
Cepillo de 381 mm
15” Thickness Planer

NOTA IMPORTANTE: Este producto no debe quedar 
expuesto a goteo o salpicaduras por líquidos. 

Instructivo

Modelo: CEP-15X

Código: 16289

ANTES DE USAR ESTA HERRAMIENTA DEBE LEER EL INSTRUCTIVO.
¡PRECAUCION!  LEA Y SIGA TODAS LAS INSTRUCCIONES DE 
SEGURIDAD Y OPERACION ANTES DE USAR LA HERRAMIENTA.

Truper, S.A. de C.V.
Parque Industrial No.1, Jilotepec,  C.P. 54240, Estado de México, México, 

Tel.: 01(761) 782 91 00, Fax: 01(761) 782 91 70. 
www.truper.com
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En caso de tener algún problema para contactar un centro de servicio consulte 
nuestra página  www.truper.com donde obtendrá un listado actualizado,ó llame al tel:

01(800) 690-6990 ó 01(800) 018-7873
donde le informarán cuál es el Centro de Servicio Autorizado Truper®

más cercano.
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CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS:

Tensión: 230 V~
Frecuencia: 60 Hz
Corriente: 15 A
Potencia nominal del motor: 2 237 W / 3 Hp
Velocidad del motor sin carga: 3 450 r/min
Velocidad del cabezal de corte: 5 000 r/min
  
El cable de alimentación tiene sujeta-cables tipo: Y
Todos los conductores son: 14 AWG X 3C con temperatura de aislamiento de 105 ˚C
La clase  de construcción de la herramienta es: básico
Clase de aislamiento: Clase I
La clase de aislamiento térmico de los  devanados del motor es: Clase B

NOTA IMPORTANTE: Si el cable de alimentación es dañado, éste debe ser remplazado por un Centro de Servicio 
Autorizado Truper® para evitar el riesgo de descarga o accidente considerable. La construcción de este producto está 
diseñada de manera que su aislamiento eléctrico es alterado por salpicaduras o derramamiento de líquidos durante 
su operación.

ADVERTENCIA: Antes de tener acceso a las terminales, todos los circuitos de alimentación deben ser 
desconectados.

ESPECIFICACIONES:

Capacidad de corte:  
 Largo mínimo admisible:  304,8 mm - 12”
 Ancho Máximo del Material: 381 mm - 15”
 Espesor mínimo del material: 4,76 mm - 3/16” 
 Espesor Máximo del Material: 203,2 mm - 8”
 Máxima profundidad de cepillado: 3,17 mm - 1/8”
  
Velocidades de avance:
Velocidad 1:  5 m/min - 16,4 fpm
Velocidad 2:  9 m/min - 29,5 fpm

Cabezal de Corte:  
 Número de Cuchillas:  3 
 Diámetro:  76,2 mm - 3” 
 Velocidad:  5 000 r/min 
 
Rodillo de Alimentación:  
 Rodillos de la Cama de la Mesa (Dos): Ajustables 
 Mesa:  508 mm - 20” x 381 mm - 15”

REGLAS DE SEGURIDAD ADICIONALES PARA EL CEPILLO

1. Si no está perfectamente familiarizado con la operación de los cepillos, obtenga asesoría de su supervisor, instructor 
o de otra persona.

2. Mantenga el cabezal de corte afilado y libre de óxido y resinas.
3. Revise el material para detectar nudos sueltos, clavos y otros defectos.
4. Retire las virutas solamente con la herramienta apagada.
5. Mantenga las manos alejadas de la superficie superior del tablón cuando está cerca de los rodillos de alimentación.
6. Revise que el interruptor esté en la posición de apagado antes de enchufar el cable de corriente.
7. Antes de mover la mesa hacia arriba o hacia abajo, afloje las perillas de bloqueo. Después de seleccionar la 

posición correcta, apriete las perillas de bloqueo. Las perillas de bloqueo están del lado derecho de la máquina.
8. Asegúrese de que las cuchillas del cabezal de corte sean las correctas, y que todos los tornillos de cabeza 

hexagonal estén bien apretados antes de usar.
9. Mantenga las manos alejadas de los rodillos de alimentación y del cabezal de corte.
10. No opere la máquina cuando la cubierta de engranajes está abierta.
11. Retire las herramientas de ajuste y los artículos sueltos de la máquina antes de operarla.
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DESEMPACADO Y LIMPIEZA

Para asegurar un máximo rendimiento de su cepillo, límpielo correctamente e instálelo adecuadamente antes de usarlo.
Tan pronto como reciba el cepillo, recomendamos que siga estos procedimientos:

1. Inspeccione la caja de embalaje para detectar cualquier daño causado por la transportación. Registre los daños y 
repórtelos inmediatamente al transportista.

2. Abra la caja de embalaje y revise que la máquina haya llegado en buen estado. De lo contrario, infórmelo de 
inmediato a su compañía distribuidora.

3. Antes de levantar la máquina, retire todos los pernos que la aseguran a la base de embarque.
4. Transporte la máquina a su ubicación final con un montacargas o plataforma móvil.
5. Retire la película de protección de la mesa, rodillos de la cama, rodillos de alimentación, cabezal de corte y de los 

artículos sueltos empacados con la máquina, incluyendo las manijas de levantamiento y la polea del motor.
6. Esta película puede retirarse con un trapo suave humedecido con queroseno. NOTA: No use acetona, gasolina o 

solvente para pinturas de aceite para este propósito.
7. No use solventes en las partes de plástico; los solventes derriten o dañan el plástico.
8. Debe tener cuidado al limpiar el cabezal de corte, ya que las cuchillas del cabezal de corte están muy afiladas.

DESCRIPCION

Antes de usar el cepillo, familiarícese con todas las características de operación y requisitos de seguridad.

Volante de elevación 
de mesa de trabajo

Caja de engranajes

Escala tamaño de
profundidad corte

Columna

Pedal y rueda para 
mover el cepillo

Interruptor de 
encendido

Interruptor de 
apagado

Rodillos de retorno
Pieza cabezal

Mesa de trabajo

Manijas de levantamiento

Base

Pedestal

Perillas de bloqueo

Manija de cambio de 
velocidad

Este producto es fabricado bajo supervisión de  Truper® con estándares de calidad norteamericanos.
 
La garantía Truper®, significa que este producto marca Truper®, sus piezas y componentes, están respaldados por 1 año 
contra cualquier defecto de los materiales y/o mano de obra empleados en su fabricación, así como de su funcionamiento, 
sin costo para el consumidor, excepto en los siguientes casos: 1) cuando el producto se hubiese utilizado en condiciones 
distintas a las normales; 2) cuando el producto no hubiese sido operado de acuerdo con el instructivo de uso que se le 
acompaña o; 3) cuando el producto hubiese sido alterado o reparado por persona no autorizada por el fabricante nacional, 
importador o comercializador responsable respectivo.
La presente póliza de garantía se podrá hacer efectiva en el domicilio del importador y/o fabricante que aparece en este 
documento, o en el establecimiento donde adquirió el producto, o bien, en los Centros de Servicio Autorizados Truper® 
enlistados en el instructivo de este producto. Las partes, componentes, consumibles y accesorios, en los productos que 
sea aplicable, los podrá adquirir en los Centros de Servicio Autorizados Truper® antes referidos.
   
Para hacer efectiva esta garantía, deberá presentar el producto y la póliza de garantía vigente debidamente sellada por el 
establecimiento que lo vendió. Truper, S.A. de C.V. cubrirá los gastos de transportación del producto para lograr el 
cumplimiento de la garantía en aquellos casos donde el domicilio del consumidor se encuentre fuera de la red de Centros 
de Servicio Autorizados Truper® señalados en el instructivo de este producto, en la página de Internet www.truper.com o 
en los que sean proporcionados a través de los siguientes números lada sin costo: 
01(800) 690-6990 ó 01(800) 018-7873.

Si usted tiene algún problema para hacer válida la presente garantía, favor de 
reportarlo a cualquiera de los números telefónicos lada sin costo, mencionados 
en el párrafo anterior.

Sello del establecimiento comercial 
y fecha de adquisición.

Truper, S.A. de C.V.
Parque Industrial No.1, Jilotepec, Estado de México, México, 
C.P. 54240, Tel.: 01(761) 782 9100, Fax: 01(761) 782 9170.
www.truper.com

Modelo: CEP-15X Código: 16289
Esta garantía aplica para:

Máquinas Eléctricas
Estacionarias

Póliza de garantía
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Guía de Lubricación del Cepillo  (FIG. 3) 

FIG. 4

FIG. 3

Guía de Lubricación de la Caja de Engranajes:
El lubricante de la caja de engranajes  debe cambiarse cada 2 500 horas. 
El lubricante adecuado para la caja de engranajes es un lubricante 
multiusos.

Para Cambiar el Lubricante:
1. Retire el tapón de drenado (A), Fig. 3, y el Tapón de Llenado (B). Vacíe 

perfectamente el aceite sucio.
2. Apriete el tapón de drenado (A).
3. Llene con lubricante limpio a través del orificio (B).
4. Apriete el tapón de llenado (B).

Maquina para operación de corte

La maquina tiene un volante (Fig.4) con el cual se puede subir / bajar la mesa para 
determinar la profundidad del corte que se va a realizar, se deberá girar el volante 
hasta que en la escala de profundidad de corte  (Fig. 5) se indique la profundidad 
requerida.

NOTAS
Manijas de Levantamiento

La máquina tiene cuatro manijas de levantamiento. Todas las manijas de 
levantamiento están ocultas. Jale las manijas para usarlas, y empújelas 
cuando no estén en uso. En la Fig. 1 se muestran dos de las manijas de 
levantamiento (A).

Levantamiento del Cepillo

Si se usa cualquier tipo de dispositivo para levantar la máquina, asegúrese 
de sujetarlo solamente en las manijas de levantamiento. Asegúrese de 
que la máquina esté nivelada mientras se levanta, como se muestra en la 
Fig. 2.

11 4

FIG. 5
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4. Mueva el calibrador debajo de un extremo del rodillo de expulsión 
(B) como se muestra en la Fig. 26 (B). La parte inferior del rodillo 
de expulsión apenas debe tocar la parte superior del bloque 
calibrador. Si es necesario ajustar el rodillo de expulsión, afloje 
la contratuerca (K) Fig. 27 (B), y gire el tornillo (L) Fig. 26 (B) 
hasta que el rodillo de expulsión toque el bloque calibrador. Ahora 
apriete la contratuerca (K) como se muestra en la Fig. 26 (B).

5. Revise y ajuste el extremo opuesto del rodillo de expulsión en la 
misma forma.

Control de Velocidad de la Alimentación

Su máquina está equipada con un rodillo de alimentación en espiral, 
dentado, y con un rodillo de expulsión de acero sólido. Cuando los 
rodillos de alimentación se acoplan, giran para alimentar el material. 
Los rodillos de alimentación disminuyen la velocidad 
automáticamente cuando la máquina está bajo carga pesada para 
un mejor cepillado bajo todas las condiciones. Los rodillos de 
alimentación son impulsados por cadenas (D) Fig. 27 y los engranes 
(E), que toman la potencia directamente del cabezal de corte a 
través de la caja de engranajes en baño de aceite (F) Fig. 27

La caja de engranaje tiene dos velocidades, que se controlan con 
una palanca de cambios (G) Fig. 27 para jalar o empujar, y para el 
rango de velocidad de alimentación como se muestra en la Fig. 28.

Velocidad de los Rodillos de Alimentación

La velocidad del rodillo de alimentación se transmite por los engranes de la 
flecha en la caja de engranajes.
La manija de cambios de velocidad se muestra en la Fig. 28. La caja de 
engranajes tiene tres clases de operaciones, usando la manija de la flecha 
para empujar o jalar. En la posición A, el rodillo de alimentación opera a una 
velocidad de 9 m/min - 29,5 fpm, como se muestra en la Fig. 28. En la posición 
B, el rodillo de alimentación opera a una velocidad de 0. En la posición C, 
el rodillo de alimentación opera a una velocidad de 5 m/min - 16,4 fpm.

Rodillos de Retorno

Los dos rodillos de retorno (A) Fig. 29 en la parte superior de la 
máquina sirven como un punto de reposo del material. Cuando la 
madera cepillada  regresa al lado de alimentación, se ahorra tiempo 
y movimiento, como se muestra en la Fig. 29.

Accesorio de Campana Recolectora de Polvo

La campana recolectora de polvo es un accesorio estándar. Ensamblada en la parte de atrás del cepillo usando Tornillos 
de Cabeza Hexagonal y rondanas, proporciona un medio eficiente para mantener un área de trabajo limpia y segura, 
Zcomo se muestra en la Fig. 29 (B).

ADVERTENCIA

SI DESPUÉS DE LEER ESTE INSTRUCTIVO NO ESTÁ SEGURO DE CÓMO OPERAR ESTA MÁQUINA, NO LA 
OPERE HASTA QUE HAYA RECIBIDO INSTRUCCIONES ADICIONALES DE UNA PERSONA CALIFICADA.

FIG. 27

FIG. 28

A B C

FIG. 29

FIG. 26 (B)
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Sin embargo, como regla 
general, al cepillar materiales 
ásperos, los rodillos de la 
mesa deben ajustarse en 
una posición alta, y al cepillar 
un material liso, los rodillos 
de la mesa deben ajustarse 
en una posición baja.

NOTA: El rango de elevación 
está entre 0,07 mm - 0,003" 
/ 0,15 mm - 0,006" cuando el 
rodillo se levanta más arriba 
de la mesa como se muestra 
en la Fig. 11

FIG. 6

FIG. 7

FIG. 8
FIG. 9

Ensamble y Alineación del Motor, Polea del Motor y Banda:

1. Instale la polea del motor en la flecha del motor con la llave 
y apriete el tornillo en la flecha del motor, como se muestra en 
la Fig. 6.

FIG. 10

Mesa

Rodillo

0,07 mm - 0,15 mm

0,003” - 0,006”

FIG. 11

2. Ensamble el motor en la placa de montaje del motor, como 
se muestra en la Fig.7.  NOTA: Es muy importante que el motor 
se instale en la placa del motor usando los accesorios de montaje 
(A). Fig. 7.

3. Usando una regla, alinee las poleas del 
motor y del cabezal de corte como se muestra 
en la Fig. 8; la placa del motor (B), Fig. 7, 
puede moverse para alineación aflojando los 
tornillos prisioneros (C) de la placa del motor 
(B) como se muestra en la Fig. 7.

4. Instale las bandas en las dos poleas como 
se muestra en la Fig. 8, y ajuste las bandas 
a la tensión correcta levantando o bajando la 
placa del motor, como se muestra en la Fig. 
9. Ahora apriete las tuercas (C), Fig. 9. La 
tensión correcta se logra cuando se tiene una 
deflexión de aproximadamente 6,3 mm - 1/4” 
en la parte central de las poleas al aplicar 
presión con los dedos.

Ajuste de los Rodillos de la Mesa

Su cepillo cuenta con dos rodillos de mesa (A), Fig. 10, que ayudan a alimentar el material reduciendo la fricción, y 
que giran al alimentarse el material a través del cepillo. No es posible proporcionar las dimensiones exactas del ajuste 
de altura correcto de los rodillos de la mesa, ya que cada tipo de madera se comporta de manera diferente.



Información de los Rodillos de Transmisión de su Cepillo:

A. Rodillo de Alimentación
B. Rodillo de Expulsión
C. Triturador de Astillas
D. Cabezal de Corte
E. Uñas Anti Contragolpe

El rodillo de alimentación (A) y el rodillo de expulsión (B)  Fig. 23 
son las partes de su cepillo que alimentan el material mientras está 
siendo cepillado. El rodillo de alimentación y el rodillo de expulsión 
están cargados al resorte y esta tensión debe ser suficiente para 
alimentar el material uniformemente a través del cepillo sin que se 
deslice, pero no deben estar tan apretados que ocasionen daños 
al tablón. La tensión debe ser igual en ambos extremos de cada 
rodillo.

Ajuste de la Tensión de los Resortes de los Rodillos de 
Alimentación y Expulsión

Para ajustar la tensión de los resortes de los rodillos de 
Alimentación/Expulsión, gire el tornillo (G)/(H) Fig. 24 y también el 
tornillo del lado opuesto del rodillo de Alimentación/Expulsión.

Uñas Anti Contragolpe

Las uñas anti contragolpe (A) Fig. 25 se incluyen en su cepillo para 
evitar contragolpes. Estas uñas funcionan por gravedad y es 
necesario inspeccionarlas ocasionalmente para asegurar que no 
tengan resinas o gomas, de manera que se puedan mover 
independientemente y para que operen correctamente.

Verificación de la Altura de Ajuste del Rodillo de Alimentación, Triturador de Astilla, Barra de Presión y Rodillo 
de Expulsión

FIG. 24

FIG. 25

FIG. 23
CD

E

FIG. 26 (A)

G

H

El rodillo de alimentación, el triturador de astillas y el rodillo de 
expulsión se ajustan en la fábrica. El rodillo de alimentación debe 
ajustarse 1 mm - 0,04” debajo del círculo de corte, el triturador de 
astillas debe ajustarse 0,5 mm - 0,02" debajo del círculo de corte,  
y el rodillo de expulsión debe ajustarse 0,7 mm - 0.03" abajo del 
círculo de corte. Si es necesario ajustar el rodillo de alimentación, 
el triturador de astillas, o el rodillo de expulsión, use el ejemplo.

Ejemplo Para revisar y ajustar el rodillo de expulsión 0,7 mm - 0,03” 
abajo del círculo de corte, proceda como se indica a continuación:

1. Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2. Asegure que las cuchillas estén ajustadas correctamente, como 

se explicó antes en VERIFICACIÓN Y AJUSTE DE LAS 
CUCHILLAS.

3. Coloque el bloque calibrador (G) en la mesa, directamente abajo del cabezal de corte como se muestra en la Fig. 26 
(A). Usando un calibrador (H) de 0,7 mm - 0,03" colocado arriba del bloque calibrador, levante la mesa de trabajo 
hasta que la cuchilla apenas toque el calibrador cuando la cuchilla está en su punto más bajo. No mueva la mesa de 
trabajo más allá hasta que se ajuste el rodillo de expulsión.
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Los Rodillos de la Mesa de su cepillo están ajustados para un cepillado 
promedio, y son paralelos a la superficie de la mesa. Si desea ajustar 
los rodillos de la mesa más altos o más bajos, proceda como se indica 
a continuación:

1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2.Coloque una regla atravesando ambos rodillos, afloje los tornillos 
(B) Fig. 12, y gire las flechas excéntricas (C) para subir o bajar los 
rodillos de la mesa. Cuando logre la altura deseada, apriete los tornillos 
(B) como se muestra en la Fig. 12. Los rodillos del lado opuesto de 
la mesa deben ajustarse en la misma forma.

NOTA:
1. Asegúrese de que la altura de los rodillos delanteros y traseros 
sea igual.
2. Los rodillos de la mesa siempre deben ajustarse paralelos a la 
mesa.

La extensión de la 
mesa se puede 
instalar en la mesa 
para la posición 
normal, usando los 
tornillos de cabeza 
hexagonal (A) y las 
rondanas que se 
proporcionan como 
se muestra en la 
Fig. 12.

Coloque una regla entre la extensión y la mesa para verificar que la extensión y la mesa están a la misma altura.

Para ajustar la extensión de la mesa, proceda como se indica a continuación:

1.Afloje los tornillos y  rondanas para mover la extensión de la mesa a la posición correcta, luego apriete los tornillos.
2.Ajuste la extensión delantera y trasera de la mesa de igual forma.

Control de la Profundidad del Corte

La escala de profundidad de corte es una escala combinada en 
milímetros/pulgadas (A), Fig. 14, con un rango de corte de 0 a 203 mm - 8". 
La distancia del movimiento ascendente o descendente es controlada con 
el Volante (B) Fig. 14. Cada giro completo del volante equivale 1,4 mm - 0,059". 
Antes de mover la mesa hacia arriba o hacia abajo, afloje las perillas de 
bloqueo (C) como se muestra en la Fig. 14. Después de seleccionar la posición 
correcta, apriete las perillas de bloqueo (C).

Ajustes

Aunque su cepillo se ajustó cuidadosamente en la fábrica, debe revisarse antes 
de ponerlo en operación. Cualquier imprecisión debido a un manejo rudo en la 
transportación puede corregirse fácilmente siguiendo estas instrucciones.

Para verificar los ajustes, necesitará una regla, un calibrador y un bloque calibrador 
de madera fabricado especialmente. Este bloque calibrador puede fabricarse usando 
las dimensiones que se muestran en la Fig. 15.

Ajuste de la Extensión de la Mesa.

Ensamble de la Extensión de la Mesa
F

IG
. 1

2

FIG. 15
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FIG. 13
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Reemplazo y Reajuste de las Cuchillas

Si las cuchillas se retiran para afilarlas, se debe tener cuidado al volver a colocarlas y ajustarlas. Proceda como se 
indica a continuación:

1. Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2. Retire los cuatro tornillos (A) y la cubierta superior (B) como se muestra en la Fig. 16.
3. Para retirar la cuchilla, afloje la barra de sujeción de la cuchilla (C) Fig. 18, girando los cinco tornillos de seguridad 
de la cuchilla (D) en la barra de sujeción de las cuchillas (C), y retire la barra de sujeción las cuchillas (C), la cuchilla 
(F) y los resortes (E) que se localizan abajo de las cuchillas. Por favor tome nota de que los dos resortes internos 
saldrán despedidos al retirar la cuchilla y la barra de sujeción de la cuchilla.
4. Retire las dos cuchillas restantes en la misma forma.
5. Limpie perfectamente las ranuras de las cuchillas, las barras de sujeción de las cuchillas, los resortes y tornillos 
de seguridad. Revise los tornillos de seguridad; si las cuerdas están desgastadas o desprendidas, o si las cabezas 
se están redondeando, reemplácelos.
6. Inspeccione la orilla de corte de las cuchillas para detectar melladuras o desprendimiento de metal. Rectifique las 
cuchillas ligeramente usando una piedra, o si es necesario afilar las cuchillas, mantenga un ángulo de corte de 35 
grados como se muestra en la Fig. 18
7. Inserte los resortes (E), cuchillas (F), y la barra de sujeción de las cuchillas (C) en la ranura del cabezal de corte, 
como se muestra en la Fig. 18 Afloje los tornillos de seguridad (D) apenas lo suficiente para sostener la cuchilla en 
el cabezal de corte.
8. Coloque el calibrador de cuchillas (A) sobre la cuchilla como se muestra en la Fig. 18

FIG. 16

FIG. 17

FIG. 19

FIG. 20

FIG. 21

FIG. 22

35˚

FIG.18

ADVERTENCIA

AL VERIFICAR LOS AJUSTES, SIEMPRE ASEGURE QUE EL 
CEPILLO ESTÉ DESCONECTADO DE LA ALIMENTACIÓN DE 
CORRIENTE.

Verificación y Ajuste de las Cuchillas

Al revisar o ajustar las cuchillas del cabezal de corte, proceda como 
se indica a continuación:
1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2.Retire los cuatro tornillos (A), y retire la cubierta superior (B) como 
se muestra en la Fig. 16.
3.Para revisar y ajustar las cuchillas, use el calibrador de cuchillas 
(A) Fig. 17 y revise las cuatro cuchillas. Las cuchillas apenas deben 
tocar el fondo de la protuberancia central (B) del calibrador de   

                                                                                    cuchillas, como se muestra en la Fig. 18.
4. Si es necesario ajustar una o más cuchillas, afloje ligeramente las barras de sujeción de las cuchillas (C) Fig. 18, de 
las cuatro cuchillas haciendo girar los 24 tornillos de seguridad (D) Fig. 18 en las barras de sujeción de las cuchillas, 
apenas lo suficiente para aliviar la tensión en el cabezal de corte y no alterar el ajuste de las cuchillas.
5. Usando el calibrador de cuchillas, ajuste la cuchilla que debe reajustar aflojando los seis tornillos de seguridad (D) 
Fig. 18, girándolos en la barra de sujeción de las cuchillas. Al aflojarse 
la barra de sujeción de las cuchillas, los resortes elevadores (E) 
localizados debajo de la cuchilla levantarán la cuchilla hasta que 
entre en contacto con la protuberancia central (B) del calibrador (A) 
Fig. 18. Ahora apriete la barra de sujeción de las cuchillas contra 
la ranura aflojando ligeramente los seis tornillos de seguridad (D). 
NOTA: En este momento, solamente apriete la cuchilla en la ranura 
lo suficiente para sostener la cuchilla en su posición.
6.Si deben ajustarse cuchillas adicionales, repita el PASO 5.

7.Después de ajustar 
las tres cuchillas con 
los tornillos apenas 
apretados, afloje y 
apriete los cinco 
tornillos (D) Fig. 18, 
contra la ranura, 
empezando con los 
tornillos de los extremos primero y después con los tornillos centrales, hasta 
que la cuchilla esté seguramente sostenida en el cabezal de corte. Apriete 
las tres cuchillas restantes en la misma forma.

NOTA: Vuelva a verificar que todos los tornillos estén apretados.

9. Mientras sostiene el calibrador de cuchillas (A) Fig. 18, afloje los cinco tornillos de seguridad (D) haciéndolos girar en 
la barra de sujeción (C) hasta que la orilla cortante de la cuchilla (F) entre en contacto con la protuberancia (B) del 
calibrador (A). Ahora apriete ligeramente la barra de sujeción de la cuchilla (C) contra la ranura aflojando ligeramente 
los cinco tornillos (D).

  
NOTA: EN ESTE MOMENTO SOLAMENTE APRIETE LA CUCHILLA EN LA RANURA PARA SOSTENER LA CUCHILLA 
EN SU POSICIÓN.
10. Vuelva colocar y ajuste las dos cuchillas restantes en la misma manera.
11. Después de ajustar las tres cuchillas con los tornillos apenas apretados, afloje y apriete los cinco tornillos (D) Fig. 

18 contra la ranura, empezando con los tornillos de los extremos primero y después con los tornillos centrales, hasta 
que la cuchilla esté seguramente sostenida en el cabezal de corte. Apriete las tres cuchillas restantes en la misma 
forma.

ADVERTENCIA
DESPUÉS DE COLOCAR Y REVISAR, POR FAVOR REVISE UNA VEZ MÁS CON CUIDADO. ASEGURE QUE LA 
DIRECCIÓN DE LAS CUCHILLAS SEA CORRECTA Y QUE LOS 15 TORNILLOS DE SEGURIDAD ESTÉN 
SEGURAMENTE APRETADOS. ESTO ES MUY IMPORTANTE.

Revisión de la Mesa de Trabajo Paralela al Cabezal de Corte

La mesa de trabajo se ajusta paralela al cabezal de corte en la fábrica, y no se requieren ajustes adicionales. Si está 
cepillando una forma cónica con la máquina, primero revise para asegurar que las cuchillas estén ajustadas correctamente 
en el cabezal de corte. Después revise para asegurar que la mesa de trabajo esté ajustada paralela al cabezal de corte 
y proceda como se indica a continuación:

Ajuste Paralelo de la Mesa de Trabajo al Cabezal de Corte

Si la mesa de trabajo no está paralela al cabezal de corte, siga estos 
procedimientos de ajuste:

1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2.Coloque el bloque calibrador en la mesa de trabajo, directamente abajo 
de la orilla delantera de la pieza del cabezal (B) Fig. 19. Logre un contacto 
ligero levantando suavemente la mesa como se muestra en la Fig. 19.
3. Mueva el bloque calibrador al lado opuesto de la mesa de trabajo como 
se muestra en la Fig. 20

IMPORTANTE: LA 
DISTANCIA DE LA MESA DE 
TRABAJO A LA ORILLA DE 
LA PIEZA DEL CABEZAL 
DEBE SER IGUAL.
3. Ajuste el lado opuesto en la 
misma forma

1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente. 
2.Incline el cepillo sobre su lado para dejar expuesto el lado inferior de la 
base, como se muestra en la Fig. 21
3.Retire el perno (A) y afloje el perno (B) Fig. 21, lo que le permitirá mover 
el ensamble del engranaje de giro libre (C) lo suficiente para liberar la 
tensión de la cadena, como se muestra en la Fig. 21.
4.Retire la cadena del engrane en la esquina de la base que debe ajustarse. 
En la Fig. 22, la cadena se ha retirado del engrane estrella (D).
5.Gire el engrane (D) Fig. 22  con la mano para que esa esquina quede  
ajustada con las otras tres esquinas.

NOTA:
A. Al girar el engrane (D) Fig. 22 en el sentido de las manecillas 

del reloj se aumentará la distancia entre la mesa de trabajo y la 
pieza del cabezal; al girar en sentido contrario a las manecillas 
del reloj se reducirá la distancia.

B. Este ajuste es muy sensible, y no debe ser necesario girar el 
engrane más de uno o dos dientes.
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Reemplazo y Reajuste de las Cuchillas

Si las cuchillas se retiran para afilarlas, se debe tener cuidado al volver a colocarlas y ajustarlas. Proceda como se 
indica a continuación:

1. Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2. Retire los cuatro tornillos (A) y la cubierta superior (B) como se muestra en la Fig. 16.
3. Para retirar la cuchilla, afloje la barra de sujeción de la cuchilla (C) Fig. 18, girando los cinco tornillos de seguridad 
de la cuchilla (D) en la barra de sujeción de las cuchillas (C), y retire la barra de sujeción las cuchillas (C), la cuchilla 
(F) y los resortes (E) que se localizan abajo de las cuchillas. Por favor tome nota de que los dos resortes internos 
saldrán despedidos al retirar la cuchilla y la barra de sujeción de la cuchilla.
4. Retire las dos cuchillas restantes en la misma forma.
5. Limpie perfectamente las ranuras de las cuchillas, las barras de sujeción de las cuchillas, los resortes y tornillos 
de seguridad. Revise los tornillos de seguridad; si las cuerdas están desgastadas o desprendidas, o si las cabezas 
se están redondeando, reemplácelos.
6. Inspeccione la orilla de corte de las cuchillas para detectar melladuras o desprendimiento de metal. Rectifique las 
cuchillas ligeramente usando una piedra, o si es necesario afilar las cuchillas, mantenga un ángulo de corte de 35 
grados como se muestra en la Fig. 18
7. Inserte los resortes (E), cuchillas (F), y la barra de sujeción de las cuchillas (C) en la ranura del cabezal de corte, 
como se muestra en la Fig. 18 Afloje los tornillos de seguridad (D) apenas lo suficiente para sostener la cuchilla en 
el cabezal de corte.
8. Coloque el calibrador de cuchillas (A) sobre la cuchilla como se muestra en la Fig. 18

FIG. 16

FIG. 17

FIG. 19

FIG. 20

FIG. 21

FIG. 22

35˚

FIG.18

ADVERTENCIA

AL VERIFICAR LOS AJUSTES, SIEMPRE ASEGURE QUE EL 
CEPILLO ESTÉ DESCONECTADO DE LA ALIMENTACIÓN DE 
CORRIENTE.

Verificación y Ajuste de las Cuchillas

Al revisar o ajustar las cuchillas del cabezal de corte, proceda como 
se indica a continuación:
1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2.Retire los cuatro tornillos (A), y retire la cubierta superior (B) como 
se muestra en la Fig. 16.
3.Para revisar y ajustar las cuchillas, use el calibrador de cuchillas 
(A) Fig. 17 y revise las cuatro cuchillas. Las cuchillas apenas deben 
tocar el fondo de la protuberancia central (B) del calibrador de   

                                                                                    cuchillas, como se muestra en la Fig. 18.
4. Si es necesario ajustar una o más cuchillas, afloje ligeramente las barras de sujeción de las cuchillas (C) Fig. 18, de 
las cuatro cuchillas haciendo girar los 24 tornillos de seguridad (D) Fig. 18 en las barras de sujeción de las cuchillas, 
apenas lo suficiente para aliviar la tensión en el cabezal de corte y no alterar el ajuste de las cuchillas.
5. Usando el calibrador de cuchillas, ajuste la cuchilla que debe reajustar aflojando los seis tornillos de seguridad (D) 
Fig. 18, girándolos en la barra de sujeción de las cuchillas. Al aflojarse 
la barra de sujeción de las cuchillas, los resortes elevadores (E) 
localizados debajo de la cuchilla levantarán la cuchilla hasta que 
entre en contacto con la protuberancia central (B) del calibrador (A) 
Fig. 18. Ahora apriete la barra de sujeción de las cuchillas contra 
la ranura aflojando ligeramente los seis tornillos de seguridad (D). 
NOTA: En este momento, solamente apriete la cuchilla en la ranura 
lo suficiente para sostener la cuchilla en su posición.
6.Si deben ajustarse cuchillas adicionales, repita el PASO 5.

7.Después de ajustar 
las tres cuchillas con 
los tornillos apenas 
apretados, afloje y 
apriete los cinco 
tornillos (D) Fig. 18, 
contra la ranura, 
empezando con los 
tornillos de los extremos primero y después con los tornillos centrales, hasta 
que la cuchilla esté seguramente sostenida en el cabezal de corte. Apriete 
las tres cuchillas restantes en la misma forma.

NOTA: Vuelva a verificar que todos los tornillos estén apretados.

9. Mientras sostiene el calibrador de cuchillas (A) Fig. 18, afloje los cinco tornillos de seguridad (D) haciéndolos girar en 
la barra de sujeción (C) hasta que la orilla cortante de la cuchilla (F) entre en contacto con la protuberancia (B) del 
calibrador (A). Ahora apriete ligeramente la barra de sujeción de la cuchilla (C) contra la ranura aflojando ligeramente 
los cinco tornillos (D).

  
NOTA: EN ESTE MOMENTO SOLAMENTE APRIETE LA CUCHILLA EN LA RANURA PARA SOSTENER LA CUCHILLA 
EN SU POSICIÓN.
10. Vuelva colocar y ajuste las dos cuchillas restantes en la misma manera.
11. Después de ajustar las tres cuchillas con los tornillos apenas apretados, afloje y apriete los cinco tornillos (D) Fig. 

18 contra la ranura, empezando con los tornillos de los extremos primero y después con los tornillos centrales, hasta 
que la cuchilla esté seguramente sostenida en el cabezal de corte. Apriete las tres cuchillas restantes en la misma 
forma.

ADVERTENCIA
DESPUÉS DE COLOCAR Y REVISAR, POR FAVOR REVISE UNA VEZ MÁS CON CUIDADO. ASEGURE QUE LA 
DIRECCIÓN DE LAS CUCHILLAS SEA CORRECTA Y QUE LOS 15 TORNILLOS DE SEGURIDAD ESTÉN 
SEGURAMENTE APRETADOS. ESTO ES MUY IMPORTANTE.

Revisión de la Mesa de Trabajo Paralela al Cabezal de Corte

La mesa de trabajo se ajusta paralela al cabezal de corte en la fábrica, y no se requieren ajustes adicionales. Si está 
cepillando una forma cónica con la máquina, primero revise para asegurar que las cuchillas estén ajustadas correctamente 
en el cabezal de corte. Después revise para asegurar que la mesa de trabajo esté ajustada paralela al cabezal de corte 
y proceda como se indica a continuación:

Ajuste Paralelo de la Mesa de Trabajo al Cabezal de Corte

Si la mesa de trabajo no está paralela al cabezal de corte, siga estos 
procedimientos de ajuste:

1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2.Coloque el bloque calibrador en la mesa de trabajo, directamente abajo 
de la orilla delantera de la pieza del cabezal (B) Fig. 19. Logre un contacto 
ligero levantando suavemente la mesa como se muestra en la Fig. 19.
3. Mueva el bloque calibrador al lado opuesto de la mesa de trabajo como 
se muestra en la Fig. 20

IMPORTANTE: LA 
DISTANCIA DE LA MESA DE 
TRABAJO A LA ORILLA DE 
LA PIEZA DEL CABEZAL 
DEBE SER IGUAL.
3. Ajuste el lado opuesto en la 
misma forma

1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente. 
2.Incline el cepillo sobre su lado para dejar expuesto el lado inferior de la 
base, como se muestra en la Fig. 21
3.Retire el perno (A) y afloje el perno (B) Fig. 21, lo que le permitirá mover 
el ensamble del engranaje de giro libre (C) lo suficiente para liberar la 
tensión de la cadena, como se muestra en la Fig. 21.
4.Retire la cadena del engrane en la esquina de la base que debe ajustarse. 
En la Fig. 22, la cadena se ha retirado del engrane estrella (D).
5.Gire el engrane (D) Fig. 22  con la mano para que esa esquina quede  
ajustada con las otras tres esquinas.

NOTA:
A. Al girar el engrane (D) Fig. 22 en el sentido de las manecillas 

del reloj se aumentará la distancia entre la mesa de trabajo y la 
pieza del cabezal; al girar en sentido contrario a las manecillas 
del reloj se reducirá la distancia.

B. Este ajuste es muy sensible, y no debe ser necesario girar el 
engrane más de uno o dos dientes.
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Información de los Rodillos de Transmisión de su Cepillo:

A. Rodillo de Alimentación
B. Rodillo de Expulsión
C. Triturador de Astillas
D. Cabezal de Corte
E. Uñas Anti Contragolpe

El rodillo de alimentación (A) y el rodillo de expulsión (B)  Fig. 23 
son las partes de su cepillo que alimentan el material mientras está 
siendo cepillado. El rodillo de alimentación y el rodillo de expulsión 
están cargados al resorte y esta tensión debe ser suficiente para 
alimentar el material uniformemente a través del cepillo sin que se 
deslice, pero no deben estar tan apretados que ocasionen daños 
al tablón. La tensión debe ser igual en ambos extremos de cada 
rodillo.

Ajuste de la Tensión de los Resortes de los Rodillos de 
Alimentación y Expulsión

Para ajustar la tensión de los resortes de los rodillos de 
Alimentación/Expulsión, gire el tornillo (G)/(H) Fig. 24 y también el 
tornillo del lado opuesto del rodillo de Alimentación/Expulsión.

Uñas Anti Contragolpe

Las uñas anti contragolpe (A) Fig. 25 se incluyen en su cepillo para 
evitar contragolpes. Estas uñas funcionan por gravedad y es 
necesario inspeccionarlas ocasionalmente para asegurar que no 
tengan resinas o gomas, de manera que se puedan mover 
independientemente y para que operen correctamente.

Verificación de la Altura de Ajuste del Rodillo de Alimentación, Triturador de Astilla, Barra de Presión y Rodillo 
de Expulsión

FIG. 24

FIG. 25

FIG. 23
CD

E

FIG. 26 (A)

G

H

El rodillo de alimentación, el triturador de astillas y el rodillo de 
expulsión se ajustan en la fábrica. El rodillo de alimentación debe 
ajustarse 1 mm - 0,04” debajo del círculo de corte, el triturador de 
astillas debe ajustarse 0,5 mm - 0,02" debajo del círculo de corte,  
y el rodillo de expulsión debe ajustarse 0,7 mm - 0.03" abajo del 
círculo de corte. Si es necesario ajustar el rodillo de alimentación, 
el triturador de astillas, o el rodillo de expulsión, use el ejemplo.

Ejemplo Para revisar y ajustar el rodillo de expulsión 0,7 mm - 0,03” 
abajo del círculo de corte, proceda como se indica a continuación:

1. Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2. Asegure que las cuchillas estén ajustadas correctamente, como 

se explicó antes en VERIFICACIÓN Y AJUSTE DE LAS 
CUCHILLAS.

3. Coloque el bloque calibrador (G) en la mesa, directamente abajo del cabezal de corte como se muestra en la Fig. 26 
(A). Usando un calibrador (H) de 0,7 mm - 0,03" colocado arriba del bloque calibrador, levante la mesa de trabajo 
hasta que la cuchilla apenas toque el calibrador cuando la cuchilla está en su punto más bajo. No mueva la mesa de 
trabajo más allá hasta que se ajuste el rodillo de expulsión.

9

Los Rodillos de la Mesa de su cepillo están ajustados para un cepillado 
promedio, y son paralelos a la superficie de la mesa. Si desea ajustar 
los rodillos de la mesa más altos o más bajos, proceda como se indica 
a continuación:

1.Desconecte la máquina de la alimentación de corriente.
2.Coloque una regla atravesando ambos rodillos, afloje los tornillos 
(B) Fig. 12, y gire las flechas excéntricas (C) para subir o bajar los 
rodillos de la mesa. Cuando logre la altura deseada, apriete los tornillos 
(B) como se muestra en la Fig. 12. Los rodillos del lado opuesto de 
la mesa deben ajustarse en la misma forma.

NOTA:
1. Asegúrese de que la altura de los rodillos delanteros y traseros 
sea igual.
2. Los rodillos de la mesa siempre deben ajustarse paralelos a la 
mesa.

La extensión de la 
mesa se puede 
instalar en la mesa 
para la posición 
normal, usando los 
tornillos de cabeza 
hexagonal (A) y las 
rondanas que se 
proporcionan como 
se muestra en la 
Fig. 12.

Coloque una regla entre la extensión y la mesa para verificar que la extensión y la mesa están a la misma altura.

Para ajustar la extensión de la mesa, proceda como se indica a continuación:

1.Afloje los tornillos y  rondanas para mover la extensión de la mesa a la posición correcta, luego apriete los tornillos.
2.Ajuste la extensión delantera y trasera de la mesa de igual forma.

Control de la Profundidad del Corte

La escala de profundidad de corte es una escala combinada en 
milímetros/pulgadas (A), Fig. 14, con un rango de corte de 0 a 203 mm - 8". 
La distancia del movimiento ascendente o descendente es controlada con 
el Volante (B) Fig. 14. Cada giro completo del volante equivale 1,4 mm - 0,059". 
Antes de mover la mesa hacia arriba o hacia abajo, afloje las perillas de 
bloqueo (C) como se muestra en la Fig. 14. Después de seleccionar la posición 
correcta, apriete las perillas de bloqueo (C).

Ajustes

Aunque su cepillo se ajustó cuidadosamente en la fábrica, debe revisarse antes 
de ponerlo en operación. Cualquier imprecisión debido a un manejo rudo en la 
transportación puede corregirse fácilmente siguiendo estas instrucciones.

Para verificar los ajustes, necesitará una regla, un calibrador y un bloque calibrador 
de madera fabricado especialmente. Este bloque calibrador puede fabricarse usando 
las dimensiones que se muestran en la Fig. 15.

Ajuste de la Extensión de la Mesa.

Ensamble de la Extensión de la Mesa

F
IG

. 1
2

FIG. 15

Cantidades en milímetros
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FIG. 13
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FIG. 14
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4. Mueva el calibrador debajo de un extremo del rodillo de expulsión 
(B) como se muestra en la Fig. 26 (B). La parte inferior del rodillo 
de expulsión apenas debe tocar la parte superior del bloque 
calibrador. Si es necesario ajustar el rodillo de expulsión, afloje 
la contratuerca (K) Fig. 27 (B), y gire el tornillo (L) Fig. 26 (B) 
hasta que el rodillo de expulsión toque el bloque calibrador. Ahora 
apriete la contratuerca (K) como se muestra en la Fig. 26 (B).

5. Revise y ajuste el extremo opuesto del rodillo de expulsión en la 
misma forma.

Control de Velocidad de la Alimentación

Su máquina está equipada con un rodillo de alimentación en espiral, 
dentado, y con un rodillo de expulsión de acero sólido. Cuando los 
rodillos de alimentación se acoplan, giran para alimentar el material. 
Los rodillos de alimentación disminuyen la velocidad 
automáticamente cuando la máquina está bajo carga pesada para 
un mejor cepillado bajo todas las condiciones. Los rodillos de 
alimentación son impulsados por cadenas (D) Fig. 27 y los engranes 
(E), que toman la potencia directamente del cabezal de corte a 
través de la caja de engranajes en baño de aceite (F) Fig. 27

La caja de engranaje tiene dos velocidades, que se controlan con 
una palanca de cambios (G) Fig. 27 para jalar o empujar, y para el 
rango de velocidad de alimentación como se muestra en la Fig. 28.

Velocidad de los Rodillos de Alimentación

La velocidad del rodillo de alimentación se transmite por los engranes de la 
flecha en la caja de engranajes.
La manija de cambios de velocidad se muestra en la Fig. 28. La caja de 
engranajes tiene tres clases de operaciones, usando la manija de la flecha 
para empujar o jalar. En la posición A, el rodillo de alimentación opera a una 
velocidad de 9 m/min - 29,5 fpm, como se muestra en la Fig. 28. En la posición 
B, el rodillo de alimentación opera a una velocidad de 0. En la posición C, 
el rodillo de alimentación opera a una velocidad de 5 m/min - 16,4 fpm.

Rodillos de Retorno

Los dos rodillos de retorno (A) Fig. 29 en la parte superior de la 
máquina sirven como un punto de reposo del material. Cuando la 
madera cepillada  regresa al lado de alimentación, se ahorra tiempo 
y movimiento, como se muestra en la Fig. 29.

Accesorio de Campana Recolectora de Polvo

La campana recolectora de polvo es un accesorio estándar. Ensamblada en la parte de atrás del cepillo usando Tornillos 
de Cabeza Hexagonal y rondanas, proporciona un medio eficiente para mantener un área de trabajo limpia y segura, 
Zcomo se muestra en la Fig. 29 (B).

ADVERTENCIA

SI DESPUÉS DE LEER ESTE INSTRUCTIVO NO ESTÁ SEGURO DE CÓMO OPERAR ESTA MÁQUINA, NO LA 
OPERE HASTA QUE HAYA RECIBIDO INSTRUCCIONES ADICIONALES DE UNA PERSONA CALIFICADA.

FIG. 27

FIG. 28

A B C

FIG. 29

FIG. 26 (B)
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Sin embargo, como regla 
general, al cepillar materiales 
ásperos, los rodillos de la 
mesa deben ajustarse en 
una posición alta, y al cepillar 
un material liso, los rodillos 
de la mesa deben ajustarse 
en una posición baja.

NOTA: El rango de elevación 
está entre 0,07 mm - 0,003" 
/ 0,15 mm - 0,006" cuando el 
rodillo se levanta más arriba 
de la mesa como se muestra 
en la Fig. 11

FIG. 6

FIG. 7

FIG. 8
FIG. 9

Ensamble y Alineación del Motor, Polea del Motor y Banda:

1. Instale la polea del motor en la flecha del motor con la llave 
y apriete el tornillo en la flecha del motor, como se muestra en 
la Fig. 6.

FIG. 10

Mesa

Rodillo

0,07 mm - 0,15 mm

0,003” - 0,006”

FIG. 11

2. Ensamble el motor en la placa de montaje del motor, como 
se muestra en la Fig.7.  NOTA: Es muy importante que el motor 
se instale en la placa del motor usando los accesorios de montaje 
(A). Fig. 7.

3. Usando una regla, alinee las poleas del 
motor y del cabezal de corte como se muestra 
en la Fig. 8; la placa del motor (B), Fig. 7, 
puede moverse para alineación aflojando los 
tornillos prisioneros (C) de la placa del motor 
(B) como se muestra en la Fig. 7.

4. Instale las bandas en las dos poleas como 
se muestra en la Fig. 8, y ajuste las bandas 
a la tensión correcta levantando o bajando la 
placa del motor, como se muestra en la Fig. 
9. Ahora apriete las tuercas (C), Fig. 9. La 
tensión correcta se logra cuando se tiene una 
deflexión de aproximadamente 6,3 mm - 1/4” 
en la parte central de las poleas al aplicar 
presión con los dedos.

Ajuste de los Rodillos de la Mesa

Su cepillo cuenta con dos rodillos de mesa (A), Fig. 10, que ayudan a alimentar el material reduciendo la fricción, y 
que giran al alimentarse el material a través del cepillo. No es posible proporcionar las dimensiones exactas del ajuste 
de altura correcto de los rodillos de la mesa, ya que cada tipo de madera se comporta de manera diferente.



CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS:

Tensión: 230 V~
Frecuencia: 60 Hz
Corriente: 15 A
Potencia nominal del motor: 2 237 W / 3 Hp
Velocidad del motor sin carga: 3 450 r/min
Velocidad del cabezal de corte: 5 000 r/min
  
El cable de alimentación tiene sujeta-cables tipo: Y
Todos los conductores son: 14 AWG X 3C con temperatura de aislamiento de 105 ˚C
La clase  de construcción de la herramienta es: básico
Clase de aislamiento: Clase I
La clase de aislamiento térmico de los  devanados del motor es: Clase B

NOTA IMPORTANTE: Si el cable de alimentación es dañado, éste debe ser remplazado por un Centro de Servicio 
Autorizado Truper® para evitar el riesgo de descarga o accidente considerable. La construcción de este producto está 
diseñada de manera que su aislamiento eléctrico es alterado por salpicaduras o derramamiento de líquidos durante 
su operación.

ADVERTENCIA: Antes de tener acceso a las terminales, todos los circuitos de alimentación deben ser 
desconectados.

ESPECIFICACIONES:

Capacidad de corte:  
 Largo mínimo admisible:  304,8 mm - 12”
 Ancho Máximo del Material: 381 mm - 15”
 Espesor mínimo del material: 4,76 mm - 3/16” 
 Espesor Máximo del Material: 203,2 mm - 8”
 Máxima profundidad de cepillado: 3,17 mm - 1/8”
  
Velocidades de avance:
Velocidad 1:  5 m/min - 16,4 fpm
Velocidad 2:  9 m/min - 29,5 fpm

Cabezal de Corte:  
 Número de Cuchillas:  3 
 Diámetro:  76,2 mm - 3” 
 Velocidad:  5 000 r/min 
 
Rodillo de Alimentación:  
 Rodillos de la Cama de la Mesa (Dos): Ajustables 
 Mesa:  508 mm - 20” x 381 mm - 15”

REGLAS DE SEGURIDAD ADICIONALES PARA EL CEPILLO

1. Si no está perfectamente familiarizado con la operación de los cepillos, obtenga asesoría de su supervisor, instructor 
o de otra persona.

2. Mantenga el cabezal de corte afilado y libre de óxido y resinas.
3. Revise el material para detectar nudos sueltos, clavos y otros defectos.
4. Retire las virutas solamente con la herramienta apagada.
5. Mantenga las manos alejadas de la superficie superior del tablón cuando está cerca de los rodillos de alimentación.
6. Revise que el interruptor esté en la posición de apagado antes de enchufar el cable de corriente.
7. Antes de mover la mesa hacia arriba o hacia abajo, afloje las perillas de bloqueo. Después de seleccionar la 

posición correcta, apriete las perillas de bloqueo. Las perillas de bloqueo están del lado derecho de la máquina.
8. Asegúrese de que las cuchillas del cabezal de corte sean las correctas, y que todos los tornillos de cabeza 

hexagonal estén bien apretados antes de usar.
9. Mantenga las manos alejadas de los rodillos de alimentación y del cabezal de corte.
10. No opere la máquina cuando la cubierta de engranajes está abierta.
11. Retire las herramientas de ajuste y los artículos sueltos de la máquina antes de operarla.
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Cepillo de 381 mm
15” Thickness Planer

NOTA IMPORTANTE: Este producto no debe quedar 
expuesto a goteo o salpicaduras por líquidos. 

Instructivo

Modelo: CEP-15X

Código: 16289

ANTES DE USAR ESTA HERRAMIENTA DEBE LEER EL INSTRUCTIVO.
¡PRECAUCION!  LEA Y SIGA TODAS LAS INSTRUCCIONES DE 
SEGURIDAD Y OPERACION ANTES DE USAR LA HERRAMIENTA.

Truper, S.A. de C.V.
Parque Industrial No.1, Jilotepec,  C.P. 54240, Estado de México, México, 

Tel.: 01(761) 782 91 00, Fax: 01(761) 782 91 70. 
www.truper.com

05-2010

En caso de tener algún problema para contactar un centro de servicio consulte 
nuestra página  www.truper.com donde obtendrá un listado actualizado,ó llame al tel:

01(800) 690-6990 ó 01(800) 018-7873
donde le informarán cuál es el Centro de Servicio Autorizado Truper®

más cercano.


