2017

Christophe LETANG
Président

a Faita:
b Le:
Nom :
4 dent
c
d STUMEC seule personne autorisée a constituer le dossier technique

A\ Toute modification de la machine sans I'accord écrit préalable du
; A\ constructeur, entraine la nullité de cette déclaration.




English Translation from the original version of declaration of conformity

Declaration of conformity

Deutsch C der original K
KONFORMITATSERKLARUNG

a — Mandatory / Manufacturer :
b — Certify that the machine mentioned below is conform to the «Machines» 2006/42/CE directive and norm EN 13977.

a — Auftragnehmer / Hersteller
b — Erklart, daf? die nachfolgend aufgefiihrte Maschine der Maschinenrichtinie 2006/42/EG entspricht und Norm EN 13977.

a — Machine identification

a — MASCHINENIDENTIFIZIERUNG
b — Bezeichnung / Funktion : SCHIENENBOHRMASCHINE
c -Typ:

d — Modell :

e — Seriennummer :

b — Description / Function : RAIL DRILLING MACHINE
c —Type:

d —Model :

e — Serial number :

a —Doneat:

b —The:

¢ —Name : Christophe LETANG President
d — STUMEC the only person authorized to compile the technical file

a — Ausgestelltin :

b —Datum:

¢ —Name : Christophe LETANG Préasident

d — STUMEC als allein zustandiger fir die Ausstellung des technischen Erkléarung.

A Any modification of the machine without the previous written agreement of the manufacturer will cause the
cancellation of this declaration.

Italiano Traduzione della dichiarazione di conformita originale

A Jegliche Anderung an der Maschine ohne schriftliche Zustimmung des Herstellers zieht eine Annulierung der
vorliegenden Erklarung nach sich.

Portugués Tradugéo da declaragéo de conformidade original

Dichiarazione di conformita

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE

a — Mandatario / Costruttore
b — Dichiarano que la macchina piu avanti definita & conforme alla direttiva «<Macchine» 2006/42/CE e norma EN 13977.

a — Mandatéario / Fabricante
b — Declaram que a maquina abaixo designada esté& conforme & directiva «Maquinas» 2006/42/CE e EN 13977 norma.

a — IDENTIFICAZIONE DELLA MACCHINA
b — Descrizione / Funzione : FORAROTAIE

— IDENTIFICAGAO DA MAQUINA
— Descripgéo / Funcéo : FURADORA DE TRILHOS

¢ —Tipo:

d —Modello :

e — Numero di serie :
a —Fattoa:

b —1I:

¢ —Nome : Christophe LETANG Presidente
d —STUMEC pesona autorizzata alla compilazione della scheda tecnica.

a —Feitoem:

b -A:

¢ —Nome : Christophe LETANG Presidente

d — STUMEC unica pessoa autorizada a constituir dossier técnico

A Ogni modifica della macchina senza I'accordo preliminare del costruttore, costituisce I'annullamento di questa
dichiarazione.

Espariol Traducci6n de la declaracion de conformidad original

A Qualquer modificagdo da maquina sem o prévio acordo escrito do construtor, implica a nulidade desta declaragao.

Polak Tiumaczenie deklaracji zgodnosci WE dla maszyn oryginalnej

DECLARACION DE CONFORMIDAD

DEKLARACJA ZGODNOSCI

a — Mandatario / Fabricante

b - Declara que la maquina abajo mencionada esta conforme a la directiva «Maquinas» 2006/42/CE y la norma EN 13977.

a — Zleceniobiorca / Producent
b — Deklarujg,ze wymieniona nizej maszyna jest zgodna z dyrektywg 2006/42/EC "Maszyny" i normg EN 13977.

a — IDENTIFICACION DE LA MAQUINA
b — Descripcién / Funcién : TALADRADORA DE CARRILES

c —Tipo:

d —Modelo :

e — Numero de serie :
a —Hechoen:

b -El:

¢ — Nombre : Christophe LETANG Presidente
d — STUMEC unica persona autorizada a constituir el expediente técnico.

a —Wykonana w :

b —Data:

¢ —Nazwa : Christophe LETANG Prezydent

d — STUMEC jedyna osoba uprawniona do stworzenia dokumentacji

A Cualquiera modificacion de la maquina sin previo acuerdo escrito del constructor seré causa de anulacién de esta
declaracion.

B | ictuvos  Atiies deldaracios vertimas originalas

A Kazda modyfikacja maszyny bez uprzedniej pisemnej zgody konstruktora spowoduje anulowanie niniejszej deklaracji.

===u Nederlander vertaling van de conformiteitsverklaring voor algemene

CE ATITIKTIES DEKLARACIJA

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

a — Jgaliotas atstovas /| Gamintojas STUMEC
b - Siuo dokumentu deklaruojama, kad nurodyta masina atitinka Masiny direktyva 2006/42/CE ir norma EN 13977.

a — Gevolmachtigde / Fabrikant
b - Verklaart dat onderstaand machine voldoet aan de machinerichtlijn 2006/42/EC directive en norm EN 13977.

a — MASINOS APRASYMAS

a — MACHINE IDENTIFICATIE

b - Pavadinimas / Funkcija : YPAC LENGVA KOMPAKTISKA BEGIY GREZIMO MASINA
¢ —Tipas:

d — Modelis :

e — Serijos numeris :

a —Vieta:

b —Data:

¢ — Vardas, pavardé : Christophe LETANG Prezidentas
d — STUMEC nurodytas jgaliotas asmuo sudaré techning dokumentacijg

b —Omschrijving / Functie : SPOORSTAAFBOORMACHINE
c —Type:

d —Model :

e — Serie nummer :

a —Plaats :

b —Datum:

¢ — Naam : Christophe LETANG President
d — STUMEC de enige bevoegde persoon tot samenstelling van de technische gegevens

A Jei masina modifikuojama be i$ankstinio rastisko gamintojo leidimo, $i deklaracija nebegalioja

A ledere verandering of aanpassing aan de machine zonder geschreven toestemming van de fabrikant zal deze
verklaring nietig maken




N Cestina  Preklad originalniho "Prohlaseni o shode” stroju

PROHLASENI| O SHODE

a — Zmocnénec /| Vyrobce
b — Prohladuiji, Ze stroj nasledné oznacen je ve shodé se smérnici ,Stroje” 2006/42/CE a normou EN 13977.

a — OZNACENI STROJE
b — Oznageni / Funkce : VRTACKA KOLEJNIC

c-Typ:
d —Model :
e — Vyrobni &islo :

a — Vyhotovenov :

b —Dne:

¢ —Jméno : Christophe LETANG Prezident

d —STUMEC jedina povéfena osoba pro vytvoreni technického spisu

A Jakakoliv zména na stroji bez predchoziho pisemného souhlasu vyrobce anuluje toto prohlaseni.

o pycckuin MlepeBoR OPUTUHENA REKNAPALMA COOTBETCTBUA MALIMH

LEKNAPALIMA COOTBETCTBUA

a — 3aseumens | [pousgodumerns

b - 4mo y Huxe cC yem ycnosusm, orped Vi i}
"MawuHbi" 2006/42/CE v Hopma EN 13977.

a — XAPAKTEPUCTUKA MALLIUHbI

b — HaumerosaHue / Hasnauenue : PENbCOCBEPNUNBHAA MALLMHA
c —Tun:

d —Mogenb :
e —CepuitHbin N°

a —CocTaBneHo B :

b —[ata:

¢ —oanucs : Christophe LETANG npeauneHt

d — STUMEC J1L0, yNONHOMOYEHHOE COCTaBNSATL TEXHUYECKOe Onucaxue

A [aHHbI cepTUdUKaT CTAHOBUTCS HEAENCTBUTENBHLIM NP N0GOM Ges
CcornacoBaHusi ¢ npoussoauTenem.

TeNbHOro

ﬂ Slovensky Preklad originalného vyhlasenia o zhode pre stroje

PREHLASENIE O ZHODE

a — Zmocnneny / Vyrobca
b — Prehlasujem, Ze oznageny stroj je v zhode so smemicou «Stroje» 2006/42/EC a normou EN 13977.

a — OZNACENIE STROJA

b — Oznagenie / Funkcia : VRTACKA KOLAJINIC
c —Typ:

d — Model :

e — Vyrobné &islo :

a — Vyrobenév :

b —Dia:

¢ —Meno :Christophe LETANG Prezident

d — STUMEC samostatne poverena osoba pre vytvorenie technického spisu

A Akakolvek zmena na stroji bez predchadzajuceho suhlasu vyrobcu anuluje toto vyhlasenie.

“ Slovenséina

1ZJAVA O SKLADNOSTI

a — Poobla$¢ena oseba /| Proizvajalec
b - Izjavlja, da je spodaj navedeni stroj skladen z direktivami ES: "STROJI"-2006/42/EC in norm EN 13977.

a — IDENTIFIKACIJA STROJA
b —Opis / Namen: STROJ ZA VRTANJE TIRNIC

c —Tip:
d —Model :
e — Serijska $tevilka :

a — Proizvedeno v :

b — Datum :

¢ —Ime : Christophe LETANG Predsednik

d — STUMEC oseba, ki je edina poobladtena za izpolnjevanje te izjave

A Kakrsna koli modifikacija stroja, izvedena brez predhodnega pisnega soglasja proizvajalca, pomeni preklic te izjave

msy LatvieSu acij Ik orig

ATBILSTIBAS DEKLARACIJAS

a — Jgaliotas atstovas / Gamintojas
b - Siuo dokumentu deklaruojama, kad nurodyta masina atitinka Masiny direktyvg 2006/42/CE un norma EN 13977.

a — MASINOS APRASYMAS
b — Pavadinimas / Funkcija: RAIL URBJMASINA

c —Tipas

d —Modelis -

e — Serijos numeris ::
a — Vieta:

b —Data:

¢ —Vardas, pavardé: Christophe LETANG Prezidentas
d —STUMEC Nurodytas jgaliotas asmuo sudaré techning dokumentacijg

A Jei masina modifikuojama be i8ankstinio rastisko gamintojo leidimo, $i deklaracija nebegalioja.

:: Kélrot Forsékran om att dversattning foljer originalet

KONFORMITETSDEKLARATION

a — Obligatorisk / Tillverkare
b — Intyg att maskinen som namns nedan ar 6verensstammer med Maskindirektiven "2006/42/EC directive" och norm EN
13977.

a — PRODUKT IDENTIFIERING
b — Beskrivning / Funktion : RALSBORRMASKIN

c-Typ:

d — Modell :

e — Serinummer :
a —Utfardati:

b —Datum:

¢ —Namn : Christophe LETANG President
d — STUMEC den enda person som har tillstand att uppratta den tekniska dokumentationen

A Eventuella &ndringar av maskinen utan féregéende skriftligt samtycke frén tillverkaren kommer att leda till indragning
av denna forsakran.

Danmark Overszettelse fra den originale overensstemmelseserkleeringen

OVERENSSTEMMELSESERKLARING

a — Befuldmeegtiget / Producent
b —Erkleerer at denne maskine er i overensstemmelse med Maskindirektivet 2006/42/CE og norm EN 13977.

a — MASKINIDENTIFIKATION

b — Beskrivelse / Funktion : SKINNEBOREMASKINE
c —Type:

d —Model :

e —Serienummer :

a — Udfeerdiget den :

b —Dato:

¢ — Navn : Christophe LETANG Preesident
d — STUMEC eneste autoriserede person

A Enhver modifikation uden forudg&ende skriftlig tilladelse fra producenten resulterer i annullering af denne erklzering.

q" Suomalainen

SELVITYS KAYTTOMUKAVUUDESTA

a —Alue/ Valmistaja
b — Todistus mainitun laitteen kuuluvan "Machines" 2006/42/EU direktiiviin ja normi EN 13977.

A - KONEEN TIEDOT

b — Kuvaus / Toiminto : KISKOPORAKONE
c —Tyyppi:

d —Malli :

e — Sarjanumero :

a — Valmistuspaikka :

b — Paivays :

¢ — Nimi : Christophe LETANG Puheenjohtaja
d — STUMEC kaantamiseen valtuutettu henkild

A Mikali koneeseen tehdéan muutoksia ilman valmistajan kirjallista suostumusta ja sopimusta peruuntuu tdman
dokumentin selvitykset.




e
=== Magyar Megfelel6ségi Nyilatkozat forditésa eredeti

MEGFELELOSSEGI NYILATKOZAT

a —Kiadta/ Gyarté
b — Igazoljuk, hogy a gép a 2006/42/EC direktiva kdvetelményeit kielégiti és norma EN 13977.

a — GEP ADATAI

b - Leiras / Funkci6é : SINCSISZOLOGEP
c —Tipus:

d — Modell :

e — Gyartasi szam :

a —Gyartva :

b — Déatum :

¢ — Név : Christophe LETANG Elntk

d — STUMEC a technikai dokumentacio elkészitéséért felelés személy

A A gépen barmilyen valtoztatas vagy beavatkozas a gyarto elézetes irasos engedélye nélkiil érvényteleniti ezt a
megfeleldsségi nyilatkozatot.




STUMEC

GEISMAR, le choix qualité !

Vous venez d’acquérir une machine destinée a la pba I'entretien des voies ferrées. Nous vougreions pour le choix d’un matériel
issu des bureaux d’études et ateliers de fabrica#goGEISMAR / STUMEC, résultat de plus de quaingtvannées d’expérience.

Depuis 1924, le Groupe GEISMAR investit au quotidikans la recherche et I'excellence de ses falmitapour vous apporter la qualité
et la fiabilité si indispensables aux exigencesndunde ferroviaire.

bY

Cette machine, entierement fabriguée en Francesadeonception a son expédition, a fait I'objet dsuivi permanent et rigoureux.
Composée de différents éléments mécaniques assepdniédes ajusteurs hautement qualifiés, votre imach été testée, étalonnée et
contrdlée a tous les niveaux de production.

Nous sommes convaincus qu’elle vous donnera taiisfaction et nous demeurons a votre service pous communiquer tout conseil
d’utilisation et d’entretien qui pourrait étre etil

Nous vous remercions une fois encore de votre aood et, souhaitant demeurer votre partenairelgmie, nous vous assurons de notre
totale disponibilité pour rester a votre écoute.

En cohérence avec notre politique de respect deifennement, ce manuel a été réalisé sur un papeyclé.

INT_Fr_00002_070525.doc
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STUMEC STUMEC

SOMMAIRE
CHAPITRE 1 - SECURITE CHAPITRE 4 — UTILISATION
1.1  Avant-propos 4.1  Conditions d ut|I|sat!on B ,
1.2 Consignes de sécurité et d'utilisation générale 4.1.1  Zone de travail et position de l'opérateur
1.3  Prescriptions générales de sécurité 4.1.2  Mise en marche et arrét de la machine
1.4  Consignes de sécurité particuliéres 4.1.3 Cor@g_nes pour l'utilisation de la pereesus
. ) o 4.1.4  Opération de percage
1.4.1 Risques pouvant étre engendrés par I'utilisatichpbrceuses 415 Mise hors voie de la machine
de rails type "PR.2" 4.1.6 Particularités pour le démontage du foret

1.4.2 Regles de sécurité a observer avant et pendatfishtibn des

perceuses de rails type "PR.2" 4.2  Stockage

1.4.3 Précautions pour l'utilisation des perceuses ds tgie "PR.2" 421 Cons@gnes général_es de stockage
1.4.3.1 Précautions pour I'utilisation des perceutrails 4.2.2 Consignes particulieres de stockage
type "PR.2 CHAPITRE 5 — ENTRETIEN / MAINTENANCE
1.4.4 Pictogrammes et consignes de sécurité 51 Entretien
CHAPITRE 2 — DESCRIPTION DE LA MACHINE 5.1.1 Liste des équipements et accessoires edsaytia I'entretien
5.1.2  Moteur

2.1 Généralités 513 Serrage

2.2 Vue d’ensemble :
5.1.4 Nett t
2.3 Accessoires livrables dans la mallette 515 Dzmooyr?tg(;: d(ﬂrgf;;ge
2.4  Caractéristiques techniques 5.1.6  Bougie d'allumage
2.5 Emplacement de la machine dans le gabarit 5.1.7  Nettoyage/remplacement du filtre & air
5.1.8 Filtre a carburant
CHAPITRE 3 — INSTALLATION — MISE EN EUVRE 5.1.9 Remplacement de la courroie d'entrainement
3.1 Alignement de la broche 52  Maintenance
gg In_dexatlorll du Igwcfer d'avance de broche 5.2.1 Calendrier de maintenance préventive
: M'_Se en place du foret 5.2.2  Liste des piéces d'usure normale
3.4 Mise en place des formes de serrage
3.5 Carburant CHAPITRE 6 — ACCESSOIRESET OPTIONS
3.5.1  Faire le plein de carburant 6.1 Embouts de broche pour utilisation avecdts hélicoidaux
3.5.2  Transport de la machine 6.2 Caisse de transport/protection
3.6 Inspection de la machine 6.3 Utilisation pour rails a orniére
3.7 Matérialisation de I'axe de pergage 6.4 Consommables
3.8 Mise en place de la machine sur |e rall CHAPITRE 7 — CATALOGUE DES PIECES DETACHEES

3.9 Raccordement du réservoir pressurisé
7.1  Dessins et nomenclatures

PR2_Fr_00935_110725.doc
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STUMEC

11

STUMEC

CHAPITRE 1 — SECURITE

1.1 Avant - propos

Vous trouverez ci-apres un ensemble de reglesldaaspect permettra de préserver la sécurité elssipnes et des biens dans le cadre de I'exptwitdg la
machine. La non observation de ces régles pouveant des conséquences graves (blessures ...), \a@&e$, nous attirons I'attention sur le fait qoeté
personne concernée par l'utilisation, I'entretienstockage ou la détention de la machine progeerdanuel devra prendre connaissance de ces régles.

L'utilisateur qui serait a I'origine d’un accide@ah ne respectant pas ces regles, s’expose a deréireesponsable.

1.2 Consignes de sécurité et d'utilisation généeal

Il faut posséder la formation, les compétence®atillage requis pour utiliser, entretenir et régracorrectement ce matériel.

Avant toute utilisation du matériel, y compris emaimenance, prendre impérativement connaissancmenanuel d’'instructions, de ses annexes et des
prescriptions de sécurité en vigueur sur le lietraeail.

Respecter scrupuleusement les consignes généeakgcdrité du chantier qui sont données par leonssgple du chantier, particulierement si les trawsa
déroulent sans interruption du trafic.

L'utilisation, I'entretien et la réparation du magt devront étre réalisés par du personnel compétgant recu au préalable une formation approtrich
documentation technique et les consignes viendrieiment compléter des connaissances acquisesiédostages de formation. Mais elles ne peuvent en
aucun cas remplacer une formation théorique eigoeagualifiante, dispensée suivant les réglesade |

Si I'exploitant ne se sent pas en mesure d’assareectement la dite formation a son personneljuijuncombe, la société GEISMAR/STUMEC, se tient &

sa disposition pour des conseils relatifs au progna de cette formation.
La formation doit recouvrir I'explication des diffntes fonctions du matériel, les instructions itigattion, d’entretien et les régles de sécurit@specter,

ainsi que des exercices pratiques.

IMPORTANT ! Tout utilisateur de la machine doit se conformer a la réglementation du travail en vigueur

La société GEISMAR/STUMEC décline toute responsabié sur des modifications faites sans son accord

écrit, ainsi que sur des montages non conformes, &palement dans le cas d'utilisation de pieces non
d’origine constructeur.

SECT_Fr_00003_070426.doc 1.2
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1.3 _Prescriptions générales de sécurité

13

L'opérateur et son environnement

=

Pour prévenir tout risque d’accident ou de blesslest indispensable de se munir de :
- Vétements solides, ajustés et non inflammables

- Gants robustes (et ne glissant pas)

- Chaussures de sécurité

- Lunettes de protection

- Casque

- Tout autre équipement requis sur le chantier ou patilisation de la machine

Dans les cas d'utilisation de protections auditiViefaut se conformer toujours strictement auxsignes de sécurité en vigueur sur le chantier.

Veiller & ce que les vibrations de la machine ré@nént pas un manque de sensibilité dans les madepter le temps de travail au niveau
vibratoire de la machine, lequel est indiqué dersaldre d’une utilisation normale.

Ne travaillez pas avec la machine tant que voues’gas certain de pouvoir la maitriser. Ne comeripas a travailler avec la machine tant que
vous n'étes pas sir de pouvoir le faire en touter#é, vis a vis de vous-méme (bonnes conditiangisibilité et de lumiére) comme des autres
personnes (travaillez posément et prudemment)@zeidl avoir une position trés stable au sol en pk@st toutes positions de travail en
déséquilibre.

Il est important que I'utilisateur posséde les dtonds physiques et mentales permettant un traeeis danger.

La zone de travail doit étre libre de tout obstalckezone de travail (ainsi que ses abords) datddbarrassée des matieres inflammables.

Si quelque chose vous parait peu clair, que ceasoitiveau de la machine ou des travaux a exéaateseignez-vous auprés d'une personne
qualifiée. Ne faites pas de suppositions.

Pour une utilisation souterraine (tunnel, galedia)local fermé, s'assurer d'une bonne ventilatioexiraction pour éviter les risques générés par
l'inhalation et la concentration des gaz d'échagmem

Ce matériel ne doit pas étre utilisé en atmosphégpéosive.
Evitez les positions de travail ou les gaz d'éckapmt pourraient toucher des parties du corpsggesou non.

D'une maniere générale, prendre toutes les précasutiui s'imposent pour interdire que des prodoftammables entrent en contact avec des
sources d'incendie.

L'opérateur doit veiller & ce que personne d'auwgree trouve dans son rayon d'action et de trdlv&lt, en particulier, que dans la trajectoiceilo
dirige sa machine, personne ne puisse étre he&lirtfuelqu'un se trouve néanmoins dans la trajegtbapérateur doit s'arréter et avertir de son
passage.

Lorsqu’elle est installée sur la voie, la machieeadnit étre maniée que par le nombre d’opératéricsesnent nécessaires a son utilisation normale.

Les dimensions des machines ne permettent pasda em place d'extincteurs, il est donc fortemenbmemandé de disposer d’extincteurs
appropriés aux types de risques d'incendies, ampitéxde la machine.

L'utilisateur devra respecter 'ensemble des piptons environnementales réglementaires en ragyat sa machine.

SECT_Fr_00004_090619.doc 1.3
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STUMEC STUMEC

* |L’opérateur et la machine

= Avant chaque mise en service, vérifier que le fomctement et I'état et de la machine soient conéaraux instructions.

S'assurer en particulier que les organes de emmenfonctionnent librement et qu'ils soient enitjprs "arrét” ou "débrayée". Il ne faut pas
effectuer des modifications qui affecteraient la fanctionnement de ceux-ci.

= Tous les éléments de protection doivent étre maursteigoureusement en place et en bon état.

= Maintenir toujours la machine en bon état de pr@pet éliminer toute accumulation de poussiérepagticulier quand il y a un risque qu’elles
puissent s'imbiber de produits inflammables.

Travailler toujours en avancant.
En cours de travail, tenez toujours la machinedgesc mains afin d'en rester maitre a tout momedé gouvoir la conduire de fagon sdre.
Ne jamais placer la machine a proximité d'une fla&mind'une source de chaleur.

Ne jamais placer la machine sur des parties chaodesaillantes qui pourraient détériorer certairssds éléments (réservoirs, échappement,
carters...).

= Ne pas abandonner une machine avec le moteur etidionement, méme au ralenti. Arréter le moteusiddtsque I'on n’a plus l'utilisation de la
machine. Apres l'arrét du moteur, attendre |'aro@tplet des parties en mouvement.

= Les interventions sur les installations électrigdesa machine ne peuvent se faire que par desrp@s habilitées.
= Lire et comprendre impérativement I'ensemble deadaalétique apposée sur la machine et en respestigstructions.

= La signalétique présente sur la machine compogeibtogrammes, des plagues signalétiques et idgetes d'instructions. Veillez a les nettoyer
ou a les remplacer s'ils sont endommagés, manguoanilfisibles. Si un de ces éléments se trouveuswr piece remplacée, un nouveau doit étre
présent sur la piece de rechange. A cet effet]lgeuious contacter.

= Effectuer les opérations de levage au moyen deggpdiaccroche prévus a cet effet sur la machine.

= Dans la mesure du possible, les opérations dededaiyent se limiter a la manutention de la mach8ieine machine doit rester suspendue (pour
une opération de maintenance par exemple), la dangereuse devra étre balisée afin qu'aucune pergom puisse stationner sous la machine ou
circuler a proximité de celle-ci.

LA MACHINE NE DOIT JAMAIS ETRE UTILISEE POUR UNE AUTRE FIN QUE CELLE POUR LAQUELLE ELLE A ETE CONCUE
NE JAMAIS TOUCHER UNE PARTIE EN MOUVEMENT AV EC UN USTENSILE, NI AVEC LA MAIN , NI AVEC TOUTE AUTRE PARTIE DU CORPS

IL FAUT IMPERATIVEMENT ARRETER LE MOTEUR ET LAISSER LA COMMANDE SUR LA POSITION ARRET AVANT
TOUS TRAVAUX DEMANUTENTION

TOUS TRAVAUX DE CHANGEMENT D ’OUTILS OU DE CLES
TOUTEINTERVENTION IMPLIQUANT LE CARBURANT ETLES HUILES (REMPLISSAGE CONTROLE DU NIVEAU,.. )
TOUS TRAVAUX DE REPARATION , D'ENTRETIEN ET DE NETTOYAGE
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« Utilisation et manipulation du carburant et deddsii

=N

Il faut impérativement arréter le moteur et laidsecommande sur la position arrét avant touterugntion impliquant le carburant (remplissage,
contréle du niveau, vidange...).

Avoir toujours des extincteurs appropriés pééfemploi, dans toute zone de manipulation déwamt (stockage, remplissage, etc....).

N'emmagasiner le carburant et les huiles que desbdidons séparés et spécialement prévus pousage et étiquetés selon les regles. Ce stockage
se fera dans un lieu sdr, éloigné de toute formsodece d'incendie.

A chaque mise en route et lors du fonctionnemesitifier qu'aucun organe de la machine ne présemtéuite de carburant. Si une fuite est
suspectée, arréter immédiatement le moteur etmettiee la machine en service que lorsque la fgiteéparée.

Ne jamais intervenir sur un réservoir de carburantpanipuler du carburant pour remplissage ouet@uitre raison, dans une zone ou peuvent
exister: une source de feu (par exemple : cigasdhienée, chalumeau, étincelles, etc...) ou deseneat soit incandescentes, soit a température
élevée (par exemple : reste de soudures, scoxiessds, etc...). Toujours faire ces interventiohexdérieur et dans des lieux bien ventilés.

Tout téléphone portable sera éteint lors duptissage ou de la manipulation de carburant.
Bien bloquer le bouchon de réservoir aprés whagage et vérifier qu'il ne laisse pas échappeatburant.

Toujours dévisser lentement tout bouchon de résemfin de permettre a la pression (s'il y en @)sd dissiper sans projeter du carburant. Faire
particulierement attention en cas de températurdsaantes élevées.

Quand on remet du carburant dans des machinemtichauffées, il ne faut jamais remplir completetrien réservoirs. Ne pas dépasser les trois
guarts de la capacité du réservoir.

En remettant du carburant dans les machines guiteniffées, si ce carburant commence a bouillodass le réservoir, revisser tout de suite le
bouchon et laisser la machine refroidir.

N'utiliser que du carburant adapté au moteuipéqt le machine. Consulter la notice du moteur.
Ne pas inhaler les vapeurs de carburant.

S'il est nécessaire de vider le réservoir a canbukerser celui-ci dans un récipient prévu pourusage et étiqueté selon les regles. Le fermer
hermétiquement, méme s'il ne s'agit que de petitaatités. Ne jamais utiliser de récipient en verre

Ne pas utiliser de carburant pour les travaux deoyege. Employer uniquement des produits ininflables, non toxiques et inoffensifs pour
I'utilisateur, le matériel et 'environnement.

Y

Si, pour une cause quelconque, du carburant $esindu autour de la zone de remplissage, le netioyeédiatement. Veillez a nettoyer
immédiatement toute projection éventuelle de camiusur la peau. S'assurer qu'il n'y a pas euajegbion de carburant sur les vétements, sinon en
changer immédiatement. Eliminer les chiffons ouesimoyens d'essuyage imbibés de carburant, estogsant dans un lieu sdr éloigné de toute
source de feu ou de combustion. Effectuer le déagardu moteur a une distance suffisante de I'endioie carburant a été répandu (a plus de 6
metres) et ne pas passer sur cette zone avec éaimaest fonctionnement.

DANS CERTAINS CAS LA MANIPULATION DESHUILES COMPORTE DES RISQUES DE MEME NATURE QUE POUR LE CARBURANT. IL EST ALORS

IMPERATIF D'OBSERVER LES MEMES PRECAUTIONS AVEC LES HUILES QUE CELLES DECRITES CI-DESSUSPOUR LE CARBURANT .
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* Les outils a utiliser sur la machine

Utiliser exclusivement les types d'outils prévusipitutilisation normale de la machine.
Effectuer a intervalles réguliers les mesures tisse des outils tournants.
Ne jamais utiliser les outils & des vitesses sepées a la vitesse maximale a celle pour laqusllenit été congus et homologués.

4 4 4 0

Ne pas utiliser d'outils endommagés ni en limitesdre.

 Le moteur de la machine

= Ne pas toucher les parties chaudes du moteurcpié&tement I'échappement. Si une interventioni@drére sur le moteur doit avoir lieu,
attendre que celui-ci soit refroidi.

= Le réglage d'usine du moteur correspond aux camditdu site de production (carburant, tempérasltigyde, etc...), vérifier & réception de la
machine la vitesse de rotation du moteur et carsgeécessaire.

Effectuer a intervalles réguliers les mesures tisse de rotation du moteur et notamment apresttegw de la machine. Corriger si nécessaire.
Ne jamais dépasser la vitesse prescrite dansHastéastiques techniques.

Apres lancement avec starter, ne pas oublier centettre en position normale.

Ne pas enrouler la corde de lancement autour o et ne pas la relacher brutalement.

Aprés démarrage, si le fonctionnement de la maafiest pas satisfaisant, arréter le moteur eteglllErtresponsable de la maintenance.

3 4 48 3 0

Pour les moteurs a essence, utiliser exclusiveaenbougies dont I'extrémité est conforme au ésofji-contre.
S'il s'agit d'un écrou, vérifier qu'il soit bierolgué. Apres remontage de la bougie, vérifier quaprichon de bougie 1
soit en bon état et qu'il tienne bien en placelaswougie. D'une maniere générale, vérifier latfo@ pour qu'en
aucun cas il n'y ait formation d'étincelles.

3

» Utilisation des chariotgi applicable)

= Une machine concue pour travailler sur un charedait pas étre utilisée sans celui-ci. Le chdadtalors partie intégrante de la machine.
Machine et chariot ne doivent pas étre dissociés tkaur utilisation.

= Tout chariot dont 'usage est dédié a une mach@dait pas étre utilisé comme moyen de transporhalriel, ni de personnel, ni attelé a un
vehicule.

= Avant l'installation de la machine sur son charilotaut au préalable le positionner correctementla voie de fagcon a ce qu'il puisse rouler
librement. Lorsque la voie est en pente, assuranlbbilisation du chariot pendant les phases de miiset hors voie de la machine.

= Attention, le chariot engage toute la largeur dedi@ et peut provoquer des blessures aux jambeasede heurt.
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1.4 Consignes de sécurité particulieres

14.1 Risgues pouvant étre engendrés par I'uiilisates perceuses de rails type "PR.2 "

Les principaux risques que les perceuses deypé t PR.2 " peuvent engendrer pour leur utilisasd leur entourage sont :

= Coincement de vétements amples autour du foret.

= Blessures provoquées par les copeaux ou I'outildersa manipulation.

= |ncendies consécutifs a la manipulation de carliuran

= Br0lures et blessures sévéres en cas de contanet gartie du corps avec le foret.
= Coincement des doigts dans I'étau.

Important : ne jamais prendre a mains nues lesaeopproduits par le foret. Ne pas introduire legdodans le trou qui vient d’étre perce,

méme si la machine a été enlevée, les bavuresegtgnt pouvant infliger des coupures. Ne jamaitoyet & mains nues une zone ou des
copeaux ont pu s’accumuler.

Cette machine a été concue et construite uniquepmnt le percage de tous les types de rails. Totre autilisation différente de celles
décrites dans ce manuel sera considérée cormoe eonforme» et dégagera le constructeur de toute respoitéghiklle-ci sera entierement
a la charge de I'utilisateur.

« L'utilisation conforme» suppose l'observation des prescriptions inhéeeat 'utilisation et a I'entretien de la machimeliqguée dans ce
manuel. Il est également nécessaire de respectisttes normes de prévention contre les accidientsavail décrites et recommandées, en
tenant compte des régles générales en matieredetéét de médecine du travail de la lIégislagorvigueur.

1.4
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1.4.2 Reéqgles de sécurité a observer avant et pehdtiisation des perceuses de rails type "PR.2"

» Veiller a ce que le foret creux en acier rapidsoiejamais en contact avec une traverse ou dadtall autre corps étranger.
» Vérifier avant la mise en marche de la machinbple état et |a fixation correcte des formes degmcNe jamais y apporter de modification.

» Effectuer a intervalles réguliers les mesuresitisse de rotation du foret et du moteur, notamraprés remontage de la machine et corriger si
nécessaire.

» Utiliser exclusivement les types de forets creuxagier rapide GEISMAR STUMEC, tant en ce qui coneeftes dimensions que les
caractéristiques de composition.

» Avant de déplacer la machine ou entre deux séquaete@ercage, arréter le moteur et faire reverforkst en position arriere au maximum, de
maniere a ce qu'il soit protégé des chocs.

» La machine ne doit étre mise en marche gu’uneifisiallée sur la voie.

Le poids de la machine ainsi que le niveau de tidmade celle-ci ne sont pas élevés. Néanmoiriacdmbe au responsable du chantier ainsi qu'a
'opérateur de déterminer le nombre d’heures cartgéxs d’utilisation de la machine. Ce temps disdition doit toujours permettre a I'opérateur de
réaliser un travail de qualité dans des condit@msravail en toute sécurité.

1.4.3 Précautions pour I'utilisation des perceuses ds raie "PR.2"

» Ne pas utiliser de forets endommagés ou préseaearfentes ou des fissures.

» Vérifier que les arrétes de coupe du foret crenacier rapide ne soient pas cassées,
ni ébréchées.

» Ne pas faire taper le foret creux en acier rapgtedpnt le transport et le travail, ce qui
pourrait conduire a sa détérioration.

1.4.3.1 Equipements de protection individuelle

En plus de l'utilisation des Equipements de Pradecindividuelle décrits a§l1.3
« Prescriptions générales de sécurité » / s@us« L'opérateur et son |
environnement » et pour une utilisation en touteust® de cette machine nous

Lunettes de protection¢

recommandons tout spécialement, que I'opératelisautles €uipements de | Gants |
protection individuelle dans le tableau ci-joint. - P
L'utilisation d’'une protection auditive est égalemheecommandée. Cependant, il Gilet de sécurité haute visibilil

faut se référer strictement a la réglementatioroféaire en vigueur applicable sur
le chantier afin de déterminer si celle-ci peue &tiilisée ou non.
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1.4.4 Pictogrammes et consignes de sécurité

Les pictogrammes et consignes de sécurité doingigiadoirement étre présents sur la perceuse earéiemplacement indiqué.
Si une étiquette est manquante ou détériorée, imp&ratif d’'en commander immédiatement une ndewalde I'installer & I'emplacement prévu.
Si une piéce portant une étiquette a été remplatssurer gu’'une nouvelle étiquette a bien étégelaur la piece changée.

wmeer || CE (GEISMA§>
Date de construction :I e STUMEC
N°immatriculation ‘:’ E;m7 aps7
N° homologation SNCF 38382 '—ATF%%N%JEP'N Cedex
Référence : N12528(fond jaune)

Emplacement : collée sur I'étau de la machine. Emplacement : rivée sur la machine.
Homologation SNC : DPI 1202(

Référence : NHZM (fond bleu)
Emplacement : collée sur I'étau de la machine.

ESSENCE SANS PLOMB

Référence : N12700(fond blanc)
Emplacement : collée sur le réservoir de
carburant.
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CHAPITRE 2 — DESCRIPTION DE LA MACHINE

2.1 Généralités

Fabricant : SocieTe TURRIPINOISE DEMEC ANIQUE

Route d’'ltalie
38110 LA TOUR DU PIN

Désignation du matériel : Perceuse de rails ultra Iégére et compacte
Type : PR.2

La perceuse de rails ultra Iégere et compacte g ¢yPR.2 » est congue pour le pergcage de tougdes de rails Vignoles ou a orniéres, méme lds rai
fortement alliés. Sa puissance, sa robustessdé@géaté permettent des qualités de pergage éegal

Sa conception a été entierement élaborée par degkgtes du matériel ferroviaire qui ont fait appux techniques les plus modernes utilisées dans
domaine de la machine outil.

La PR.2 utilise des forets creux en acier rapideisant la masse de la machine et le temps degeepga rapport & un foret traditionnel.
La lubrification et le refroidissement du foret seffectués par l'intérieur de la broche grace aéservoir sous pression.

Cette perceuse de rails, ultra Iégére et compeste&quipée d’'un étau a vis a serrage rapide pdsiignole ou orniére. Cet étau assure une nigaace et
un retrait de la machine en quelques secondedixation au rail rigide et une trés grande précisie percage.

La PR.2 est équipée d'un systéme d’avance manpesivier indexable.

La PR.2 dispose de la course de percage la plusriamte parmi toutes les machines du marché. Cettese permet de percer des grandes épaisseurs.
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2.2 Vue d’ensemble

Rep. Désignation

Bouton d’arrét moteur

Moteur

Poignée de portage

Levier d’avance indexable

Poignée de blocage d'étau

Levier d’accélération moteur

Levier de positionnement latéral

Mors mobile

« | I |®@(mMm|mMm{O|O|®|>»

Forme de serrage (2 par machine)

Vis de fixation des formes de
serrage (x2)

~

Coupleur de réservoir pressurisé

Robinet du réservoir pressuris¢

Réservoir de lubrifiant pressurisé

o|lz|Z |-

Foret en acier rapide
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2.3 Accessoires livrables dans la mallette

Accessoires livrés

Rep. Désignation

Manuel d'utilisation

Formes de serrage (x2)

Clé intravis de 8

Clé intravis de 4

Clé a bougie

Pinceau

I | OG|MmM M O|O|®

Clé a tube de 13

Accessoires optionnels

A | Foret creux en acier rapide (Cf. 86.4)
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TYPE MOTEUR

STUMEC

HONDA GX35 — 35,8 cmy4 temps)

Dimension de la machine

Longueur / largeur / hauteur .............cccooiiieiii i,
Masses

Machine (A Vide) ......ccovvii i
Machine (en ordre de marche) .. . e
Réservoir de 5 litres pour Iubr|f|cat|on sous pmsia V|de)

Bruit

Niveau de pression acoustique (LaBl).........cccoeevvveevernenne.
Niveau de puissance acoustique (L¥8).........................

Vibrations
Niveau de vibration (Aedf)..........ccovvviviiiiiiiiiiiiieeee e,

Moteur

PUISSANCE ...
Capacité du réservoir de carburant .............cccoevviiiieninnnn.
Consommation de carburant ................ccoiiieeeeen.
Carburant ...
DEMAITAGE .. et it ee et e e et e e e e e e e e e
Valeurs d’émission du moteur en gaz polluants..............

Machine

Vitesse de réglage du moteur (a vide) ..........covvvvevnvinnnn.n.
Vitesse du moteur (en charge) .........ccoiiiiiii i,
Vitesse de broche (encharge) ........ccooiiii i,
Vitesse de broche (avide ) ..ccovvvi i
Course maxi de PErCage .......vvevveeiriiiiiiieiieee e e e eeereeeeeeens

@ maxide percagl............ooeuieiiiiii e,
TYPE d'AVANCE ...ttt ieeie e e e e e e e
Etau .

Dlstance de percage de Iabout du rall ................................

mm

kg
kg
kg

dB (A)
dB (A)

ms-2

kw
elitr
litre/h

/min
tr/min
in'm
tim
mm

490 /280 /490

19,5
20,8
1,6

86
97

4,41

1 (= 1,3ch) 00 tr/min *
0,7
0,71
Essence satsrpb
Lancement dera rappel automatique
CO =296 / NOx = 3,31 (#om)

10500

7750

320

435
85

38,1 (soit 1" %)
Manuelle par levier indexable
A vis a serrage rapide

60 (d’autres valeurs inférieures avec des fersp&ciales, remplir 'annexe A)

@ Mesures effectuées en travail selon NF EN 1SO 412Mesures effectuées en travail selon NF EN ISO 3?4Relevés vibratoires réalisés en travail selon NAEO 5349 Selon composition du rail.

—PR2 homologué SNCF sous le numéro MTP 17068

* La puissance moteur indiquée dans ce documergsimond a la puissance nette produite testéensmmoteur de série et mesurée selon le SAE J134@ &itesse moteur donnée. Cette valeur de puisgendetre différente sur d’autres moteurs

de série. La puissance nette produite par le maoteunté sur la machine peut varier pour de nombeerasons, comme par exemple la vitesse moteur liagplication spécifique, les conditions environmentales, etc...

est prévue pour une utilisation machine comprigeedhet 1500m d'altitude, pour une utilisatiordalas de 1500m veuillez nous consulter.

Broche alésée @19,05 mm, pour forets a plaquedibsie interchangeables ou pour forets creux e eapide (attachement WELDON).
Lubrification et refroidissement sous pressionahef par le centre de la broche grace & un résemessurisé indépendant de 5 litres.
Formes simples pour un type de rail ou double pleux types de rails (& préciser) permettant |gifirarapide et précise de la perceuse.
Percage jusqu’a une distance de 60mm de I'abotaitliEtau a vis a serrage rapide pour rails Vigedt ornieres.
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2.5

2.5 Emplacement de la machine dans le gabarit

Le schéma ci-dessous indique les dimensions dadhime en relation avec le gabarit bas UIC 505eie(a écartement nominal de 1435).
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CHAPITRE 3 — INSTALLATION — MISE EN (EUVRE

3.1 Alignement de la broche

La mise en place du foret doit se faire impérativerent avec moteur a l'arrét

Afin de permettre une mise en place du foret sinepl@pide et sans démontage des formes, la maesiguipée d’'une vis d’alignement de broche ®ep.

A laide d’'une clé intravis de 4 (Réf. GBJ) livrémec la mallette (Réf. LZL), tourner la vis d’algnent RepD jusqu’a ce que la broche R&p.soit
positionnée de maniére a permettre un acces sficsilths aux vis Ref®. Ainsi le serrage des deux vis Répsera simplifié une fois le foret monté sur la
broche.

A Ne jamais démarrer le moteur de la machine avec lkeé montée sur la vis d’alignement RefD.
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3.2

3.2 Indexation du levier d’avance de broche

Toutes les opérations qui permettent d'indexer leelvier d’avance de broche
doivent se faire impérativement avec le moteur adrrét et machine poser a
plat sur le sol

L'indexation du levier Ref® permet de sortir ou rentrer enti€@rement la broche,
mais aussi d’ajuster le levier R&p.quelque que soit la position de la broche.

Pour indexer le levier d’avance de broche, procédeme suit :

@ Saisir le levier indexable RéD. de la main droite et tenir la machine avec la
poignée de portage RépP.de la main gauche (voir Fig.1).

@ Ramener le levier indexable R&p.vers I'opérateur en tirant dessus (voir Fig.2 apétl) puis tourner simultanément le levier
Rep® vers la droite ou la gauche (voir Fig.2 > étape

© Relacher le levier indexable R&p.en prenant garde que le doigt Re€pdu levier indexable s'engage dans I'ouverture
du flasque d’étau Rep) (voir schéma ci-contre).

Pour sortir la broche en totalité, procéder comuie: s

© Le levier indexable Ref@ est en position haute (voir Fig.3). Amener ledewndexable Ref® vers l'arriére (passage de
la Fig.3 vers la Fig.4). La broche sort de quelcrezgimeétres. - -4

@ Indexer le levier Ref® comme expliqué précédemment en le ramenant ar&le (passage de la Fig.4 vers la Fig.5).

© Répéter les étap@ et@ jusqu’a ce la broche soit sortie dans sa totalité.

Pour rentrer entierement la broche, procéder dang®me ordre mais en amenant le levier indexaltel‘avant.
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3.3 _Mise en place du foret

La mise en place du foret doit se faire impérativeent avec moteur a I'arrét
Afin de garantir un percage de bonne qualité et demsouci de sécuritdutiliser que des forets en bon état et prévus pétre utilisés sur cette machine.

Avant de mettre en place le foret Répcorrespondant au diamétre du trou a percer, géudfie les arétes de coupe ne soient ni cassééisiéahées. Si tel
n'est pas le cas, faire réaffuter le foret ou lpkacer par un neuf.

Foret creux en acier rapide

Le temps de percage varie entre 30 et 50 secoseles, le diametre du foret et les conditions depeou
Ce type d’'outil n’est pas affutable facilement. p&vation d’affutage doit étre effectuée par un spiéte.

Le bon écoulement du liquide de refroidissemengyits la zone de coupe permet de garantir un pergagsonne qualité et une plus grande longévité du
matériel et du foret. Afin de garantir cet impdrdtne faut pas qu'il y ait de copeaux ou de sefui bouchent le passage du liquide de refr@dissat et

que I'éjecteur Ref® soit monté conformément au schéma Fig.1 (pagestay (I'éjecteur s'insére par le coté queue détjor
=> Ainsila queue de foret Rép. et son logement dans la broche Repmloivent étre soigneusement nettoyés avant le menta

Avant d’effectuer la mise en place du foret, faicetir la broche au maximum. Pour cela, tirer léded’avance indexable RéD. (voir figure ci-dessous).

A Les arétes de coupe du foret sont tres coupantesa lmise en place de celui-ci
doit donc se faire impérativement avec des gants aun chiffon.

D
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Le montage du foret creux en acier rapide Repur la broche Ref) doit se faire en trois temps :

1) Monter I'éjecteur Ref® sur le foret creux Re@) comme indiqué sur la Fig.1.

2) Saisir 'ensemble préalablement assemblé et I'arsgans la broche Rép.comme indiqué sur la Fig.2. Au cours du montaagiee fcorrespondre les deux
plats du foret Refl) avec les deux vis Rep.

3) Une fois que le foret Rep) est en butée contre la face avant de la brochéBRéfig.3), amener une des deux vis R8gusqu’au contact, sans serrer.
Visser alors la deuxiéme vis R&pjusqu’au contact et commencer a serrer les deugudcessivement.

(Etant donné que le ressort d’éjecteur exerce uessipn sur I'éjecteur Rep. et donc par conséquent sur le foret Repil faut maintenir le foret en
butée contre la face avant de la broche ®egpendant I'opération de vissage).
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3.4 Mise en place des formes de serrage

Les formes de serrage positionnent automatiquelaenachine a la hauteur correcte de percage du rail
Chaque type de rail et hauteur de percage néagtssitgeu de forme spécifique.

La PRZ utilise des formes de serrage simples obldeuChacune des deux formes de serrage a soaampnt dédié (droite ou gauche) et ne peut étre
intervertie. Un dispositif de détrompeur permetsdiarer cette fonction. le marquage des formes se trouvera toujours &étiexir (du coté de la face
visible).

Marquage : 67051xx forme simple de serrage gauche.
67052xx— forme simple de serrage droite.

Marquage : 67044xx forme double de serrage gauche.
67045xx— forme double de serrage droite.

+ Pour effectuer la mise en place des formes dege(sample ou double), procéder comme suit :

- Engager la forme de serrage REpsur les pions de positionnement R&p.
- Visser et bloquer fermement la vis de fixation R2p.
- Procéder de la méme maniére pourtl&rme.

NB - Pour commander des formes, il est nécessairmds
communiquer le type des rails et le type de machine
Remplir aussi completement que possible le document
présenté en annexe A.
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3.5 Carburant

Le moteur quatre-temps de la perceuse de rails"BRe2"doit étre alimenté par de I'essence ayant un indicetane d’au moins 90 RON. On peut utiliser
de I'essence sans plomb ordinaire ne contenarlpagie 10% d’éthanol (SP95-E10) ou de 5% de métleamvolume.

Essence* GASOHOL et ALCOOL sont INTERDITS

Stockage de I'essenee I'essence s'oxyde et se dégrade dans le tempsgr Védréservoir de carburant et laisser tournendéeur jusqu’a ce qu'il s'arréte
avant chaque fin d'utilisation de la machine.

3.5.1 Faire le plein de carburant

Prendre garde a I'ouverture du bidon de carbuAtUne pression peut s’établir dans le bidon. L’ousxiec précaution.

Avant de faire le plein, nettoyer soigneusemeitiolechon et son voisinage afin qu’aucune impuretésagie de pénétrer
dans le réservoir.

Positionner la machine sur une surface plane,ldes@rte que le bouchon de réservoir Rgsoit orienté vers le haut.

Ne jamais remplir totalement le réservoir, maisadtiire seulement une quantité de carburant égale¥ade sa
capacité maximum.

@ NE JAMAIS FAIRE LE PLEIN DE CARBURANT AVEC LE MOTEU R

EN MARCHE OU EXCESSIVEMENT CHAUD

¢ Quverture du bouchon :

© A la main, tourner le bouchon de réservoir Reg fond dans le sens contraire a celui des aigudfiene montre.
@ Enlever le bouchon de réservoir.
Ouvrir prudemment le bouchon du réservoir de canituafin que la surpression interne puisse s'éardpptement, sans projection de carburant.
A Ne jamais ouvrir le bouchon en utilisant un ouwté.bouchon risquerait d’étre endommagé et du carthyourrait s’échapper.

© Procéder au remplissage du réservoir dans un érdeni aéré et jamais prés de sources possiblesettidie, telles que : chalumeau, étincelles, rektes
soudure.
Eloigner la machine a plus de 6m du lieu de rersatie pour effectuer son démarrage.

« Fermeture du bouchon :

@ Présenter le bouchon du réservoir en face dditerile remplissage.
@ Tourner le bouchon a fond dans le sens des aiguilise montre.
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3.5.2 Transport de la machine

Ne jamais transporter la perceuse de rails type2'P&vec le moteur en marche, méme au ralenti.

Ne jamais transporter la perceuse de rails danghbrtule, avec le foret monté. Toujours désaccouple
réservoir pressurisé de la perceuse de rails.

Lors du transport, attacher soigneusement la madtife réservoir pressurisé pour les immobiliser.

La machine doit étre transportée uniquement a planpme dans la position représentée ci-contre, afin
d’éviter des fuites de carburant et des remontéasles entrainant des problémes de démarragedens
prochaine utilisation.
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3.6 Inspection de la machine

Chaque élément de la machine doit étre examinargapersonne compétente avant la mise en serficeleadéceler d’éventuels défauts.
L'inspection comportera principalement un contnéikiel et fonctionnel.

La phase d’inspection permettra de s’assurer qudif@rents éléments sont sirs et qu’ils n'ontg@dsendommageés lors du transport ou du stockage.

 Vérification de I'état de I'outilcette vérification s’effectue moteur arrété)

Se référer ag3.3 « Mise en place du foret ».

» Veérifications des ensembles mécanigaes vérifications s’effectuent moteur arrété)

Vérifier visuellement qu’il n’y a pas de défautdaxes, déformations, fissures superficielles,esou marques de corrosion.

« Vérification des niveaugces Vvérifications s’effectuent moteur arrété)
- Niveau de carburant : vérifier le niveau de carbtied le compléter éventuelleme,,,&\ : bien se référer agll.3 « Prescriptions générales de sécurité »
/ sous§ : « Utilisation et manipulation du carburant » avanitéoaction).

- Niveau huile moteur : Vérifier le niveau d’huile tear a I'aide de la jauge et le compléter éventnedint. Le niveau doit étre Iégerement inférieur au
repére maxi de la jauge mais ne doit jamais dépasté-ci. (Voir documentation d’entretien motdaurnie avec la machine).

+ Vérification des équipements de sécurité

Mettre en marche le motet& . bien se référer agl.1.2 « Mise en marche et arrét de la machine w¢rifier le bon fonctionnement des équipements
de sécurité (arrét moteur).

« Vérifications du fonctionnement

Vérifier le fonctionnement des organes de commak@eifier que le levier d’'avance de la broche fémmhe correctement: c'est-a-dire que lors de la
manceuvre de celui-ci, le déplacement des orgariestdole plus fluide possible, sans aucun poimt d

EN CAS D'ANOMALIE DECELEE PENDANT CETTE PHASE D 'INSPECTION OU EN COURS D UTILISATION , LA MACHINE DEVRA ETRE
IMPERATIVEMENT REMISE EN CONFORMITE PAR DU PERSONNE L COMPETENT OU PAR LE FABRICANT AVANT NOUVELLE UTIL ISATION.
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3.7 _Matérialisation de I'axe de percage

L’opération préalable a la mise en place de la in&céur le rail est la matérialisation de I'axepgecage. e
Cette matérialisation peut étre effectuée de dearienes différentes, en fonction de I'utilisatiom von

: 2 Z{'?( \.

«\\( —)

d’'un gabarit de percage (en options). [ =\

© Dans le cas d’'un percage sans gabarit, il faut :

- Matérialiser les axes des trous par un tracé ®epoir Fig.1) sur le dessus du rail. La rainure Rep
du levier de positionnement R@pdoit alors coincider avec le tracé Reppréalablement préparé.

@ Dans le cas d’'un percage avec gabarit (en opiidayt :

- Poser le gabarit de percage R&sur le dessus du rail.
- Faire affleurer la partie biseautée du gabarit dedout de rail a percer.
- Visser et bloquer a la main les 2 vis Rep.

= Fonctionnalité du gabarit de percage :

- Le gabarit de percage positionne exactement les temtre eux par rapport au bout du rail, en
matérialisant les axes de percage par les encdRep& qui servent au positionnement de la
machine.

- Par la combinaison avec les formes de serragebtient des percages positionnés avec précision,
directement sans hésitation et sans avoir a effedil mesures ni de tracages.

- Chaque entraxe de percage et position par rappdsbat du rail nécessite un gabarit de percage
spécifique.

NB — Pour commander un gabarit de perca
il est nécessaire de nous communiquer le type
des rails et de remplir aussi complétement gue
possible le document présenté en annexe Al
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3.8 _Mise en place de la machine sur le rdd effectuer impérativement avemteur a I'arrét)

Afin de protéger le foret, vérifier tout d’abbordegla broche est bien en position arriére (foretré). Ensuite mettre
en place la machine sur le rail a I'aide de la péayde portage Rép.sans bloquer I'étau (voir Fig.1).

Positionnement horizontal :

= Avec gabarit de percage : placer le levier de jmrsiement Ref® dans I'encoche Rep) du gabarit qui
correspond au trou a percer (voir Fig.2).

= Sans gabarit de percage : faire coincider la raimlur levier de positionnement R@p.avec le tracé
préalablement préparé (Cf 83.7 « Matérialisatiotiade de percage »).

Positionnement vertical :

= | e positionnement vertical s'effectue de lui-ménae encastrement des formes dans I'ame du rail
(voir Fig.3).
Pour cela, vérifier que les formes de serrage Bggauche et droite) correspondent au type de rail a
percer (Cf 83.4 « Mise en place des formes degermsa Veérifier également que la machine soit bien
perpendiculaire au rail.

Serrage d'un étau a vis a serrage rapide :

= Abaisser le levier de serrage R@pafin d’engager I'écrou Ref) dans le levier d’étau Re@. (voir Fig.3).
= Manoeuvrer le levier de serrage R&ppour mettre en contact les mors mobile Regontre I'ame du rail.
= Serrer alors énergiquement le levier de serragg@®ada main.

A Le serrage de I'étau est une phase trés importantie I'opération de percage C’est ce qui
garanti un bon maintien de la perceuse sur lepmif la réalisation d’'un percage de bonne qualité.
Si la perceuse n’est pas maintenue correctemefardepeut s’écailler ou méme se briser en cours

de travail. '

[(©Yb00000000
/&

A8 o)
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3.9 _Raccordement du réservoir pressurisgoir les instructions de fonctionnement en AnnBye

1. Remplir le réservoir pressurisé R@p:

* D’un mélange d'eau et d'huile de coupe soluble biégradable (pas d'huile hydraulique, ni d’huile pour moteus&lon les doses
suivantes :

- 5% d'huile de coupe soluble
MELANGE - 95 % d'eau

PRECONISE Ces proportions peuvent varier selon le type dghddl coupe utilisée. Dans tous les cas, suiviadésations du fournisseur.

L'utilisation d'huile de coupe soluble et d'eau pmet une meilleure tenue des arétes de coupest donc recommandé d'utiliser ce
mélange quelle que soit la température.

* D'eau, si la température est supérieure a 07 @&su
lieu de travail.

UTILISATION i _
POSSIBLE e D'un mélange de 50 % deau et 50 % d'antigel

biodégradable si la températwst inférieure a 0°C
sur le lieu de travail.

2. S'assurer que le robinet Rép.est fermé et le faire le cas
échéant.

3. Raccorder le coupleur Rép.a la prise Ref® de la machine.

4. Mettre sous pression le réservoir en actionnargiglus fois la
poignée Re®.

LES MISES EN VOIE ET HORS VOIE DE LA MACHINE DOIVEN T SE FAIRE IMPERATIVEMENT AVEC MOTEUR A L'ARRET
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4.1

4.1 Conditions d’utilisation

CHAPITRE 4 — UTILISATION

4.1.1 Zone de travail et position de I'opérateur

La zone de travail de I'opérateur se situe a liietér de la voie, entre les deux rails (Photo n°1).

La position de l'opérateur est celle décrite suPtato n°2.

Photo 1

ZONE DE TRAVAIL
DE L'OPERATEUR

PRZ_Fr_00966_110725.doc
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4.1.2 Mise en marche et arrét de la machine

Se reporter a la notice constructeur du moteur ddidéterminer 'emplacement des organes a aqgiiver la mise en route et
I'arrét de celui-ci.

Positions du levier de volet de starter Rep. I,C'l
0 = Arrét du moteur — allumage coupé. I

f = Position de marche normale- le moteur tourne ou peut démarrer.
— OUVERT

Pour déplacer le volet de starter RBpde la positionf verL, pousser ce dernier jusqu’a la position souhaitée.

L= Démarrage a froig position pour le lancement du moteur a froid.

= Mise en marche :

@ Vérifier que la commande d’arrét moteur a distaRep(@ est bien sur la positioh(voir Fig.2).

@ Amener le levier d’accélération REp.en position "accélérée” (vers I'avant jusqu’enéeutnaximum).

© Ajuster le levier du volet de starter Rép.(voir Fig.1) a la température ambiante et a la &najpire du moteur :

- si le moteur edtoid, positionner le volet de starter . (démarrage a froid).

- si le moteur esthaud, positionner le levier universel sar (démarragdaud), également si le moteur
a déja tourné mais est encore froid ou bien sideenr trés chaud a été arrété pendant moins de 5min

O Afin de faciliter le lancement du moteur, se tesins une position stable, différentes positions possibles :
debout, penché en avant ou a genoux. Saisir la@eide portage Reép.de la main gauche. Avec la main droite,
tirer lentement la poignée de lancement .Repverticalement vers le haut, jusqu’a sentir la carapion, puis
tirer d’'un coup sec. Ne pas sortir le cable sute@a longueur. Ne pas lacher la poignée et ladaigevenir
brutalement en arriére, mais la ramener a la mams de sens opposé a la traction pour que le sai@bobine
correctement. N'enrouler jamais le cable de lancgraatour de la main.

© Aprés le premier coup d’allumage, placer le ledeolet de starter Rep. sur * (voir Fig.1) et continuer d'actionner
le lanceur jusqu’a ce qu’il démarre. Dés que leemotourne, ramener légérement le levier d’acctitéraRep® en
arriére pour faire chauffer le moteur.

® Amener le levier d’accélération Ré&p.sur la position "ralentie” (vers l'arriere) etdaer tourner la machine au ralenti pendant 30 siesoavant
utilisation.

= Arrét du moteur :

@ Diminuer le régime moteur en amenant le levier cébération Ref® sur la position "ralentie” (vers l'arriére).

@ Arréter le moteur en tournant la commande d’anéteur a distance RéD. sur la positiorD.

A LA MACHINE NE DOIT ETRE MISE EN ROUTE QU'UNE FOIS | NSTALLEE SUR LA VOIE
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4.1.3 Consignes pour l'utilisation de la perceuse

Nous définirons ci-aprés quelques regles de basmtétre suivies afin que I'opération de percageréalisée dans les meilleures conditions et gawantir
la longévité du matériel.

+ Réglage de la broche :

En fonction du rail et du diamétre du trou a perdeest parfois nécessaire d’effectuer un régldgda broche avant d'effectuer I'opération de pgeca
afin que le foret Ref® ne vienne pas en contact avec le rail Refors de la mise en position de la machine.

Ce réglage permet aussi d’avoir une course de gengaximale et donc de pouvoir percer tout leRaib(® en une seule opération (sans indexer le levier
d’avance de broche Rép).

Position du foret avant percag

D

Position du foret en fin de percag

0]

9 ©)
\—/-—j Fig.2

Fig.1 «— Jeu de 5mm

L'indexation du levier d’'avance de broche doit sedire impérativement avec moteur a I'arrét

Une fois le foret Ref® correspondant au diameétre du trou a percer, ngntéa broche, positionner le bout du foret a uiséadce d’environ 5 mm des

formes de serrage RéD.(voir Fig.1) puis indexer le levier Rép. en position haute (voir Fig.3) (Se reporter a2 &3Indexation du levier d’avance de
broche »). Ainsi 'opération de pergcage du raifesa en une seule passe (voir Fig.2).
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+ |’'opération de percage se déroule en trois tenmusi vi-apres les précautions a prendre pour chafase:

@ La phase de début de percage pendant cette phase, I'avance du foret darsilldait étre lente et la plus constante possible.

@ La phase de travaib> pendant cette phase, il est important de daseectement la vitesse d’avance de I'outil.

Si la vitesse d’avance est trop élevée, les aditepupe du foret pourraient se briser. En revargila vitesse d’avance est trop faible, le copgagera
pas assez épais et ne se dégagera pas. Les cofsauxnuleront alors sur les arétes de coupe, poinaguer ou endommager I'outil.

= Pour contrbler si la vitesse d’avance est adaptseffit d’'observer les copeaux :
- si ceux-ci sortent fragmentés (copeaux courts endale « paille »), la vitesse d’avance est trdgda
- si ceux-ci sont longs et continus et qu'ils s’eeotiautour de I'outil en formant une sorte deckmia vitesse d’avance est bonne.

Dans des conditions normales d'utilisation, le pge;du trou doit étre réalisé entre 30s et 50s¢e(lgps de percage varie en fonction de la vitesse
d’avance, du @ du foret, de l'usure de celui-aeta dureté du rail, etc....).

© La phase d'éjection de la carotte> a la fin du percage, la vitesse d’avance détnramaintenue jusqu’a I'éjection de la carott@perage.
Au besoin, 'examen de cette carotte de percageqitna de contrdler si la vitesse d’avance étaiteote et si I'outil est encore en bon état.
Si la partie cylindrique de la carotte est d’aspitiant, cela indique que la vitesse d’avancé étauffisante.
Si la partie cylindrique de la carotte présente ro@mine sorte de trés Iéger filetage sur son pauyrtela indique que la vitesse d’avance était ctere

Si la partie cylindrique de la carotte est récherugueuse, ou si la carotte se coince dans 'oegila indique que I'état de celui-ci est en transe
détériorer et qu’il devra étre bientdt affuté oache.

< Afin de garantir la longévité du matériel et poured’opération de percage se déroule dans de barumatitions, il est impératif de contrdler qu’aucun
entassement de copeaux ne se fasse dans le sylstaanece.

Ce point sera a contréler avant I'utilisation derachine et notamment avant chaque mise en plaeendachine, lors de percages consécutifs.
Si des copeaux venaient a s'accumuler autour étif@st impératif de les retirer avec un croahats jamais a mains nues.

A : Par précaution, utiliser systématiquement des gaat(ou chiffons) pour ne pas se blesser ou se briles mains
» La perceuse de rail type " PR.2 " devra étre étlidans des conditions d’environnement normales.

En cas de bruit ou de résistance anormale, fanenneimmédiatement la broche en position arriéweef rentré) puis arréter le moteur.
Vérifier I'outil (voir §3.3« Mise en place du foret »). Puis reportez-\musinstructions ci-dessus pour corriger le prolgem
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4.1.4 Opération de percage

S’assurer que le bouton d’arrét moteur a distareg@R est bien sur la positichet démarrer le moteur (se reporter§dul.2 « Mise en marche et arrét de
la machine »). Laisser tourner au ralenti quelqostants jusqu'a ce que le régime se stabilisaietle moteur monte en température. Une fois que le
moteur est chaud, augmenter le régime en pousssntiér d’accélération Rep) jusqu’en butée maxi.

Ouvrir le robinet de lubrifiant Re@) (voir Fig.2).

NOTA : la consommation du liquide lubroréfrigératépend du degré d’ouverture du
robinet et de la pression interne du réservoirshiinest suffisant d’ouvrir modérément le
robinet si la pression est a son maximum, en réwgnit est nécessaire de I'ouvrir Fig.1
completement lorsque la pression est plus faible.

Pour percer, tirer sur le levier d'avance indexa@@ (voir Fig.1). Prendre soin de
doser l'effort sur le levier d'avance, en étariéédute du moteur afin d'éviter qu'il ne cale
(se reporter ag4.1.3 afin de déterminer la vitesse d’avance adéjjua

Vérifier que l'arrosage est suffisant pendant téaudurée du percage.
Deés que le percage est terminé, fermer le robiaddlarifiant Repd (voir Fig.3).

Ramener la broche en position initiale, en pouskaldvier d’avance indexable R&p.
en position verticale (voir Fig.1).

En fin d'utilisation, réduire le régime moteur etéer celui-ci en basculant le bouton
d’arrét moteur a distance Rép.sur la positiorD.

LA MACHINE NE DOIT ETRE MISE EN ROUTE QU’'UNE FOIS | NSTALLEE SUR LA VOIE
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4.1.5 Mise hors voie de la machine

En fonction de la situation (temps plus ou moimglpour effectuer la mise hors voie de la machilaenise hors voie de la machine devra se fairsuarant
le “a) Procédure normale” ou le “b) Procédure daunge”.

a) Procédure normale

» Terminer I'opération de percage.

« Fermer le robinet de lubrifiant R&p.

« Déconnecter le réservoir pressurisé Rep.

* Ramener la broche en position initiale, en poussantevier d’avance
indexable Ref®.

e Diminuer le régime moteur puis l'arréter en basculanterrupteur d’arrét
moteur a distance Rép. sur la positiorD, puis attendre I'arrét complet du
moteur.

» Déverrouiller I'étau et dégager ensuite la macldeda voie (C3.8 « Mise
en place de la machine sur le rail »).

» Dégager la machine de la voie en procédant damdréoinverse de la
procédure décrite &&B.8 « Mise en place de la machine sur le rail ».

=>» La mise hors voie de la machine se fera dansmpg inférieur & 15s et
ne nécessitera qu’'un seul agent.

b) Procédure d’'urgence

« Ramener la broche en position initiale, en poudsalevier d’avance indexable Rép.

« Arréter le moteur en basculant I'interrupteur déamoteur a distance Ré&p.sur la positiorD.

» Déverrouiller I'étau.

« Saisir la machine au moyen du bras de portage/Rep.la machine et effectuer rapidement la mise Vies

IMPORTANT: apres application de la procédure d'urgence paumise hors voie de la machine, il est impéraéifshssurer qu’aucun élément de la
machine n’a été détérioré. La remise en route dealehine ne pourra étre effectuée qu'aprés congtdiemise en état de celle-ci.
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4.1.6 Particularités pour le démontage du foret

* Avant de démonter le foret, mettre le moteur adtar

* Enlever les copeaux qui auraient pu s'accumul@uauaiu foret avec un crochet mais jamais a maies.nu
« Dévisser les deux vis Rép.

« Saisir le foret Ref®) et le retirer de la broche R&p.

ATTENTION : Par précaution, utiliser systématiquendes gants (ou chiffons) pour ne pas se blesesemhins avec des copeaux qui auraient pu
rester autour du foret ou se brdler avec le fgueteste encore trés chaud plusieurs minutes &pEycage d'un trou.

« Sile foret venait a étre coincé dans la brochea(dne oxydation ou a une surchauffe), suivre dadmture décrite ci-apres :

- Enlever les deux formes de serrage en procédarg bare
inverse de la procédure décrite dang3e4 « Mise en place des
formes de serrage » si besoin

- Immobiliser la broche a I'aide d'une clé plate d&Bm engagée
dans les plats Rep) prévu a cet effet.

- Saisir le foret Ref® a l'aide d’'une pince et manceuvrer celui-ci
dans le sens inverse du mouvement exerce sur.la clé

- Une fois que le foret commence a tourner dansdaha, engager
un tournevis entre le foret et la broche et dégbgtaret en faisant
levier.
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4.2 Stockage

4.2

4.2.1 Consignes générales de stockage

Pendant les périodes de non-utilisation du matékiest indispensable qu'il soit stocké afin deserver son intégrité. Un matériel mal stocké priese
des risques de détérioration lors de sa mise eiceeAussi est-il important que le personnel cBaigs opérations de stockage apporte le plus grand
soin a leur exécution et respecte scrupuleuseraemhésures prescrites.

= Systéme de protection de stockage

Le choix des systémes de protection de stockaderegion de 2 facteurs principaux :

- la durée de stockage
- les conditions de stockage : stockage « hors af@xposition aux intempéries) et stockage « sous»abatiment, hangar ferme, hangar ouvert,
auvent...)

La mise en stockage ne doit étre entreprise qusdpreodage du matériel. Des dispositions doiveet@ises afin de permettre un acces aisé autour
du matériel pour effectuer les opérations d’ergreti

= Locaux de stockage

D’une maniere générale les locaux destinés au atgcies matériels doivent permettre la meilleugegwation possible contre :
- les poussiéres, les gaz d’échappement, 'humidité

- la lumiére solaire directe

- les variations rapides de température

= Mise en stockage

L'état des matériels au moment de leur remise Bricgg apres stockage, dépend de la maniere doanhilété préparés et protégés avant leur mise
en stockage :

- nettoyage du matériel.
- visite technique pour constater d’éventuelles atiesha

4.2.2 Consignes particulieres de stockage

« Sous une température inférieure a 0°C, le liquidedréfrigérant risque de geler et causer des dgasna I'étanchéité du circuit de lubrification de
la perceuse. Il est donc nécessaire de vidangénclgt de lubrification avant d’effectuer le st@ge de la machine.

e Apres chaque utilisation et notamment pour un stocge de plusieurs jours, il est impératif, pour évir une oxydation du foret dans la
broche qui rendrait son démontage difficile, de rdter le foret, de le nettoyer, de le graisser et die stocker a part de la machine.
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CHAPITRE 5 — ENTRETIEN / MAINTENANCE

5.1 Entretien

L’entretien et la réparation du matériel ne peuvre réalisés que par du personnel compétent dgaminnes connaissances en mécanique générale.

A Il faut posséder la formation, les compétence®atillage requis pour entretenir et réparer caerent ce matériel.
A L'entretien et la réparation du matériel ne peuérd réalisés que par du personnel compétent dgdmnnes connaissances en mécanique générale.
A Avant toute opération d’entretien, arréter le mofgaisser la commande sur la position arrét) teinaire que celui-ci soit froid.

A Les déchets issus des opérations d’entretien ehaletenance (fluides, filtres, chiffons usagés...elmvent étre traités selon la réglementation en
vigueur et les directives pour la protection davieonnement.

A Changer ou réparer immédiatement toute piece eséemmagée ou absente, lorsqu'’il y a un risquegmgort a la sécurité.

5.1.1 Liste des éguipements et accessoires essentiald grwetien

Afin de pouvoir réaliser correctement les opératidientretien et de maintenance, il faut se muaifaltillage suivant :

Outillage de service (fourni avec la machine) Outillage d’entretien et de maintenance (non fouravec la machine
Clé a bougie de 16 (Réf. FVL) Clé plate de 7, 8, 10 et 13
Clés intravis de 4 (Réf. GBJ) et de 8 (Réf. GBN) Clé intravis de 3, 5 et 6
Pinceau (Réf. MAK)

Cette liste d’outillage n’exclue pas les équiperadrabituels mais indispensables a I'entretiengeés: chiffons, pinceau, graisse...(etc).

5.1.2 Moteur

Se référer strictement aux instructions du contgurc Pour les perceuses de rails équipées de mbteamps, I'huile est un facteur déterminant plaur
performance et la durée de vie du moteur. Utildaigatoirement une huile automobile 4 temps répohdu dépassant les prescriptions nécessaires au
moteur.

5.1.3 _Serrage

Aprés une période de rodage d’environ 10 heurgsadail, vérifier I'assise et le serrage de tousheulons et écrous accessibles (ceci ne concamiepvis
de réglage du carburateur).
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5.1.4 Nettoyage et graissage

Veiller & maintenir la machine dans le meilleurt é@ propreté possible. Du soin apporté au nettoylegla machine dépendra la longévité du matériel e
bon fonctionnement de celui-ci.

Nettoyer soigneusement la machine a I'aide d’uffamipropre ou d’une soufflette en ayant soin dgeela saleté qui se serait déposée dessus,réoutiar
prés des parties mobiles. Par précaution, utéigetématiguement des gants pour ne pas se blesserwller les mains.

Ne pas utiliser de carburant pour les travaux dyege. Employer uniquement des produits ininflales, non

toxiques et inoffensifs pour I'utilisateur et le t@ael.

= Changer ou réparer immédiatement toute piece eséimmagée ou absente, lorsqu'il y a un risque
par rapport a la sécurité.

= Graisser périodiqguement la vis d’étau Rep.

= Aprés une intervention dans le carter de broche. @gepérifier quil y a
suffisamment de graisse et au besoin compléter bimee des graisses ci-

dessous :
TOTAL MULTIS XHV 2
ESSO (EXXON) AVIATION GREASE 322
SHELL AEROSHELL GREASE 22
MOBIL MOBILGREASE 28
KLUBER KLUBERPLEX AG 11 461

ou toute autre graisse satisfaisant a la normelXBEBA2 (graisse de grade
NLGI2 pour forte charge. Température d'utilisatiten-54°C & +177 ° C).

51 PRZ_Fr_00979_110725.doc
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5.1.5 Démontage du capot

Pour effectuer certaines opérations de e

maintenance et accéder a certaines parties
moteur, il est nécessaire de démonter le capo

supérieur Ref®.

Ne pas mettre en route le moteur lorsque le
capot supérieur a été retiré.

Pour démonter le capot supérieur, procéder
comme Ssuit :

@ Dévisser le boulon Re (voir Fig.1)
@ Retirer le capot supérieur R&p.

5.1.6 Bougie d'allumage

En cas de manque de puissance du moteur, de H#Sade démarrage ou
de perturbations de ralenti, contréler toujourddta I'état de la bougie.

= Pour démonter la bougie, procéder comme suit :

@ Déconnecter le capuchon de bougie
Rep(® et nettoyer toute saleté
autour de la bougie Rép. (voir
Fig.2).

@ Déposer la bougie Rép. avec une clé a
bougie 5/8 pouce. L

© Controler la bougie. La remplacer si elle

est endommagée ou trés encrassée, si sa
rondelle d’étanchéité est en mauvais état

0,60—0,70 mm
ou si son électrode est usée. f
O Mesurer I'écartement des électrodes (voir
Fig.3). Si nécessaire le corriger en pliant
I'électrode latérale. L’'écartement des
électrodes doit étre de 0,6 / 0,7mm.
Fig.3

STUMEC

= Pour monter la bougie, procéder comme suit :

@ Visser la bougie.
@ Emboiter fermement le capuchon de bougie (voirZig

Une bougie insuffisamment serrée peut surchauffeenelommager le
moteur. Un serrage excessif de la bougie peut endwer le filetage dans
la culasse.

5.1.7 Nettoyage / remplacement du filtre a air

Si le filtre a air est encrassé, la puissance dueuanobaisse, la
consommation de carburant augmente et la mise ete mevient plus
difficile.

Pour nettoyer ou remplacer le filtre a air, procémenme suit :

© Enfoncer la languette de verrouillage
Rep® et retirer le couvercle du filtre a
air Rep(D (voir Fig.4).

@ Retirer le filtre & air Ref®), puis le
nettoyer ou remplacer en fonction d
I'état.

© Remonter le filtre a air, puis remettre le
couvercle du filtre a air en place.
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5.1.8 Filtre a carburant

S’assurer que le bouchon de remplissage d’huileunast bien serré avant de contréler I'état deefih carburant T, —
RepD.

@ Retirer le bouchon de remplissage de carburanideinger le carburant dans un récipient a esseg &n
inclinant le moteur vers le goulot de remplissagearburant.

@ Tirer le filtre & carburant hors du goulot de réisgage du carburant en accrochant le tuyau deuGarbavec un
morceau de fil métallique (voir figure ci-contre).

© Controler le filtre a carburant. Si le filtre estle, le démonter puis le laver dans un solvanflasnmable. S'il est trés
sale, le remplacer.

@ Introduire le filtre & carburant dans le résendaircarburant et serrer le bouchon de remplissagartburant a fond.

5.1.9 Remplacement de la courroie d'entrainement 0

@ Démonter le capot de protection du carter d'eméraent en dévissant les 6 vis imperdables®ep. e . L 0
qui resteront fixées sur ce dernier. ’ L i

@ Desserrer sans les démonter les 4 vis®ep. 5&48\6\4 i

© Visser la vis Ref® faisant partie de l'outillage (Réf. MEG), de maei@ détendre la courroie @\ . ‘ i

(X

d'entrainement.

O Retirer la courroie d'entrainement usée Repet la remplacer par une
courroie neuve (Réf. MLB).

SE
© Retirer la vis Ref® en la dévissant complétement. La courroie va se

f
7 °)

tendre automatiquement par l'action des 2 resReqs). ! \ =N
® Serrer les 4 vis Rep). ‘ .~'

@ Remonter le capot de protection, puis faire toudaemachine a vide
pendant 15 minutes a mi-régime en la fixant surailn

@ Desserrer sans les démonter les 4 vis Befa courroie Refd va se
tendre automatiquement et permettre un entraineapgimal.

© Serrer les 4 vis Rep).
{ Remonter le capot de protection.
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5.2 Maintenance

5.2.1 Calendrier de maintenance préventive

STUMEC

PERIODICITE
Présence
ELEMENTS ',\IATURE DE Avant Aprés Chague Tcigtses Toutes les d’évidents Renvoi
L'OPERATION chaque chaque a 100 signes d’'usures
L L semaine 50 ;
utilisation utilisation heures ou de mauvais
heures .
fonctionnement
Machine compléte Inspection de la machine X X Chap.3-86
Effectuer un nettoyage
général avec un chiffon
. N propre ou une soufflette
Machine compléte pour éliminer la saleté X Chap.581.4
qui se serait déposé sur
la machine
Serrage Serrer X Chap.581.3
Graissage Graisser X Chap.581.4
Courroie d'entrainement Remplacement X Chap.581.9
La machine doit étre révisée périodiquement

NOTA : Ces conseils ne sont pas limitatifs. Unevsillance permanente de la machine et un entrgtiérentif bien organisé ne peuvent que prolonger la

durée de vie des machines.

Les indications de ce calendrier de maintenanceept&e sont données dans le cadre d’'une utilisatmmale. En cas de conditions plus difficileslet
journées de travail plus longues, il faut réduitecenséquence les intervalles indiqués.

5.2

PRZ_Fr_00987_110725.doc
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5.2.2 Liste des pieces d’'usure normale (cette liste meprend pas les pieces moteur)

On définira ci-aprés la liste des piéces d'usumenade de la machine ainsi que les conditions delarement de celles-ci.

Néanmoins, il est impératif de changer ou répanenédiatement toute piéce usée, endommagée ou @pparticulierement lorsqu'il y a un risque
par rapport a la sécurité.

Désignation Nb Conditions de remplacement
Coupleur de réservoir
Robinet de réservoir 1 ) ] ]
- : : Fuite ou mauvais fonctionnement ou rupture
Réservoir sous pression complet 1
Pochette de joints pour réservoir sous pression 1
Bouton d’arrét moteur 1 Dysfonctionnement ou intpteur cassé
Revétement de _Ia pc?lgnee de portage 2 Usure
et du levier d’avance
Levier de commande d’accélération 1 ]
. . TP Usure ou dysfonctionnement
Ensemble gaine et cable d’accélération 1
Ressort des leviers d’étau 1
Ressort du levier de positionnement 1
- — Usure ou rupture
Ressort de traction de transmission 2
Courroie de transmission 1
Vis de support de levier 4
- — Perte
Vis de fixation du foret 2
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CHAPITRE 6 — ACCESSOIRES ET OPTIONS

6.1 Embouts de broche pour utilisation avec fotg hélicoidaux

Un embout de broche Rép.avec attachement Weldon peut étre monté sur lhimaafin d’adapter des forets @/@
hélicoidaux courts Rep). Le foret est maintenu dans I'embout de brocheuparvis a bout plat Rep.

= Porte foret hélicoidal Refp) (Réf. 73058 B pour foret @7mm).
(Reéf. 73058 pour foret @8mm). 0 ‘! @

(Reéf. 73058 D pour foret @9,8mm).
(Reéf. 73058 C pour foret @12mm).
(Réf. 73058 A pour foret @13,5mm).
= Vis Rep®) (Réf. KLX).
= Foret hélicoidal Re® (Réf. 73058-7 pour foret @7mm).
(Réf. 73058-8 pour foret @8mm).
(Réf. 73058-9,8 pour foret @9,8mm).
(Réf. 73058-12 pour foret @12mm).
(Reéf. 73058-13,5 pour foret @13,5mm).

6.2 Caisse de transport/protection

La caisse de transport (Réf. MAL) permet de pratégenachine lors du
transport ou du stockage, ainsi que le réservasqurisé et la mallette
d’accessoires (Réf. LZL). Tous les éléments posaédle emplacement
dédié pour un maintien et une protection maximale.

6.3 Ultilisation pour rails a orniere

Il est possible d'utiliser la machine sur des railsrniére.

Pour un percage du rail coté orniere (voir Fig.1) :

Il est nécessaire d'utiliser des formes de sersageifiques Ref (remplir
aussi complétement que possible le document pgserdnnexe A).

Pour un percage du rail coté opposé a l'orniere @&ig.2) :
Il est nécessaire d'utiliser des formes de serspgeifiques Refh) ainsi que

des entretoises Ré&pP. (Réf. 11294 ou 11294 A ou 11294 B selon I'étude)
(remplir aussi complétement que possible le doctmEsenté en annexe A).

o Fig1

Percage coté orniéer

11%

Percage coté opposé a l'orniére
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6.4

6.4 Consommables

Forets creux @ mm Référence
12 N06143
Attachement 14 NO06151
WELDON @19,05 19 N06144
20 N06152
22 N06145
23 N06153
24 N06146
25 N06154
26 N06147
] 28 N06155
29 N06148
30 N06156
32 N06149
33 N06157
36 N06142
38,1 N06150

=
=

Ejecteur pour foret creux Réf.730]

18

Gobelet doseur 0,1Litre(Réf. 0000 881 0186)
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Annexe A

DEFINITION DES FORMES ET GABARITS

Pour commander des formes et gabarits, il est saites

- nous communiquer le type du (ou des) rail(s)

- remplir aussi complétement que possible, pour ohaal
le document ci-contre

Ce document nous permettra de définir rapidement
et sans ambiguité votre matériel.

R A
! %
R
y

r
\|
r
N

TYPE DE RAL :

PR1_Fr_00061_050720.doc
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Annexe B

FONCTIONNEMENT DU RESERVOIR PRESSURISE

e

Remplissa

®

7,1 litres

Surpression :

L’air s’échappe
au dessus de 3 bars.

e

Dévissag

)

Avant ouverture, tirer
sur la mano-soupape

pour laisser la
pression résiduelle

s'échapper, puis
dévisser lentement |4

pompe.

(D Dépressurisation

® Mise en pression

@ Vissage

3.7

3.7
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STOCKAGE

Avant stockage, tirer suy
la mano-soupape poy
laisser la  pression
résiduelle  s’échapper,
puis dévisser lentemer
la pompe. La pompe
doit étre dévissée pour
le stockage.

=

—

* Entretien

|| ATTENTION ||

)

Ne jamais dévisser
A ou B quand
le réservoir est
sSous pression.

= Aprés chaque usage il est souhaitable, voir prettisable (suivant le produit utilisé) de nettogerdservoir.
Nous vous recommandons de suivre les instructimmrdtien préconisées par le fabricant du progué vous utilisez.

= Pour un bon fonctionnement de votre apparedistirecommandé que les joints de pompe soientuisufien graissés.
Ce graissage devra se faire plusieurs fois arsaiannée et a chaque démontage ou changemgrimide
Le graissage devra se faire avec de la graissersdi

« Stockage

Il ne faut jamais laisser I'appareil stocké en pi@s, au soleil, a la chaleur ou au froid (T° <°C

PRZ_Fr_00993_110725.doc
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CHAPITRE 7 — CATALOGUE DES PIECES DETACHEES

7.1 Dessins et nomenclatures
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IMPORTANT Afin que votre commande de piéces de rechanges@igie d’'une livraison prompte
et correcte, bien indiquer :

- Le rep., le nombre et la désignation des piécescleange

- Le type et le n° de série de la machine (plaaude chassis)

kkkkkkkkkkkkkkkkkhkkhkkhkkkkhkkkhkkkkkkkkkkkkkkhkkkkkkkkkkkk kkkkkkkkhkkkkkkkkkk

IMPORTANT To ensure that you are delivered promptly andexthy after placing an order for
spare parts please state:

- the Reference, number and description of the gpamts

- the type and serial number of the machine (to eottais number, look at the plate on the chassis)

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkhkkhkkkkhkkkkkkkkhkkhkkhkkhkkkhkkkhkkkkkkkkkk *kkkkkkkkkkkkkkkkhkk

WICHTIG Um uns eine schnelle und fehlerlose ErledigungsiErsatzteil-Auftrages zu erlauben,
bitten wir Sie um folgende Angaben :

- Seriennummer und Baujahr der maschine

- Benennung und Bestellnummer der Ersatzeile

CDE_Fr_00033_070529.doc






PR.2

n ais - Translation from
the original instruction manual

ULTRA-LIGHT
COMPACT RAIL
DRILLING MACHINE

Type
PR.2






STUMEC

GEISMAR, the quality choice !

You have just acquired a machine for laying and servicing railway lines. We thank you for choosing equipment developed and constructed by
GEISMAR / STUMEC, the fruit of over eighty years’ experience.

Every day since 1924, the GEISMAR Group has been investing in research and state-of-the-art construction to offer you the quality and
reliability so essential to the requirements of the world of railways.

This machine, built entirely in France from design through to delivery, has been subjected to continuous, extremely strict controls. Formed of
different mechanical elements assembled by highly qualified fitters, your machine has been tested, calibrated and controlled at every stage of its
production.

We are convinced that it will give you every satisfaction and are, of course, at your service to offer you any recommendations you may require
for its use or its maintenance.

We thank you for the confidence you have shown in us and, in the hope that we will remain one of your privileged partners, we would like to
confirm that we are totally available for any comments or recommendations you may care to make.

In accordance with our environmental safety policy, this manual has been printed on recycled paper.
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CHAPTER 1 - SAFETY
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CHAPTER 1 — SAFETY]

1.1 Foreword

The following set of rules has been drawn up tauemshe application of precautionary principlest thelp to preserve the safety of persons and ptypper
when the machine is in use. Any failure to compithwhese rules can have serious repercussiondytodry, etc.), and can even be fatal, so we naiaw
your attention to the fact that all persons invdlve the use, maintenance, storage or custodyeofridichine covered by the present manual must hiéaiam
with these rules.

Any users who cause an accident through failusmitoply with these rules will be held personallyp@ssible for the results of their actions.

1.2 Instructions for safety and general use

All persons using, servicing or repairing this guuént must have undergone the training, posseskillee and have at their disposal the tools nemgsto
carry out any such operations.

Before using the equipment, even in a maintenaangegt, it is necessary to read the correspondisguction manual, together with its appendiced, the
safety rules in force in the workplace.

Comply carefully with the general safety instrungadrawn up for the site by the person in chargefsite, especially if the work is carried outheut
stopping or diverting traffic.

The equipment can only be used, serviced or repayecompetent personnel who have undergone thbrepgcialized training beforehand. The technical
documentation and the instructions are useful inaleting the knowledge acquired during the trairéngrses, but they can in no way replace theotetith
practical qualifying training, provided in accordanwith good professional practice.

If the operating company is not in a position targ@ut the necessary training for its staff, aasisfactory level, the GEISMAR/STUMEC Company ldea
to provide advice concerning the training prograntoniee implemented.

The training must include an explanation of theatss equipment functions, the instructions for asd maintenance, and the safety rules applicaigether
with practical exercises.

IMPORTANT! All persons using the machine must compy with the labour regulations in force

The GEISMAR/STUMEC Company cannot be held responsile for any modifications made without its

written approval, or for any assembly work not in onformity with its recommendations, especially inhe
case of use of parts other than original manufactwer’s parts.
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The operator and the working environment

= To avoid all risks of accident or injury, it issestial to weatr:

=
=

=

=

=
=

=

4 4 4 8

=
=

=

- Sturdy, non-flammable clothing that is suitablysafitting

- Strong, non-slip gloves

- Safety shoes

- Protective eyewear

- Safety helmet

- All other equipment necessary on the site or wienguthe machine

In the case of use of ear defenders, the safstyuctions in force on the site must be compliethat all times.

Make sure that the machine vibrations do not leaa foss of sensitivity in the hands. Adapt the kirar periods to the level of vibration caused by
the machine, which is shown within the frameworkofmal use.

Do not work with the machine if you are not surattou can control it correctly. Do not start wardiwith the machine until you are sure that you
can do so in full safety, for yourself (good coiudit of visibility and lighting) and for other pdegwork calmly and carefully). Take care to ensure
you have a firm, stable footing; all unstable wogkpositions must be prohibited.

The user must be in a physical and mental condér@bling work to be carried out without danger.
The work area must be free of all obstacles. Th&waeea (and the surrounding areas) must be fra# fihimmable substances.

If anything does not seem clear to you, whetheoitcerns the machine or the work to be carriedasit,a qualified person for information. Do not
base your work on assumptions.

For underground use (tunnel or gallery), or in @setl area, make sure there is sufficient ventilatioextraction to avoid the risks generated by
inhaling exhaust gases or by their build-up.

This equipment must not be used in an explosivesgpimere.
Avoid working positions in which exhaust gases dazdme into contact with parts of the body, whetretected or not.
In a general way, take all necessary precautiopseigent flammable products from coming into conteith fire hazards.

The operator must ensure that no one else is witl@nwvorking area. In particular, it is necessaryrake sure that in the direction in which the
machine is travelling, no one can be hit. If sonee@nonetheless in the path of the machine, tleeatgr must stop and warn the person of his
passage.

When the machine is installed on the track, it nmeshandled only by the number of operators sfrizticessary for its normal use.

As the overall size of the machines does not enekianguishers to be carried on them, we stronglyommend placing extinguishers of an
appropriate type to deal with the fire hazardsekosthe machine.

The user must comply with all the regulatory enwimental instructions applicable to the machinesa.u
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* The operator and the machine

=

413440808373

443

Before putting the machine into service each ticheck that its condition and its operation areampliance with the instructions.

In particular, make sure that the controls aee find in good working order, and that they arénén“stop” or “neutral” position. Never make any
modifications that could affect correct operatidrth@ control systems.

All the protective elements must be kept cahgfial place and in good condition.

Always keep the machine clean and remove any adet®dudust, especially if it could absorb flammatreducts.

Always move forwards when working.

When working, always hold the machine with bothdsato ensure control at all times, and to be ablese it in full safety.

Never bring a machine close to a flame or acsoaf heat.

The machine must never be positioned closetohprotruding elements that could damage somts ftanks, exhaust, housings...).

Never move away from a machine while the engimansiing, even when it is idling. Stop the engineniediately if the machine is not in use. After
stopping the engine, wait until all moving partsd@ome to a complete stop.

Work on the electrical installations on the machiaa only be carried out by suitably qualified peais
Read and make sure you fully understand all thessidaced on the machine, and always comply witthalinstructions.

The signs placed on the machine include pictogranasiufacturer’s plates, and instruction labels. &aure they are kept clean and replaced if
they have been damaged, or if they are missintegible. If one of these elements is on a part ihéo be replaced, a new element must be present
on the replacement part. Please contact us osubjsct.

When using a lifting device, the lifting operatiasfthe machine must be done only using the liffiognts indicated on the instruction manual.

When possible, the lifting of the machine is tode@me only when the machine needs to be set intasfdahe track. If the machine has to stay lifted
(for a maintenance operation for example), the futmes area must be signaled/marked, so that nocametay below the machine or walk close by.

THE MACHINE MUST NEVER BE USED FOR A PURPOSE OTHER THAN THAT FOR WHICH IT IS INTENDED
NEVER TOUCH A MOVING PART WITH ATOOL , OR WITH THE HAND , OR WITH ANY OTHER PART OF THE BODY

IT ISESSENTIAL TO STOP THE ENGINE AND SET THE CONTROL TO THE STOP POSITION BEFORE RRYING OUT .
ANY HANDLING WORK

ANY WORK TO CHANGE TOOLS OR SOCKETS
ANY WORK INVOLVING FUEL OROIL (FILLING, TOPPING UR CHECKING LEVELS ETC.)
ANY REPAIR, MAINTENANCE OR CLEANING WORK

13
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* Using and handling fuel and oil

=

=
=

=

=

=

It is essential to stop the engine and set thé&r@loto the stop position before carrying out anyrkvinvolving fuel (filling up, checking
the level, draining, etc.).

Always keep suitable extinguishers ready fa& insall areas where fuel is handled (storagenglup, etc.).

Always store fuel and oil in separate cans splgaiesigned for the purpose and bearing the lalegjgired by regulations. They must be stored in a
safe place, well away from all types of fire hazard

Each time a machine is started up, and whileriiising, make sure that there are no fuel leaks fay part of the machine. If a leak is suspected,
stop the engine immediately and do not restarttaehine until the leak has been repaired.

Never carry out any work on a fuel tank or handle to fill a tank, or for any other reason, inaea where there could be a fire hazard (such as a
burning cigarette, a blowtorch, sparks, etc.) dassances that are incandescent or at a high tetnpefauch as welding spatters, slag, clinker).etc.
All such work must always be carried out outdoarisi@a well-ventilated area.

Always turn all mobile phones off while filling tank with fuel or handling fuel.
Carefully tighten the fuel filler cap each tinaad check that no fuel leaks from it.

Always remove a filler cap slowly, to enable aniemal pressure to be released without sprayingagiyout. Take special care if the surrounding
temperature is high.

When putting fuel in a machine that has heatedheyer fill the tank completely. Do not put in maéhan three-quarters of the tank capacity.

If fuel starts to boil in the tank when putting fue a machine that has heated up, screw the cagaim immediately and leave the machine to cool
down.

Make sure the fuel used is suitable for the typengine on the machine. See the user manutiidangine.
Do not inhale fuel vapour.

If it is necessary to drain the fuel tank, pour finel into a container designed for the purposelsgating the labels required by regulations. Always
close them tightly, even if they only contain a 8rgaantity. Never use a glass container.

Never use fuel for cleaning work. Use only non-fltaable, hon-toxic products that are harmless fouser, the equipment and environment.

If fuel has been spilt near the filling area foyagason, clean it up immediately. Clean straightaany spillage of fuel on the skin. Make sure no
fuel has been spilt on your clothes; otherwisengkaclothes immediately. Remove all rags or othatenals used to wipe fuel, and store them in a
safe place well away from all sources of heat enlwmastion. Move the machine well clear of any shi#tl before starting it up (at least 6 metres
away), and do not move any closer to the area indengine is running.

IN CERTAIN CASES HANDLING OIL CAN GIVE RISE TO THE S AME TYPE OF RISKS AS HANDLING FUEL . IT IS THEN ESSENTIAL TO TAKE THE

SAME PRECAUTIONS WITH OIL AS THOSE SET OUT ABOVE FO R FUEL.
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* Tools to be used on the machine

Use only the types of tools intended for normal efséhe machine.
Measure the speed of all rotating tools at regualarvals.

Never use tools at speeds greater than thenrmiaxispeed for which they have been designed and\agp

g 3 4 8

Never use damaged tools or tools that have reable@dmaximum level of wear.

 The engine on the machine

= Never touch the hot parts of the engine, and esalhethhe exhaust pipe. If it is necessary to wankiloe engine, wait until it has cooled down.

= The factory setting of engine corresponds to theditimns of the production site (fuel, temperatuaktitude, etc...), verify at receipt of the
machine the rotational speed of the engine anecbifrnecessary.

Check the engine rotation speed at regular inteyaaid especially after fitting tools or reassentbthe machine. Adjust if necessary.
Never exceed the speed shown in the technicaifsdions.

After starting with the choke, remember to retilma choke to the normal running position.

Never wind the starter rope around your hand,rewer release it suddenly.

If the machine does not operate correctly afteraigine has been started, stop the engine anditiie head of maintenance.

g & 4 4 4 8

For petrol engines, use only spark plugs whoss #mp as shown in drawing 1 opposite. If the pdufitied with a
screw top, make sure the top is fully tightenedeAfitting the spark plug, make sure that the giag is in good 1
condition and that it stays firmly on the plug. €faily check the fastening system to make surerbatparks can
be formed.

» Using trolleys(If applicable)

= A machine designed to work on a trolley must i used without the trolley. The trolley is trarsintegral part of the machine. The machine
and the trolley must not be used separately.

4

Trolleys whose use is dedicated to a machine masgrrbe used to transport equipment or personnattached to a vehicle.

= Before fitting the machine on its trolley, it must placed correctly on the track to ensure theaiit run freely. If it is on a sloping section of
track, make sure the trolley is kept immobile while machine is being put on the track or takertoff

= Attention, the trolley takes up the full width dfettrack and can cause injuries to the legs itstsomeone.
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1.4 Particular safety instructions

1.4.1 Risks which may arise when using PR.2 rdiimly machines

The main risks that PR.2 grinders may engendethiboperator and others in the vicinity are afed:

= | oose clothing becoming trapped around the drill

= |njuries caused by swarf or by the tool during Heugd

= Fires resulting from handling fuel

= Severe burns and injuries caused part of the bodyng into contact with the drill

= Fingers becoming trapped in the clamp

Important: Never use bare hands to handle swadymed by the drill. Do not insert fingers in thdehtihat has just been drilled, even if the machiag been
removed: the remaining burrs can inflict cuts. Nav&e bare hands to clear an area where swarichamalated.

The machine is designed and constructed solelgriiing holes in all types of rail. Any utilisatiodiffering from the uses described in this Manudl be
considered asrfon-compliant’; will release the manufacturer from all liabilayd will engage the exclusive responsibility of tiser.

« Compliant utilisation”implies compliance with the inherent stipulatidos using and maintaining the machine as indicatetthis Manual. Compliance is

also required with all provisions for the preventiof workplace accidents as described and recomeakrndking account of the general rules in maibérs
occupational health and safety laid down in thdiepbple laws.
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1.4.2 Safety rules to be followed before and dudtiisation of the PR.2 rail drilling machine

» Take care that the hollow drill never comes intateot with a sleeper, the ballast, or with any otbesign body.
» Before starting the machine, check the correct itimmdand fixing of the appropriate taper clampsvlr make any modifications.

» Make regular measurements of the speed of rotatfotine drill and the engine, particularly afterimstalling the machine, correcting the speed if
necessary.

» Only use GEISMAR STUMEC approved hollow high-speezkl drills, in terms of dimensions and detailsahposition.

» Before moving the machine or between two drillieggences, stop the engine and retract the drilptaetaly so that it is protected from impacts.

» The machine must not be started unless it is ifitippson the track.

In addition to the Individual Protection Equipmeleiscribed in § 1.3 “General safety instruction®ié perator and his environment”, we recommendisiee

of ear defendergdowever, you must also refer to the current railnggulations applicable on the site in order tedaine whether or not this equipment can
be used.

The weight of the machine and its noise level artehigh. However, the site supervisor and machperator are responsible for determining the nunolber
consecutive machine operating hours. The utilisatiidbe must always allow the operator to produgg{tjuality work under safe working conditions.

1.4.3 Precautions when using PR.2 rail drilling machines

» Do not use drills which are damaged or presentsspticracks.
» Check that the cutting edges of the drill are mokbkn or cracked.

» Do not strike the hollow high-speed steel drillidgrtransport or operation, since this may causeag.
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1.4.4 Safety pictograms and instructions

Safety pictograms and instructions must be in ptacthe rail drilling machine at the indicated piosi.
If any of them is missing or damaged, it is vitabrder a replacement immediately and fit it in plosition provided.
If a part carrying a label has been replaced, chieelpresence of a new label on the replacement par

.l Reference: N12528(yellow background)
IL__" Position: stuck to the clamp of the machine.

( ) Reference: NHZM (blue background)

Position: stuck to the clamp of the machine.

ESSENCE SANS PLOMB || Reference: N12700(white background)
== | Position: stuck to the fuel tank.
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CHAPTER 2 - DESCRIPTION OF THE MACHINE

2.1 General information

Manufacturer:

SOCIETETURRIPINOISE DEMECANIQUE
Route d’ltalie
38110 LA TOUR DU PIN

Description of equipment:

Ultra-light compact raillling machine

Type:

PR.2

The PR.2 ultra-light compact rail drilling machiisedesigned for drilling all types of Vignoles arogved rails, including highly-alloyed rails. ltewper,
robustness and lightness provide unrivalled dglijuality.

Its design is the work of railway equipment spastaland is entirely based on the most up-to-datiertiques used in the field of machine tools.

The PR.2 uses hollow high-speed steel drills, whithuce the machine weight and drillings timestiredato a conventional drill.

A pressurised tank supplies refrigerant oil throthghinterior of the spindle.

This ultra-light rail drilling machine is equipp&dth a rapid-action screw clamp for Vignoles orayed rails. The clamp enables the machine to halied
and removed in seconds, with rigid attachmentéadiil and very high drilling accuracy.

The PR.2 has a manual advance system based odexedhlever.

The PR.2 has the longest drilling travel of all thachines on the market. The long travel enablge licknesses to be drilled.

2.1
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2.2

2.2 Overall view

PR2_Gb_00944_110725.doc
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Description

Engine stop switch

Engine

Carrying handle

Indexed advance lever

Clamp locking handle

Engine accelerator lever

Lateral positioning lever

Movable jaws

Taper clamp (2 per machine)

Taper clamp fixing screws (x2

Pressurised tank connector

Pressurised tank tap

Pressurised lubricant tank

OoO|Z2|Z2|rX|la|T|O|M|mMm|O|O|®w| >

High-speed steel drill

2.2
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2.3 Accessories which may be supplied in the case

Accessories delivered
ID Description
B User Manual
C Taper clamps (x2)
D g mm Allen key
E 4 mm Allen key
F Spark plug spanner
G Brush
H 13 mm pipe spanner
Optional accessories
A High-speed stgt.adlf)hollow drill (cf. 8

2.3 PR2_Gb_00945_110725.doc 2.3



(GEISMA§>

2.4

STUMEC

2.4 Technical characteristics

ENGINE TYPE

STUMEC

HONDA GX35 — 35.8 cmy4-stroke)

Dimensions of machine

Length/width/height ...
Weights

Machine (empty) .......ooviiiii e,
Machine in running order ............cooiiiiiiiie,
5-litre tank for pressurised lubrication (empty) ...
Noise

Acoustic pressure level (@ @............ccceeeieenn.

Acoustic power level (Lwaf.........cccceeeeeiiineennnn..
Vibration

Vibration level (Aeq) @..........ccooiiiiiiiiiiiieee,
Engine

POWET .t
Fuel tank capacity .........ccoeviii i
Fuel consumption ..........cccociviii i e,
FUel L
StAMING <.
ENgine emissions ..........ooovviiiiiiie i
Machine

Engine adjustment speed (no-load speed) ............. ..
Engine speed (on-load) ... .
Spindle speed (on-load) ..o, .

Spindle speed (no-load speed) ..........cccoceiiiiiennn.
Maximum drilling travel ...............cocoiiiiiiene,
Maximum drilling @@...............ccooiiii i,

mm

kg
kg

dB (A)
dB (A)

ms 2

kw
liter
liter/h

rpm
rpm
rpm
rpm
mm
mm

Type of advance mechanism ............................ e

Clamp ..o
Drilling distance fromrailend .............................

@ Measurements under NF EN 1SO 11204 working camatiti? Measurements under NF EN 1SO 3746 working conuiiti® Vibrations measured under NF EN ISO 5349 workiagditions ) Depending on the composition of the rail.

490/ 280/ 480

19,5
20,8
1,6

86
97

4,41

1 (= 1.3 hp) at 7000 rpm *
0,63
0,71
Unleaded petrol
Recoil starter
CO =296 / NOx = 3.31 (approximately)

10500

7750

320

435
85

38.1 (= 1%")
Manual by indexed lever
Rapid-action screw

60 (lower values with special clamps, complete Apulde A)

* The power rating of the engine indicated in tii&ument is the net power output tested on a ptaxtuengine for the engine model and measureddnrdance with SAE J1349 at a specified rpm. Masdyztion engines may vary from this
value. Actual power output for the engine instaliedhe final machine will vary depending on numesdactors, including the operating speed of thgirenin application, environmental conditions, ntaiance, and other variables. The

indicated power is intended for use machines rangatween 0 and 1500m, for use beyond 1500m pteasact us.

Hollow spindle @ 19.05 mm for interchangeable adetplate drills or high-speed steel hollow drilfggldon attachment)

Pressurised drill lubrication and cooling throul spindle centre from a separate 5-litre presstitasnk.

Single clamps for one type of rail or double foottypes of rail (to be specified) to allow fastsginstallation of the drilling machine.

Drilling at up to 60 mm from the end of the railjitd-action screw clamp for Vignoles and groovelsra

PR2_Gb_01037_111129.doc

2.4



(GEISMA§>

STUMEC

2.5

2.5 Placing the machine on the track

The diagram below shows the dimensions of the maatalative to the UIC 505-1 Standard (nominalgajp 1435 mm).
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CHAPTER 3: INSTALLATION — UTILISATION

3.1 Spindle alignment

The drill must only be fitted when the engine spgted.

In order to permit easy and rapid drill attachmaithout removing clamps, the machine is fitted wétbpindle alignment screw.

Using a 4 mm Allen key (Ref. GBJ) delivered witte tbase (Ref. LZL), turn the alignment scr@wuntil the spindle?) is in a position which gives easy
access to the screv®. This means that tightening the screé@swill be easier once the drill is mounted on thingle.

A Never start the engine of the machine with a spannattached to the alignment screw(.

3.1 PRZ_Gb_00949_110725.doc 3.1
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3.2

3.2 Indexing the spindle advance lever

All operations to index the spindle advance lever ost be performed with the
engine stopped and the machine placed flat on theaynd.

Indexing the lever2 enables the spindle to be fully extended or rétch@nd
allows adjustment of the levé regardless of the spindle position.

To index the spindle advance lever, proceed asvist|

© Grip the indexed leve®) with the right hand and hold the machine by theyirag
handle® in the left hand (see Fig.1).

@ Bring the indexed leve® towards you by pulling it (see Fig.2 > stabethen simultaneously turn the lev@r to the right or
the left (see Fig.2 > sta@®.

@© Release the indexed lev@r, making sure that the 1@ on the lever engages in the opening in the cldanmé®) (see
diagram opposite).

To completely remove the spindle, proceed as falow

© The indexed leve®) is in the high position (see Fig.3). Move the etk lever@ backwards (going from Fig.3 to
Fig.4). The spindle comes out a few centimetres. Lol Il

@ Index the levef2) by bringing it backwards as explained above (fligi4 to Fig.5).

© Repeat stage® and@ until the spindle comes completely out.

2

To fully retract the spindle, proceed in the saegugnce but pulling the indexed lever forwards.

PRZ_Gb_00950_110725.doc 3.2



STUMEC STUMEC
—— e

3.3 _Fitting the drill

The drill must only be fitted when the engine is stpped.
To guarantee high-quality drilling in safetynly use drills which arein good condition and intended for use with this machine.

Before fitting a drill® corresponding to the diameter of hole to be dfjlieheck that that the cutting edges are not brokemacked.If such is not the case,
have the drill sharpened or replace it with a ne&.o
High-speed steel hollow drill
Drilling time varies from 30 to 50 seconds, depegdin the drill diameter and cutting conditions.
This type of tool is not easy to sharpen. The sh@ny operation must be performed by a specialist.

A good flow of cooling fluid into the cutting zorgives high-quality drilling and extends the life thie machine and the drill. To guarantee this di&den
condition, there must be no swarf or dirt impedihg flow of coolant and the eject@ must be fitted in accordance with Fig. 1 (nextgaghe injector is
inserted from the tail of the drill).

=> Hencethe tail of the drill@® and its housing in the spind@® must be cleaned carefully before fitting.
Before fitting the drill, extend the spindle as & possible. To do this, pull the indexed advaeeer @ (see Fig. above).

A The cutting edges of the drill are extremely sharplt is therefore essential to use
gloves or a cloth when fitting the drill.
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Fitting the hollow high-speed steel dfil) on the spindlé6) must be done in three stages:

1) Fit the ejectord to the hollow drill® as shown in Fig.1.

2) Hold the complete assembly and insert it in thadipi® as shown in Fig. 2. During fitting, align the tflats on the drill®) with the screwsd).

3) Once the drill® is against the front surface of the spin@gFig.3), bring one of the two screvi up to contact without tightening. Then bring tiker
screw() up to contact and start to tighten the two screwesessively.
(Given that the ejector spring exerts a pressurthemjectord and therefore on the drilD, the drill must be held against the front surfatéhe spindle
® during tightening).

3.3
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3.4 Fitting taper clamps

Taper clamps position the machine automaticalthatorrect height for rail drilling.
Each type of rail and drilling height requires @afic taper clamp.
The PRZ uses single or double taper clamps. Eatheotfwo taper clamps has its own dedicated paos(iight or left) and they must not be reversed. An
error-proof device protects against this. Clampkings are always on the outside (on the visible)sid
Marking: 67051xx- left single taper clamp

67052xx - right single taper clamp

Marking: 67044xx- left double taper clamp
67045xx— right double taper clamp

* To fit taper clamps (single or double), proceetbdews:

- Engage the taper clanip on the locating pins
- Securely tighten the fixing scre@.
- Proceed in the same way fd¥ 2lamp.

NB - When ordering taper clamps, you need to telthe
type of rail and the type of machine. Completeudly fis
possible the document shown in Appendix A.

3.4 PRZ_Gb_00955_110725.doc 3.4
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3.5 Fuel

The 4-stroke engine of the PR.2 rail drilling maghuses petrol with an octane rating of at leasR@WN. You can use normal unleaded petrol
containing no more than 10% of ethanol (SP95-E1®P6 of methanol by volume.

Petrol = DO NOT USE GASOHOL or ALCOHOL
Petrol storage= petrol oxidises and deteriorates over time. A&tach utilisation of the machine, drain the fuektand leave the engine running until it
stops.

3.5.1 Filling with fuel

Take care when opening a can of flA Pressure may build up in the can. Open it witle car

Before filling, carefully clean the filler cap asdrrounding area in order to prevent contamindtiom entering the tank.
Position the machine vertically so that the tatierficap(D is oriented upwards.

Never fill the tank to the top: put in only % of tnaximum capacity.

@ NEVER FILL WITH FUEL WHEN THE ENGINE IS RUNNING OR EXCESSIVELY HOT

e QOpening the cap

@ Turn the tank caf by hand fully in the anticlockwise direction.

@ Remove the tank filler cap.
A Carefully open the fuel filler cap to let the imal pressure escape slowly without spraying fuel.
A Never use a tool to open the cap. This could dartiegeap and allow fuel to escape.

© Fill the tank in a well-ventilated place, not irethicinity of possible causes of fire such as: btoveches, sparks, welding residues
Make sure the machine is at least 6 metres away tine fuel filling position before starting it.

* Closing the cap
@ Present the tank filler cap facing the filler .
@ Turn the cap fully in the clockwise direction.
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3.5.2 Transporting the machine

Never transport the PRZ rail drilling machine wiltle engine running, even at idle.

Never move the rail drilling machine in a vehicléhathe drill attached. Always disconnect the puesed
tank from the rail drilling machine.

During transport, carefully tie down the machine &éme pressurised tank in order to immobilise them.

The machine must only be transported in the flaitimm shown opposite. This avoids fuel leaks dnithg
oil, which may cause starting difficulties the nérte the machine is used.

PR2_Gb_00957_110725.doc
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3.6 Inspecting the machine

Each component of the machine must be examinedcbynpetent person before use, in order to detessilple defects.
The inspection is principally visual and functional

The inspection stage ensures that the various coenp® are safe and have not suffered damage spwetror storage.

Inspection of tool conditio(this check must be made with the engine stopped)
Refer to§ 3.3 “Fitting the drill”.

Verification of mechanical assemidi@erifications carried out with the engine stopped)

Check visually that there are no external defe#frmations, surface cracks, signs of wear orosawn marks.

Verification of levelgverification carried out with the engine stopped)

- Fuel level: check the fuel level and top up if resaey A refer to 81.3 “General safety instructions”/sulagmaph: “Utilisation and handling of fuel”
before any action)

- Engine oil level: Check the engine oil level usthg dipstick, top-up if necessary. The level shdaddlightly below the maximum mark on the dipstick
but must never be above it (see engine mainterdomamentation supplied with the machine)

Verification of safety equipment
Start the engine& - refer to § 4.1.2 “Starting and stopping the art) and verify the correct operation of the saffuipment (engine stop).

Functional verifications

Carry out a functional check of the controls. Chéwkt the spindle advance lever works correctlyemvthe lever is moved, movements of components
must be as smooth as possible without any pointssiftance.

IF ANY ABNORMALITY IS FOUND DURING THIS INSPECTION P HASE OR IN THE COURSE OF UTILISATION , THE MACHINE MUST BE
RESTORED TO COMPLIANCE BY COMPETENT PERSONNEL OR BY THE MANUFACTURER BEFORE BEING USED AGAIN .
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3.7

3.7 Marking the drilling axis

Marking the drilling axis is an operation which rmbe performed before the machine is placed omdihe

Marking can be carried out in two different waygpdnding on whether a drilling template (optional)
used.

© For drilling without a template:

- Mark the drilling axes by a lin® (see Fig.1) on the top of the rail. The groVein the positioning
lever(D must coincide with the previously-prepared Be

@ For drilling with the optional template:

- Place the drilling templat® on the top of the rail.
- Align the chamfered section of the template with ¢éimd of the rail to be drilled.

- Fully hand-tighten the 2 screv®.

= Functionality of the drilling template:
- The template accurately positions the holes togettlative to the end of the rail, showing the
drilling axes by notche® which serve to position the machine.
- By the combination of taper clamps, we obtain aaturdrilling positions directly, without
hesitation and with no need for measurement or imgurk
- Each hole separation and position relative to titea# the rail requires a specific drilling tempgat

NB — When ordering a drilling template, t¢
us the type of rail and complete the documgnt
shown in Appendix A as fully as possible

3.7
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3.8 _Placing the machine on the raibnly with engine stoppedl

3.8
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To avoid damage to the drill, check first that Hpendle is in the rearward position (drill withdmav Then use the
carrying handléD to place the machine on the rail, without lockihg clamp (see Fig. 1).

Horizontal position

= With drilling template: place the positioning lev@rin the notchd of the template corresponding to the
hole to be drilled (see Fig. 2).

= \Vithout drilling template: align the notch in thesitioning lever® with the line marked previously (cf.
§ 3.7 “Marking the drilling axis”)

Vertical positioning:

= Vertical positioning takes place automatically myirfg the taper clamps into the web of the radgs
Fig. 3)
To do this, check that the taper clan@s(left and right) correspond to the type of railte drilled
(cf. 8 3.4 “Fitting taper clamps”). Check also ttta machine is correctly perpendicular to the rail

Tightening a rapid-action clamp

= Lower the locking leve® to engage the nap in the clamp leve® (see Fig.3)
= Operate the locking levé® to bring the movable ja@ into contact with the rail web.
= Tighten the locking leve® hard by hand.

A Tightening the clamp is a very important stage in he drilling operation. It ensures that
the drilling machine is correctly held on the ffait high-quality drilling. If the machine is not lde
correctly, the drill may crack or even break during work.

P

[(©Yb00000000
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3.9 Connecting the pressurised tankee operating instructions in Appendix B)

1. Fill the pressurised tartk):

» With a mixture of water and biodegradable soluble atting oil (not hydraulic oil or engine oil) in the followirgroportions:

- 5 % soluble cutting oll
MIXTURE - 95 % water

RECOMMENDED | These proportions may vary according to the typeutting oil used. Always follow the manufactureinstructions.
The use of soluble cutting oil and water gives better cut edges. You are recommended to use this mixture regardlessf the temperature.
UTILISATION . V\!ater, if the temperature at the work site isvabo
POSSIBLE 0°C

* A mixture of 50% water and 50% biodegradable
antifreezeif the temperature at the work site is
below 0°C

2. Check that the tad) is closed : close it if necessary.
3. Connect the couplép) to point@ on the machine
4. Operate the handI® several times to pressurise the tank @\

THE MACHINE MUST ONLY BE PLACED ON THE RAIL OR REMO VED WITH THE ENGINE STOPPED

3.9 PRZ_Gb_00965_110725.doc 3.9
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4.1

4.1 Conditions of utilisation

CHAPTER 4 - UTILISATION

4.1.1 Working zone and operator position

The operator works inside the track, between the {@ghotograph 1).
The operator position is shown in photograph 2.

Photo 1

OPERATOR
WORKING ZONE

PRZ_Gb_00966_110725.doc
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4.1

4.1.2 Starting and stopping the machine

Refer to the engine manufacturer’'s documentatiodei®rmine the position of the controls to be ofgeldor starting and
stopping the engine.

Positions of the starting levé.

0 = Engine stop- ignition off.

f = Normal running position — the engine runs or can be started.

To move the starting levéD from positionf to L, push it to the desired position.

£ - cold starting- position for starting a cold engine.

=> Starting:

@ Check that the remote engine starting le@eis in position 1 (see Fig. 2).

@ Bring the accelerator levéd to the “fast” position (forwards to the maximuros}.

© Adjust the starter leveéd (see Fig. 1) according to the ambient temperatnceengine temperature:

- if the engine igold, set the starter lever L (starting from cold).

- if the engine ishot, position the universal lever t(’ (starting froot)h or if the engine has already run
but is still cold, or if a very hot engine has batwpped for less than 5 minutes.

@ To make engine starting easier, a number of positzan be adopted to remain stable: upright, bgrfdinvard
or on the knees. Hold the carrying han@ein the left hand. With the right hand, pull tharsing grip@ slowly
upward until you feel the compression, then giwharp pull. Never pull out the whole length of tbpe. Do not

release the grip and allow it to return suddenly,lsing it back by hand in the reverse directiomfow the rope
to wind up correctly. Never wrap the starter ropmuad your hand.

1

© After the first pull, position the starter lev@y to f (see Fig.1) and continue pulling until the iergstarts. As soon asi=
the engine is running, bring the accelerator |é¥dpack slightly to allow the engine to warm up.

@ Bring the accelerator levéd to the “slow” position (back) and leave the maehio run for 30 seconds before using it.

= Stopping the engine:
@ Reduce the engine speed by bringing the acceldeatar® to the “slow” position (back).
@ Stop the engine by moving the remote engine stofrald?) to position0.

A THE MACHINE MUST NOT BE STARTED UNLESS IT IS IN POS ITION ON THE TRACK
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4.1.3 Instructions for using the drilling machine

We have defined a certain number of basic rulesetdollowed in order for drilling to be performedder the best possible conditions and to ensure the
longevity of the machine.

» Spindle adjustment
Depending on the rail and the diameter of the hwlee drilled, spindle adjustment may be neededrbeldrilling takes place, so that the d@l does not
come into contact with the rdi) when the machine is placed in position.

This adjustment also maximises the drilling traaetl thus makes it possible to drill through the Mhail (Din a single operation (without indexing the
spindle advance levép).

Position of drill before drilling Pasition after drilling

© ©

@ ® IONO)
\—"{J Fig.2

— Jeu de 5mm

Fig.1

It is essential to stop the engine before indexirthe spindle advance lever.

When the drill® corresponding to the diameter of the hole to liedrhas been fitted to the spindle, position é¢nel of the drill approximately 5 mm from
the taper clampéD (see Fig. 1) and index the lev@r to the high position (see Fig. 3) (refer to §3idéxing the spindle advance lever”). The drilling
operation will thus take place in a single pase (5g. 2).
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« We describe below the precautions to be taken gwadth of the three phases in drilling

@ The start of drilling phase: during this phase, the drill advance into the mailst be slow and as steady as possible.

@ The working phase: it is important in this phase to correctly contitté speed of advance of the tool.

If the speed of advance is too high, the cuttingesdf the drill may break. If, in contrast, theeg of advance is too slow, swarf will not be theclough
and will not clear. Swarf then accumulates in thigtieg edges and may block or damage the tool.

= To check whether the advance speed is appropoilaserve the swarf:
- if it comes out in fragments (short, straw-likeqae of swarf), the speed of advance is too slow
- if they are long and continuous and wind arounddleéto form a “nest”, the advance speed is carrec

Under normal conditions, 30 to 50 seconds are reduo drill a hole (the drilling time varies withe speed of advance, the @ of the drill, the degfe
drill wear, the hardness of the rail, etc.).

© Core gection phase: on completion of drilling, the speed of advanagstrbe maintained until the drilling core is ejecte
If required, inspect the drilling core to checkttttee advance speed was correct and the drill aad gondition.
If the cylindrical section of the core is shinyistindicates that the speed of advance was ingerffic
If the cylindrical section of the core appearsavdra very light thread around its periphery, ttheaace speed was correct.
If the cylindrical section of the core is roughwreven, or if the core jams in the tool, this metinad the tool is deteriorating and will soon neede
sharpened or replaced.

» To ensure the longevity of the equipment and thélind) takes place under good conditions, it isaliito check that swarf is not accumulating in the
advance mechanism.
This inspection must take place each time the macisi used, and in particular whenever it is plamedhe rail during a sequence of consecutiveimiill
operations.
If swarf has gathered around the drill, it mustémoved with a hook but never with bare hands.

A : As a precaution, always wear gloves (or rags) void injury or burns to the hands.
¢ The PR.2 rail drilling machine must be used unaemal environmental conditions.

In the event of abnormal noise or resistance, iniately bring the spindle back (drill retracted) astdp the engine.
Inspect the tool (se® 3.3 “Fitting the drill”). Then correct the problemeferring to the instructions given above.

PR2_Gb_00972_110725.doc
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4.1.4 Dirilling operation

» Check that the remote engine stop bufforis in positionl and start the engine (refer§o4.1.2 “Starting and stopping the machine”). Lethweengine to
idle for a short period while the speed stabiliged the engine temperature rises. Once the ergjiwarim, increase the speed by pushing the acamierat
lever @to its maximum position.

* Open the air lubricant tap (see Fig.2)

NB: The consumption of refrigerant oil depends anvHar the tap is opened and the
pressure inside the tank. This means that the npreeds to be opened moderately if
the pressure is at its maximum, while it must bengg completely if the pressure is Fig.1
lower.

 For drilling, pull the indexed advance lev@r (see Fig.1). Take care to control the force
on the advance lever, listening to the engine toidawstalling (refer to§ 4.1.3 to
determine the appropriate speed of advance).

« Check that spraying is sufficient throughout theation of drilling.
« As soon as drilling is complete, close the lubridap@ (see Fig.3).

 Bring the spindle back to the initial position byshing the indexing advance lev@rto
the vertical (see Fig. 1).

« When you have finished with the machine, reduceetigine speed and stop the engine
by moving the remote stop butt@n to positionO.

THE MACHINE MUST NOT BE STARTED UNTIL IT IS INSTALL ED ON THE RAIL
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4.1.5 Removing the machine from the rail

Depending on the circumstances (length of timelalk in which to take the machine off the raihetmachine can be moved using the “a) Normal
procedure” or “b) Emergency procedure”.

a)

Normal procedure

Finish the drilling operation.

Close the lubricant ta@).

Disconnect the pressurised taihk

Bring the spindle back to the initial position bwyishing the indexing
advance leve®.

Reduce the engine speed, then stop it by movingéh®te engine stop
control to positiord and waiting for the engine to stop completely

Release the clamp and take the machine off thegafig 3.8 “Placing the
machine on the rail”).

Remove the machine from the rail by proceedindhnereverse order of the
procedure for “Placing the machine on the rail’aléd in § 3.8.

= Taking the machine off the rail can be done is lgsmn 15 seconds and
requires only one operator.

Emergency procedure

Bring the spindle back to the initial position byshing the indexing advance levgr.
Stop the engine by moving the remote engine stafraldd to position0.

Release the clamp.

Pick up the machine by the carrying hardleand take it quickly off the rail.

IMPORTANT: After applying the emergency procedure for remguwihe machine from the rail, it is vital to chdtlat no damage has occurred to any

4.1

component of the machine and that the grinding Wise@ good condition. The machine must not beéarsd until its condition has been
inspected and rectified.
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4.1.6 Particular points when removing the drill

» Before removing the drill, stop the engine.

* Remove any accumulation of swarf from around thi¢ dsing a hook (but never the bare hands).
+ Undo the two screwd).

» Grip the drill® and take it off the spindi®.

WARNING: As a precaution, always use gloves (orsjag avoid injuring the hands on swarf which hesumulated around the drill, or suffering
burns from the drill, which remains very hot fowegal minutes after drilling a hole.

» |If the drill becomes jammed on the spindle (duexidlation or overheating), follow the procedureatidsed below:

- Remove the two clamping pieces by proceeding in rtherse
order to the procedure described in 8 3.4 “Fittthg clamping
pieces” if required.

- Immobilise the spindle by means of a 32 mm flatnsa on the
flats @ provided for the purpose.

- Grip the drill @ using a spanner and turning it in the opposite
direction to the force applied to the spanner.

- Once the drill starts to turn in the spindle, placescrewdriver
between the drill and the spindle and use it &verlto remove the
drill.

PRZ_Gb_00976_110725.doc
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4.2 Storage

4.2.1 General instructions for storage

During prolonged periods of non-use of the machiineust be stored in order to protect its intggriequipment which has been incorrectly stored is
at risk of damage when used again. This makespbitant that the persons responsible for storageatipns take the greatest care in this work and
scrupulously apply the stipulated measures.

= Storage protection system

Selecting a storage protection system dependsnoair2 factors:
- the duration of storage

- the conditions of storage: unsheltered storageo@we to bad weather) or sheltered storage (bugildinclosed shed, open shed, canopy, etc.)

The equipment must not be stored before beingmuBasy access must be provided around the mafdhringintenance operations.

= Storage premises

As a general rule, premises intended for equiprstemage must provide the best possible protectjaimat:

- dust, exhaust gases and humidity
- direct sunlight
- rapid temperature variations

= Placing in storage

The condition of equipment when returned to sergiter storage depends on the manner in whichghgment was prepared prior to storage:

- cleaning
- technical inspection to detect any abnormalities

4.2.2 Particular instructions for storage

* At temperatures below 0°C, there is a risk thatréetfiegerant oil will solidify and cause damagethe lubrication circuit of the drilling machine The
lubrication circuit must therefore be drained beftite machine is stored.

» After each utilisation, and in particular when storing for several days, it is vital to remove the dii, grease it, and store it separately from
the machine. This avoids oxidation of the drill inthe spindle, which would make it difficult to remoe.
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CHAPTER 5: SERVICING AND MAINTENANCE

STUMEC

5.1 _Servicing

Equipment servicing and repair must only be caroetby competent persons with good general mechbkmowledge.
A This equipment must only be serviced and repaiyepiosons with the required training, skills anolso

A Equipment servicing and repair must only be caroigdby competent persons with good general mechbkmnowledge.
A Stop the engine before any servicing work (leaeecttmtrol in the Stop position) and wait for itcimol down.

A Waste generated in servicing and repair work (fufilters, used rags, etc.) must be dealt witladnordance with the regulations in force and with
environmental protection directives.

A Replace or repair immediately any worn, damagedissing part if there is a risk for safety.

5.1.1 List of equipment and accessories necessary feicssy

For the correct performance of servicing and maemee work, the following tools must be available:

Servicing tools (supplied with the machine) Maintenance tools (not supplied with the machine)

16 mm spark plug spanner (Ref. FVL) 7, 8,10 and 13 mm flat spanners
4 mm Allen key 4 (Ref. GBJ) and 8 mm (Ref. GBN) 3, 5 and 6mm Allen keys
Brush (Ref: MAK)

This list of tools does not exclude routine butispeénsable items such as: rags, brushes, grease, et

5.1.2 _Engine

Follow strictly the manufacturer’s instructions fail drilling machines fitted with 4-stroke enggjehe oil is a decisive factor in the performaand lifetime
of the engine. Always use a 4-stroke automobilerengil which meets or exceeds the requirementeeengine.

5.1.3 _Tightening

After a running-period of approximately 10 workimgurs, check the seating and tightness of all addesnuts and bolts (this does not apply to the
carburettor adjustment screw).

5.1
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5.1.4 Cleaning and lubrication

Take care to keep the machine as clean as posEitdecare devoted to cleaning the machine is arfatits longevity and correct operation.

Clean the machine carefully using a clean cloth blower, taking care to remove any accumulate idiparticular close to moving parts. As a preicay
always wear gloves to avoid injury or burns tohleds.

Do not use petrol for cleaning purposes. Only use-ftammable, non-toxic products which are harmiesthe
user of the equipment.

= Replace or repair immediately any worn, damageaaissing part if there is a risk for safety.
= Lubricate the clamp screw regulafly.

= After working on the spindle casir®, check that there is sufficient grease
and top-up if necessary with one of the followimggucts :

TOTAL MULTIS XHV 2

ESSO (EXXON) AVIATION GREASE 322
SHELL AEROSHELL GREASE 22
MOBIL MOBILGREASE 28
KLUBER KLUBERPLEX AG 11 461

or any other grease meeting the 1ISO-L-XEEBA2 stesh@sLG12 grease
for heavy loads) Utilisation temperature from —5486G-177 ° C).
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51



(GEISMA§>

STUMEC

5.1

5.1.5 Removing the cover

To carry out certain maintenance operation
and access certain parts of the engine, the t
cover@ has to be removed.

Do not start the engine if the top cover is
not in place.

To remove the top cover, proceed as follows:

@ Undo the boltD (see Fig.1).
@ Take off the top cove®).

5.1.6 Spark plug

If the engine lacks power, is difficult to start ises unevenly, always
check the condition of the spark plug first.

= To remove the plug, proceed as follows:

@ Disconnect the plug cagd and
remove all dirt from around the plug
@ (see Fig.2).

@ Remove the plugd using a 5/8" plug %

spanner. {

© Check the plug. Replace it if it is damagec L?

or very fouled, if the sealing washer is in
poor condition or if the electrode is worn.

0,60—0,70 mm
O Measure the electrode gap (see Fig. 3). f
Correct it if necessary by bending the side
electrode. The electrode gap should be 0.6
to 0.7 mm.
Fig.3

PR2_Gb_00980_110725.doc
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= To fit the plug, proceed as follows:

© Screw in the plug.
@ Push on the plug cap firmly (see Fig. 2).

A spark plug which is not sufficiently tight may erheat and damage the
engine. Over-tightening the plug can damage theathrin the cylinder
head.

5.1.7 Cleaning/replacing the air filter

If the air filter is dirty, the engine power droggel consumption rises and
starting becomes more difficult.

To clean or replace the air filter, proceed asio:

@ Push in the locking ta® and remove
the air filter cover? (see Fig.4).

@ Take out the air filtef®), then clean or
replace it, depending on its condition.

© Refit the air filter and put the filter
cover back in place.

51
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5.1

5.1.8 Fuel filter

Check that the engine oil filler cap is properbyhti before inspecting the fuel filté. . T
|

@ Remove the fuel filler cap and drain the fuel iatoapproved petrol container, tipping the engaveatrds the fuel | _ F
filler neck. i

@ Take the fuel filter out of the filler neck by Hang the fuel pipe with a piece of metal wire ($égure opposite).
© Inspect the fuel filter. If it is dirty, removefior washing in a non-flammable solvent. If thegiilis very dirty, replace it.
@ Insert the fuel filter in the tank and fully tigit the fuel filler cap.

5.1.9 Replacing the drive belt

@ Remove the protective cover over the drive sydtgmnscrewing the 6 captive scre@s which e _.
will remain in place on the housing.

@ Loosen the 4 screwd without totally unscrewing them.

© Tighten screw® included in the tooling (Ref. MEG), in order taneve the tension on the drive @\
belt.

@ Remove the worn drive belp and replace it with a new belt (Ref. MLB).

© Remove screv®) by unscrewing it completely. The belt will be tighed

automatically by the 2 spring®. : : ¢ 4| | e
.~

O Tighten the 4 screw®. : : I

@ Refit the protective cover and then operate thiefan15 minutes at half- ) '
speed and under no-load conditions, by attachitayatrail.

© Loosen the 4 screw® without totally unscrewing them. Bel®) will then
be tightened automatically to give the best possilplerating conditions.

© Tighten the 4 screw®).
{ Refit the protective cover.
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5.2 Maintenance

5.2.1 Preventive maintenance schedule

STUMEC

FREQUENCY
NATURE OF Presence of
ITEM Before After Every Every ; i Reference
utilisation | utilisation hours hours rp
operation
Complete machine Inspecting the machine X X Chap.386
Carry out general
cleaning with a clean
. cloth or blower to
Complete machine remove any X Chap.581.4
accumulated dirt from
the machine
Tightening Tighten X Chap.581.3
Lubrication Lubricate X Chap581.4
Drive belt Replacing X Chap.581.9

NOTE: Recommendations are not exhaustive. Constant nigjtof the machine and well-organised preventiaéntenance can only extend its life.

The indications given in the preventive maintenasckedule apply to normal use. For more difficdhditions or longer working days, the intervals
indicated must be reduced accordingly.
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5.2.2 List of normal wearing parts (not including engpeats)

The following list specifies the normal wearinggan the machine and the conditions for theiraepment.
It is important, however, to replace or repair inciiagely any worn, damaged or missing part if there risk for safety.

STUMEC

Description ID No. Replacement conditions
Coupler LXP 1
Tap LXQ 1 . _
. Leak or incorrect operation or breakage
Pressurised tank LYY 1
Set of seals for pressurised tank LYz 1
Engine stop switch LYT 1 Malfunction or broken switch
Handle LXS 2 Wear
Accelerator lever LYB 1
Accelerator cable and sleeve assembly LZD 1 _
Wear or malfunction
Red male connector @ 4 FKB 1
Red female connector @ 4 FKC 1
Spring 16 872 B 1
Spring 17082 A 1
- - Wear or breakage
Traction spring 76 006 2
Poly V 6 PJ 234 belt MLB 1
Lever support screw 73 047 4 L
0SS
Hc 8 x 10 drill fixing screw, flat end JQ 2

5.2
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6.1

CHAPTER 6: ACCESSORIES AND OPTIONS

6.1 Spindle fittings for mounting helicoidal drils

A spindle endD with a Weldon attachment can be fitted to the rivecho allow the use of helicoidal dril®.
The drill is held in the spindle end by a flat-edderew®.

= Helicoidal drill adaptefD  (Ref. 73058 B for drill @ 7 mm)
(Ref. 73058 for drill @ 8 mm). 0
(Ref. 73058 D for drill @ 9.8 mm).
(Ref. 73058 C for drill @ 12 mm).
(Ref. 73058 A for drill @ 13.5 mm).
= Screw® (Ref. KLX)

= Helicoidal drill ® (Ref. 73058-7 for drill @ 7 mm)
(Ref. 73058-8 for drill @ 8 mm).
(Ref. 73058-9.8 for drill @ 9.8 mm).
(Ref. 73058-12 for drill @ 12 mm).
(Ref. 73058-13.5 for drill @ 13.5 mm).

6.2 Transport/protection box

The transport box (Ref. MAL) protects the machingih transport and
storage, together with the pressurised tank anéssocies case (Ref.
LZL). All items have a dedicated position for maxim support and
protection.

6.3 Ultilisation for grooved rails

The machine can be used on grooved rails. b — e e -

For drilling a rail on the groove side (see Fig.1):

Special clamping piece$) must be used (complete as fully as possible th
document shown in Appendix A).

For drilling a rail on the side opposite the grog¢see Fig.2):

Special clamping piece® must be used, together with spacérs(Ref.
11294 or 11294 A or 11294 B depending on desigainfidete as fully as

| Figa
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L F_ig-?

possible the document shown in Appendix A).
Drilling groove side

Drilling on side opposite groove
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6.4 Consumables

Hollow drills @ mm Part number
12 N06143
WELDON @ 19.05 14 N06151
attachment 19 N06144
20 N06152
22 N06145
23 N06153
24 N06146
25 N06154
E 26 N06147
28 N06155
29 N06148
30 N06156
32 N06149
33 N06157
36 N06142
38,1 N06150

=
=

Ejector for hollow drills Ref. 7301§

0.1 litre measuring cup(Ref. 0000 881 0186)

PR2_Gb_00990_110725.doc
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Appendix A

GUIDE AND TEMPLATE SPECIFICATIONS

To order pieces, it is necessary:

- to state the type of rail(s)

- to fill in the form opposite as fully as possible
for each rall

This form will enable us quickly to determine
the equipment that you require.

[ R A
! %
R
')

TYPE DE RAL :

PR1_Ghb_00061_050720.doc
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OPERATION OF PRESSURISED TANK

Filling

®

7.1 liters

EXxcess pressure:

The air escapes at above 3 bar

® Unscrewing

Before opening, pull

the pressure release {o

allow residual
pressure to escape,
then slowly unscrew

the pump

(D Depressurising

® Pressurising

@ Tightening




STUMEC

STORAGE

174

Before storage, pull the
pressure release to allow
residual pressure to
escape, then slowly
unscrew the pumpTlhe
pump must be
unscrewed for storage.

+ Maintenance

)

Never unscrew A or B
when the tank is under
pressure.

= Depending on the product employed, it is desirablessential to clean the tank after each uitisa
We recommend that you follow the maintenance icisas given by the manufacturer of the productolhjiou use.

= For correct operation of the equipment, all pwseals should always be well greased.
Greasing should be done several times a yeaeartdtime a seal is removed or replaced.

A silicone grease should be used.

« Storage

Never leave the equipment in storage under presisusenlight or exposed to heat or cold (T < 0°C).

PRZ_Gb_00993_110725.doc
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CHAPTER 7 — SPARE PARTS CATALOG

7.1 Drawings and parts lists
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IMPORTANT Afin que votre commande de piéces de rechanges@igie d’'une livraison prompte
et correcte, bien indiquer :

- Le rep., le nombre et la désignation des piécescleange

- Le type et le n° de série de la machine (plaaude chassis)

kkkkkkkkkkkkkkkkkhkkhkkhkkkkhkkkhkkkkkkkkkkkkkkhkkkkkkkkkkkk kkkkkkkkhkkkkkkkkkk

IMPORTANT To ensure that you are delivered promptly andexthy after placing an order for
spare parts please state:

- the Reference, number and description of the gpamts

- the type and serial number of the machine (to eottais number, look at the plate on the chassis)

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkhkkhkkkkhkkkkkkkkhkkhkkhkkhkkkhkkkhkkkkkkkkkk *kkkkkkkkkkkkkkkkhkk

WICHTIG Um uns eine schnelle und fehlerlose ErledigungsiErsatzteil-Auftrages zu erlauben,
bitten wir Sie um folgende Angaben :

- Seriennummer und Baujahr der maschine

- Benennung und Bestellnummer der Ersatzeile

CDE_Gb_00033_070529.doc



LTH

LSS

LSR
D - HONDA GX35

76025

76007 — |

AIX

IN

76000 A

01-11




76 000 A 01-11
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
17 143 4 Rondelle @6,1 x 12 x 3 AIX 2 Ecrou HM 6
76 002 1 Carter d'embrayage DRK 4 Vis Chc 6 x 45
76 007 2 Attache ressort LSR 1 Clavette 2BR 3 x3x 9
76 025 1 Cloche d'embrayage LSS 2 Roulement n°61800 EE
LTH 1 Circlips 19i, inversé

76000 A (Fr).doc




76 000 A

01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description
17143 4 Washer @6,1 x 12 x 3 AIX 2 Nut Hm 6
76 002 1 Clutch casing DRK 4 Screw Chc 6 x 45
76 007 2 | Spring fastener LSR 1 Key 2BR 3 x3x 9
76 025 1 Clutch drum LSS 2 Bearing n°61800 EE
LTH 1 Circlips 19i, inverted

76000 A (Gb).doc
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76 000 V 10-12
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
76 004 B 1 Poulie motrice DE 1 EcrouH 6
76 005 B 1 Poulie réceptrice AGX 2 Rondelle Z 6
76 015 A 1 Capot AIX 1 Ecrou Hm 6
76 031 6 Vis de capot LTM 2 Goupille cannelée @4 x 20
MLB 1 Courroie Poly V 6 PJ 234
MLC 1 Ressort de traction

76000 V (Fr).doc




76 000 V

10-12
Ref. Qty Description Ref. Qty Description

76 004 B 1 Driving pulley DE 1 NutH 6
76 005 B 1 Receiving pulley AGX 2 Washer Z 6
76 015 A 1 Hood AlX 1 Nut Hm 6
76 031 6 Hood screw LTM 2 Grooved pin @4 x 20

MLB 1 Belt Poly V 6 PJ 234

MLC 1 Extension spring

76000 V (Gb).doc
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76 000 D 01-11
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
45136 A 1 Ressort AT 1 Circlips 30e
75018 1 Plaque de firme DW 2 Clavette 2BR 5 x 5 x 15
76 008 1 Pignon 18 dents GW 6 Vis Chc 6 x 20
76 009 1 Pignon 54 dents AGX 4 Rondelle Z 6
76 010 1 Pignon 41 dents CSJ 2 Rivets torsadé TR @2,9 x 4,8
76 011 1 Pignon 20 dents DVR 1 Bille acier @7
76 012 1 Pignon 30 dents FWX 4 Vis Chc 4 x 10
76 013 1 Pignon 60 dents HDD 1 Embout de coupleur
76 014 1 Plaque de fermeture HQR 1 Vis Fhc 6 x 10
76 016 2 Rondelle @35,2 x 40 x 2,5 LSR 2 Clavette 2BR 3 x3 x 9
76 017 1 Rondelle 30,25 x 37,5 x 1,5 LST 6 Roulement n°61801
76 018 1 Arbre cannelé LSU 1 Roulement n°61807 EE
76 021 1 Tube d'arrivée d'arrosage LSW 1 Roulement n°61907 EE
76 022 1 Chassis LSY 6 Rondelle ondulé @12,4x15,8x0,70
76 023 1 Carter de broche LSZ 1 Rondelle ondulé @54x42,3x3,6
76 024 7 Pion de centrage LTA 1 Joint d'étanchéité @9x16x3
LTB 1 Joint d'étanchéité @12x16x3
LTE 1 Joint torique @86x2
LTF 1 Joint torique @20x2
LTG 1 Joint torique @135x2,5
LTK 4 Clavette 2BR 3 x3 x 15
LZC 4 Vis Chc 6 x 12, zinguée

76000 D (Fr).doc




76 000 D 01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description
45136 A 1 Spring AT 1 Circlips 30e
75018 1 Firm plate DW 2 Key 2BR5x5x 15
76 008 1 Pinion 18 th. GW 6 Screw Chc 6 x 20
76 009 1 Pinion 54 th. AGX 4 Washer Z 6
76 010 1 Pinion 41 th. CSJ 2 Twisted rivet TR @2,9 x 4,8
76 011 1 Pinion 20 th. DVR 1 Steel ball @7
76 012 1 Pinion 30 th. FWX 4 Screw Chc 4 x 10
76 013 1 Pinion 60 th. HDD 1 Coupler end piece
76 014 1 Closing plate HQR 1 Screw Fhc 6 x 10
76 016 2 Washer @35,2 x 40 x 2,5 LSR 2 Key 2BR 3x3x 9
76 017 1 Washer @30,25 x 37,5 x 1,5 LST 6 Bearing n°61801
76 018 1 Grooved shaft LSU 1 Bearing n°61807 EE
76 021 1 Spraying inlet pipe LSW 1 Bearing n°61907 EE
76 022 1 Frame LSY 6 Elastic washer @12,4x15,8x0,70
76 023 1 Spindle casing LSZ 1 Elastic washer @54x42,3x3,6
76 024 7 Centering pin LTA 1 Seal @9x16x3
LTB 1 Seal @12x16x3
LTE 1 O-ring @86x2
LTF 1 O-ring @20x2
LTG 1 O-ring @135x2,5
LTK 4 Key 2BR 3 x3 x 15
LzC 4 Screw Chc 6 x 12, zinced

76000 D (Gb).doc
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76 000 F 01-11
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
73015 1 Ressort d'éjecteur O 1 Circlips 25e
73016 A 1 Rondelle de retenue JQ 2 Vis Hc 8 x 10, bout plat
73017 A 1 Rondelle d'appui TU 1 Circlips 19i
76 019 1 Broche Weldon LSV 1 Roulement n°61905 EE
76 020 1 Crémaillere LSX 1 Roulement combiné sans fond RAX 725
LTC 1 Joint d'étanchéité G 38x48x4
LYW 1 Joint torique @9x4

76000 F (Fr).doc




76 000 F 01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description
73015 1 Ejector spring O 1 Circlips 25e
73016 A 1 Retaining washer JQ 2 Screw Hc 8 x 10, flat end
73017 A 1 Pad ring TU 1 Circlips 19i
76 019 1 Weldon spindle LSV 1 Bearing n°61905 EE
76 020 1 Feed rack LSX 1 Bearing RAX 725
LTC 1 Seal G 38x48x4
LYW 1 O-ring @9x4

76000 F (Gb).doc
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76 000 H 01-11
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
76 026 1 Pignon d'avance 31 dents JC 2 Circlips 28e
76 027 1 Arbre d'avance ADV 3 Rondelle W6
76 028 1 Levier davance BAS 1 Bague autolubrifiante cylindrique @16x22 19.16
76 029 1 Bouchon FDK 1 Bague PAP 2020 P10
HCK 1 Vis Fhc 5x12
LTL 2 Bague autolubrifiante a collerette @28x36x28
LTW 1 Ressort de compression
LXS 1 Poignée
LZC 3 Vis Chc 6 x 12, zinguée

76000 H (Fr).doc




76 000 H

01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description

76 026 1 Feed pinion 31 th. JC 2 Circlips 28e
76 027 1 Feed shaft ADV 3 Washer W6
76 028 1 Feed lever BAS 1 Self lubricating ring @16x22 1g.16
76 029 1 Plug FDK 1 Ring PAP 2020 P10

HCK 1 Screw Fhc 5x12

LTL 2 Self lubricating ring @28x36x28

LTW 1 Compression spring

LXS 1 Handle

LzC 3 Screw Chc 6 x 12, zinced

76000 H (Gb).doc
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76 000 J 01-11
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
76 030 1 Poignée de portage GN 2 Vis Chc 8x16
KH 2 Rondelle W 8
LXS 1 Poignée
LYS 1 Anneau self locking type 875 @19
LYT 1 Bouton d'arrét moteur

76000 J (Fr).doc




76 000 J

01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description
76 030 1 Carrying handle GN 2 Screw Chc 8x16
KH 2 Washer W 8
LXS 1 Handle
LYS 1 Self locking ring @19
LYT 1 Engine stop switch

76000 J (Gb).doc
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76 000 AD 04-17/R-
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation

16 874 A 1 Bride de fixation DE 1 Ecrou H6

76 051 1 Serre-céble EP 2 Rondelle M6

76 061 1 Ensemble gaine et cable d'accélération CSQ 1 Butée de gaine
DQT 1 Vis H 4x12
HGK 2 Vis Fhc 5x10
LYB 1 Levier de commande d'accelération
MCL 1 Collier polyamide
PSJ 1 Vis Honda 6X12

76000 AD (Fr).doc




76 000 AD 04-17/R-
Ref. Qty Description Ref. Qty Description

16 874 A 1 Flange of fixation DE 1 Nut H6

76 051 1 Cable clamp EP 2 Washer M6

76 061 1 Sheath and accelerator cable assembly CSQ 1 Sheath stop
DQT 1 Screw H 4x12
HGK 2 Screw Fhc 5x10
LYB 1 Acceleration control lever
MCL 1 Polyamide collar
PSJ 1 Screw Honda 6X12

76000 AD (Gb).doc
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76 000 K 01-11
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
16872 B 1 Ressort AP 4 VisH 8 x 20
17082 A 1 Ressort BN 3 Goupille élastique @4 x 20
45091 2 Mors mobile DA 2 Ecrou borgne H 8
67019 C 4 Pion de centrage GJ 1 EcrouH 4
67 022 G 1 Flasque d'étau droit KH 4 Rondelle W 8
67 023 H 1 Flasque d'étau gauche LS 4 Vis Fhc 8 x 20
67041 G 1 Levier de positionnement NJ 3 Circlips 12e
67 042 A 1 Axe long. 86 PR 1 EcrouH5
73 040 1 Palier lisse PY 1 VisH5x 20
73041 1 Bague d'appui BAX 1 Goupille élastique @2,5 x 16
73 042 1 Vis d'étau BHN 1 Goupille élastique @5 x 45
73043 1 Levier de serrage CNC 1 Rondelle Z 8
73044 1 Ecrou d'étau DYJ 1 VisH 4 x 20
73 045 1 Support de levier gauche HWT 2 Vis Fhe 12 x 20
73 046 1 Support de levier droit MGH - Rondelle de calage ©@10,2 x 20 x 0,2
73047 4 Vis de support de levier
73048 1 Attache ressort
73 049 1 Levier d'étau
73 050 1 Axe de levier d'étau
73 052 6 Rondelle @16,5 x 25 x 3
67 044 xx 1 Forme double de serrage, gauche
67 045 xx 1 Forme double de serrage, droite
ou
67 051 xx 1 Forme simple de serrage, gauche
67 052 xx 1 Forme simple de serrage, droite

76000 K (Fr).doc




76 000 K 01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description
16872 B 1 Spring AP 4 Screw H 8 x 20
17082 A 1 Spring BN 3 Elastic pin @4 x 20
45091 2 Mobile jaw DA 2 CapnutH38
67019 C 4 Centering pin GJ 1 NutH 4
67 022 G 1 Right vice flange KH 4 Washer W 8
67 023 H 1 Left vice flange LS 4 Screw Fhc 8 x 20
67041 G 1 Positioning lever NJ 3 Circlips 12e
67 042 A 1 Axle 86mm long. PR 1 NutH5
73040 1 Plain bearing PY 1 Screw H5 x 20
73041 1 Ring BAX 1 Elastic pin @2,5 x 16
73042 1 Vice screw BHN 1 Elastic pin @5 x 45
73043 1 Tightening screw CNC 1 Washer Z 8
73044 1 Vice nut DYJ 1 Screw H 4 x 20
73 045 1 Left lever support HWT 2 Screw Fhc 12 x 20
73 046 1 Right lever support MGH - Setting washer @10,2 x 20 x 0,2
73 047 4 Lever support screw
73048 1 Spring fastening
73 049 1 Vice lever
73 050 1 Vice lever axle
73 052 6 Washer @16,5 x 25 x 3
67 044 xx 1 Double left clamp form
67 045 xx 1 Double right clamp form
or
67 051 xx 1 Simple left clamp form
67 052 xx 1 Simple right clamp form

76000 K (Gb).doc
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01-11

76 000 L
Rep. Nb Désignation Rep. Nb Désignation
AVV 1 Collier de fixation LXR 1 Douille annelée
LXP 1 Coupleur LYY 1 Réservoir sous pression
LXQ 1 Robinet LYZ 1 Pochette de joint pour réservoir sous pression

76000 L (Fr).doc



76 000 L

01-11
Ref. Qty Description Ref. Qty Description
AVV 1 Tightening collar LXR 1 Splined sleeve
LXP 1 Coupler LYY 1 Pressurized tank
LXQ 1 Plug valve LYZ 1

Gasket set for pressurized tank

76000 L (Gb).doc
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