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1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DEL CEPILLO

Antes de utilizar la maquina, lea aten-
tamente el FOLLETO DE INSTRUCCIONES
GENERALES DE SEGURIDAD que se adjun-
ta con la documentacion de la misma.

1. Asegurese antes de conectar la maquina, que la
tension de alimentacion, corresponda con laindicada
en la chapa de caracteristicas.

2. Antes de poner en marcha la maquina, asegurese
que el rodillo abrasivo esta bien sujeto y no roza con
ninguna otra parte de la maquina.

3. Antes de empezar el trabajo, asegurese que la
superficie a lijar no tiene clavos o angulos afilados
que puedan dafar el rodillo abrasivo.

4. Mantenga siempre las manos alejadas del area
de lijado, y sujete siempre la maquina por la em-
puiadura.

5. El polvo producido durante el lijado puede resultar
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téxico o nocivo para la salud. Es necesario utilizar
siempre la conexion para la aspiracion de polvo.

6. También es recomendable trabajar con aspiracion,
para prolongar la vida del rodillo abrasivo.

7. Esperar a que la maquina este completamente
parada antes de soltarla o apartarla.

8. Desconecte la maquina de la red eléctrica antes de
realizar cualquier operacion de mantenimiento.

9. Deberian utilizarse protectores auditivos durante
el uso de la maquina (Ver capitulo13)

10. Use siempre recambios originales VIRUTEX.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Potencia absorbida.......ccccceeevrccnccrccncnnene 700 W
Motor universal
R.p-m €n vacio...coiecenineeeccneee
Ancho de lijado

PeSO.ccieiieeei,

Nivel de Presion acustica Ponderado A.............. 87 dBA
Nivel de Potencia acustica PonderadaA.............. 98 dBA
Incertidumbre de la medicion....eeeeeerseeees K=3dBA
iUsar protectores auditivos!
Niveltotaldeemisiondevibraciones............. ah:<2,5m/s2
Incertidumbre de la medicion.........ceeeveeenne K:1,5m/s?

3. EQUIPO ESTANDAR



En elinterior de la caja Ud. encontrara los elementos
siguientes:

1. Cepillo lijador CE123N equipado con rodillo abra-
sivo de Grano 50

2. Toma aspiracion

3. Manual de instrucciones

4. HERRAMIENTAS

REF. DENOMINACION

2345510 Rodillo abrasivo Gr. 40 Carborundum
2345511 Rodillo abrasivo Gr. 50 "
2345512 Rodillo abrasivo Gr. 60 "
2345514 Rodillo abrasivo Gr. 60 Oxido de circonio

5. DESCRIPCION GENERAL Y APLICACIONES

El cepillo lijador CE123N es una herramienta til para
carpinteros, montadores, restauradores y astilleros
nauticos. El cepillo dispone de un patin delantero y
una base trasera, de radio regulable, que les permiten
adaptarse a superficies concavas o convexas para su
cepillado. Esta especialmente disefiado para trabajos
derebajey/oalisado de: maderas, maderas barnizadas,
maderas estratificadas, maderas blandasy materiales
talescomo fibrade vidrio, y fibra de carbono reforzada
con resinas epoxi, vinilicas y poliester.

Para obtener el maximo rendimiento se debe trabajar
sin forzar lamaquina, lo que disminuiria su velocidad
y su capacidad de trabajo.

La maquina va provista de toma de aspiracion, por
la que puede conectarse, mediante el Acoplamiento
aspirador estandar (ref. 6446073) a nuestros aspi-
radores AS182K, AS282K o a cualquier aspirador
industrial. Para el montaje de |la toma de aspiracion,
desmontar la guia de salida de viruta A (Fig. 1), me-
diante el tornillo B y montar la toma de aspiracion
C en el mismo alojamiento.

6. PUESTA EN MARCHA
Y PARO DE LA MAQUINA

El cepillovaequipado con uninterruptor de seguridad
con enclavamiento invertido que no permite puestas
en marcha accidentales de la maquina.

Para poner en marcha la maquina, pulsar sobre el
seguro del pulsador Dysimultdneamente pulsar sobre
el boton de interruptor E (Fig. 2)

7. REGULACIONES
7.1 LIJADO DE SUPERFICIES CONCAVAS

Lijado de aproximacion
Trazar la linea de referencia R, para el lijado de

aproximacion (Fig. 3).

Colocar la profundidad de corte a "0", mediante el
pomo G (Fig. 3). Ajustar el patin Hy la base | (Fig. 3),
a un radio algo menor, que el que vamos a repasar,
mediante los pomos J y K (Fig. 3). Dar al patin la
profundidad de corte deseada, accionando el pomo
G (Fig. 3). Proceder al lijado de irregularidades,
usando como superficie de apoyo para el comienzo
de corte, la del patin y actuando sucesivamente en
las zonas con desviaciones, para acercarse al trazo
de referencia.

Lijado de acabado

Para el lijado de un espesor constante a, a lo largo de
una superficie concava, o para dar una pasada conti-
nua de acabado se procedera del siguiente modo:
Colocar la pasada a "0" mediante el pomo G (Fig.
4). Aflojar los pomos J y K que sujetan el patin H'y
la base | (Fig. 4). Situar el cepillo sobre la superficie
a lijar, presionandolo contra ésta, de modo que el
patin H y la base | se adapten a ella, fijandolos en
esta posicion, con los pomos J y K (Fig. 4). Compruebe
el paralelismo del patin y de la base, verificando que
el visualizador L sefiale la misma division, sobre los
tirantes M (Fig. 4) aambos lados del cepillo. Por ultimo
ajustar la profundidad de corte deseada, mediante
el pomo G (Fig. 4).

Paraellijado de la pieza, se usara como guia de apoyo
para el comienzo de corte, la superficie del patiny al
avanzar ird ampliandose el apoyo a toda la base.

7.2 LIJADO DE SUPERFICES CONVEXAS

Lijado de aproximacion

Trazar la linea de referencia R, para el lijado de
aproximacion (Fig. 5)

Aflojar el pomo J, colocar la profundidad de corte a
"0", mediante el pomo Gy fijar el patin de nuevo con
el pomo J, en posicion horizontal (Fig. 5)

Colocar la maquina sobre la pieza a lijar. Dar a la
base | (Fig. 5) un radio ligeramente mayor, que el de
la pieza y fijarla en esa posicion mediante el pomo
K (Fig. 5). Ajustar la profundidad de corte deseada
mediante el pomo G (Fig. 5)

Para proceder al lijado de irreqularidades por zonas,
se usara como superficie de apoyo para el comienzo
del lijado, el patin o la base, segtin convenga y una
vez sobre la pieza se modificara ligeramente la po-
sicion del cepillo para que el apoyo se realice sobre
los extremos mas proximos al rodillo de lija como
puede verse en la (Fig. 5)

Lijado de acabado



Para el lijado de un espesor constante a lo largo de
unasuperficie convexa o para dar una pasada continua
de acabado procederemos del siguiente modo:
Colocar la pasada a "0" mediante el pomo G (Fig. 6).
Aflojar los pomos J y K que sujetan el patin Hy la
base | (Fig. 6). Situar el cepillo sobre la superficie a
trabajar y adaptar el patin Hy la base | al radio de la
pieza, fijandolos con los pomos Jy K respectivamente
(Fig. 6). Compruebe el paralelismo del patin y de la
base verificando que el visualizador Lsefiale la misma
division sobre los tirantes M (Fig. 6) a ambos lados
del cepillo. Ajustar la profundidad de corte deseada
mediante el pomo G (Fig. 6).

Para el lijado de la pieza se usard como guia de apoyo
para el comienzo de corte la superficie del patin y al
avanzar ird ampliandose el apoyo a toda la base.

7.3 LUADO DE SUPERFICIES PLANAS

Aflojar los pomos J y K (Fig. 7) para liberar el patin
delanteroylabase delos tirantes de curvatura. Poner
el patin H a "0" mediante el pomo G (Fig. 7). Situar
el cepillo sobre una superficie plana y presionando
la parte trasera de la base |, para que esta se adapte
al plano horizontal, sujetar el pomo K (Fig. 7). Dar la
profundidad de corte deseadaal patin H,accionandoel
pomo G y fijar el pomo J en esta posicion (Fig. 7).

8. CAMBIO DEL RODILLO ABRASIVO

Desconectar la maquina de la red
eléctrica, antes de efectuar cualquier

operacion de mantenimiento.

Para realizar el cambio del rodillo abrasivo proceder
de la siguiente manera:

- Aflojar el pomo N (Fig. 8)

- Retirar la tapa de proteccion O (Fig. 8) levantandola
primero por la solapa y girando hasta dejar libre el
acceso al rodillo abrasivo P (Fig. 8)

- Aflojar la tuerca de blocaje Q (Fig. 8)

- Extraer el rodillo abrasivo P (Fig. 8) desplazandolo
lateralmente.

S (Fig. 9) esté totalmente exento de
virutas, polvo etc antes de proceder al

C Aseguirese de que el cabezal del rodillo
montaje del nuevo rodillo abrasivo.

Antes de insertar el nuevo rodillo, verificar también
que las juntas toricas T-U (Fig. 9) se encuentran en
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buen estado, sin presencia de grietas o mordeduras,
y correctamente montadas en su alojamiento.
Insertar el nuevo rodillo procediendo en sentido
inverso al explicado para el montaje.

9. CAMBIO DE LAS JUNTAS TORICAS

Si observase que las juntas toricas se encuentran
deterioradas para su cambio proceder de lasiguiente
manera:

- Extraer la tuerca Q, el casquillo prensor V y las
juntas toricas T (Fig. 9) poniendo en su lugar las
nuevas juntas originales VIRUTEX.

- Extraer las juntas toricas U de sus correspon-
dientes ranuras en el cabezal S y casquillo prensor
V sustituyéndolas por las nuevas juntas originales
VIRUTEX (Fig. 9)

10. CAMBIO DE LA CORREA DE TRANSMISION

Extraer la proteccion W desenroscando los tornillos
X (Fig. 10). Sustituir la correa deteriorada Y por otra
original VIRUTEX teniendo la precaucion de engra-
narla correctamente con los dientes de la polea y
sin forzarla.

11. MANTENIMIENTO ESCOBILLAS
Y COLECTOR

Desconectar la maquina de la red
eléctrica, antes de efectuar cualquier

operacion de mantenimiento.

Esimportante sustituir lasescobillascuando tengan una
longitud minima de 5 mm. (Ver detalle en Fig. 9)
Cambio de escobillas.

Desenroscar los tapones de color negro Z (Fig. 9) de |a
carcasa y extraer la escobilla de la guia. Sustituir las
escobillas por unas originales VIRUTEX y comprobar
que deslizan suavemente dentro de sus guias. Roscar
nuevamente el tapdn que los encierra y dejar la
maquina en marcha durante 15 min.

Si observa que el colector presenta que-
maduras o resaltes, debe hacerlo reparar

en un Servicio Técnico VIRUTEX.

12. LIMPIEZA DE LA MAQUINA

Es importante limpiar siempre cuidadosamente la
maquina después de su utilizacion mediante un
soplado de aire seco.



Mantener el cable de alimentacion en perfectas
condiciones de uso.

Mantener libresy limpias, lasaberturas de ventilacion
y refrigeracion de la maquina.

13. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herra-
mienta eléctrica han sido medidos de acuerdo con
la Norma Europea EN 60745-2-14 y EN 60745-1y
sirven como base de comparaciéon con maquinas de
semejante aplicacion.

El nivel de vibraciones indicado ha sido determinado
para las aplicaciones principales de la herramienta,
y puede ser utilizado como valor de partida para la
evaluacion de la exposicion al riesgo de las vibra-
ciones. Sin embargo, el nivel de vibraciones puede
llegar a ser muy diferente al valor declarado en
otras condiciones de aplicacion, con otros utiles de
trabajo o con un mantenimiento insuficiente de la
herramienta eléctrica y sus utiles, pudiendo llegar a
resultar unvalor mucho maselevado debido asu ciclo
de trabajoy modo de uso de la herramienta eléctrica.
Por tanto, es necesario fijar medidas de sequridad de
proteccion al usuario contra el efecto de las vibra-
ciones, como pueden ser mantener la herramienta y
utiles de trabajo en perfecto estado y la organizacion
de los tiempos de los ciclos de trabajo (tales como
tiempos de marcha con la herramienta bajo carga,
y tiempos de marcha de la herramienta en vacio y
sin ser utilizada realmente ya que la reduccion de
estos Ultimos puede disminuir de forma sustancial
el valor total de exposicion).

14. GARANTIA

Todas las maquinas electroportatiles VIRUTEX tienen
una garantia valida de 12 meses, a partir del dia de su
suministro, quedando excluidas todas las manipula-
ciones o dafios ocasionados por manejo inadecuado
o por desgaste natural de la maquina.

Para cualquier reparacion, dirigirse al Servicio Oficial
de Asistencia Técnica VIRUTEX.

VIRUTEX, se reserva el derecho de modificar sus
productos sin previo aviso.

(See figures in pages 25, 26)

1. SAFETY INSTRUCTIONS
FOR HANDLING THE PLANER

read the GENERAL SAFETY INSTRUC-
TIONS LEAFLET enclosed with the

f Before using the machine, carefully
machine documentation.

1. Before plugging in the machine, ensure that the
power supply voltage corresponds to what is stated
on the machine's characteristics plate.

2. Before starting up the machine, ensure that the
abrasive roller is properly fastened in place and does
not rub against any other part of the machine.

3. Before starting to work, make sure that there are
no nails or sharp angles on the surface to be sanded
that could damage the abrasive roller.

4. Always keep hands clear of the sanding area and
grasp the machine by the handgrip.

5. The dust produced during sanding may prove to
be toxic or harmful to your health, and therefore it
is necessary that the machine always be connected
to a dust collector.

6.Itisalso recommended that dust collection be used
in order to prolong the life of the abrasive roller.
7. Wait until the machine has come to a complete
stop before putting it down or storing it.

8. Unplug the machine from the electrical outlet
before performing any maintenance operations.

9. Wear earplugs when using the machine (see
chapter 13)

10. Always use original VIRUTEX spare parts.

2. SPECIFICATIONS
No-load speed (rpm)

Sanding width.....ie
Max. sanding depth.

Weighted equivalent continuous
acoustic pressure level A.........ereeonneeeensennnns 87 dBA
Acoustic power level A




Uncertainty. K=3dbA
Wear ear protection!

Vibration total values a,:<2.5m/s?
Uncertainty. K: 1.5m/s?

3. STANDARD EQUIPMENT

Inside the box you will find the following compo-
nents:

1. CE123N abrasive planer fitted with 50-grain
abrasive roller.

2. Dust collector nozzle

3. Instructions manual

4. TOOLS

CODE DESCRIPTION

2345510 40-grain Carborundum abrasive roller
2345511 50-grain Carborundum abrasive roller
2345512 60-grain Carborundum abrasive roller
2345514 60-grain zirconium oxide abrasive roller

5. GENERAL DESCRIPTION
AND APPLICATIONS

The CE123N abrasive planer is a tool that will prove
useful to carpenters, fitters, restorersand shipwrights.
The planer is equipped with a front skid and a rear
base, whose adjustable radiuses enable the machine
to adapt for the planing of concave and convex
surfaces. It is especially designed for the shaving
and/or sanding of: wood, varnished wood, stratified
wood, softwood and such materials as fibreglass
and carbon fibre reinforced with epoxy, vinyl and
polyester resins.

For maximum performance, work with the machine
without forcing it, which reduces its speed and output.
The machine is equipped with a dust collector con-
nection which can be used for connection to our
AS182K, AS282K dust collector or any industrial
equivalent via the STANDARD DUST COLLECTOR
ATTACHMENT (ref. 6446073). For assembling the dust
collector connection, remove the chips outlet guide
A (Fig. 1) using screws B and fit the dust collector
connection in its place.

6. STARTING AND STOPPING THE MACHINE

The planer is equipped with an upwardly-engaging
safety button, which avoids the machine from being
started up accidentally.

To start up the machine, press down on the safety bu-
tton D while depressing the power button E (Fig. 2).
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7. ADJUSTMENTS
7.1 SANDING OF CONCAVE SURFACES

Approximation sanding

Trace the reference line R for approximation sanding
(Fig. 3).

Set the cutting depth to "0" using knob G (Fig. 3).
Adjust the skid H and the base | (Fig. 3) to a radius
somewhat less than that which is going to be wor-
ked on, using knobs J and K (Fig. 3). Set the skid
to the desired cutting depth using knob G (Fig. 3).
Proceed to sand down irregularities, using the skid
as the supporting surface to begin the cut, working
successively on rough areas in order to approach
the reference line.

Finish sanding

Inorder tosand a constant thicknessalong the length
ofaconcavesurface, or to give a continuousfinishing
pass, proceed as follows:

Set the pass depth to "0" using knob G (Fig. 4). Loosen
knobs J and K that fasten the skid Hand the base |
(Fig. 4). Place the planer on the surface to be sanded,
pressing down on it so that the skid H and the base
| adapt to it, fixing them in place using knobs J and
K (Fig. 4). Ensure the parallelism of the skid and the
base by checking that the same level is indicated on
the guide marker L on the struts M (Fig. 4) on both
sides of the planer. Lastly, set the desired cutting
depth using knob G (Fig. 4).

To sand the piece, use the skid as the supporting sur-
face to begin the cut, gradually shifting the support
to the entire base as you progress.

7.2 SANDING OF CONVEX SURFACES

Approximation sanding

Trace the reference line R for approximation sanding
(Fig. 5).

Loosen knob J, set the cutting depth to "0" using the
knob G and fix the skid in place with knob J in the
horizontal position (Fig. 5).

Place the planer on the piece to be sanded. Give the
base | (Fig. 5) a slightly greater radius than that of the
piece and fix it in place using knob K (Fig. 5). Adjust
the desired cutting depth using the knob G (Fig. 5).
To sand irregularities by areas, use either the skid
or the base as the support surface to begin sanding,
depending on which is more convenient,and once on
the piece the position of the planer should be shifted
slightly so that the support is on the ends nearest
the sanding roller as depicted in (Fig. 5).



Finish sanding

In order to sand a constant thicknessalong the length
of a convexsurface, or to give a continuous finishing
pass, proceed as follows:

Set the pass depth to "0" using knob G (Fig. 6). Loosen
knobs J and K that fasten the skid H and the base | (Fig.
6). Place the planer on the surface to be sanded, adapting
the skid H and the base | to it and fixing them in place
using knobs J and K, respectively (Fig. 6). Ensure the
parallelism of the skid and the base by checking that
the same level is indicated on the guide marker L on the
struts M (Fig. 6) on both sides of the planer. Adjust the
desired cutting depth using the knob G (Fig. 6).

To sand the piece, use the skid as the supporting sur-
face to begin the cut, gradually shifting the support
to the entire base as you progress.

7.3 SANDING OF FLAT SURFACES

Loosen knobs J and K (Fig. 7) in order to release the
front skid and the base from the curvature struts.
Set the skid H to "0" using knob G (Fig. 7).

Place the planer on a flat surface and press down on
the rear part of the base |, so that it adapts to the
horizontal plane; then tighten knob K (Fig. 7). Set the
skid H to the desired cutting depth using the knob G
and tighten knob J in this position (Fig. 7).

8. CHANGING THE ABRASIVE ROLLER

Unplug the machine from the electrical
outlet before performing any mainte-
nance operation.

In order to change the abrasive roller, proceed as
follows:

- Loosen knob N (Fig. 8)

- Remove the protective cover O (Fig. 8), first lifting
it by the tab and swivelling it until the abrasive roller
P can be accessed freely (Fig. 8)

- Loosen the lock nut Q (Fig. 8)

- Remove the abrasive roller P (Fig. 8), sliding it off
laterally.

Ensure that the roller head S (Fig. 9) is
totally free of chips, dust, etc, before
installing the new abrasive roller.

Before inserting the new roller, also check that the
0-ring seals T-U (Fig. 9) are in good condition and
show nosigns of cracking or pitting, and are correctly

fitted in place.
Insert the new roller, following the steps provided
for disassembly in inverse order.

9. CHANGING O-RING SEALS

If it is observed that O-ring seals are worn out,
proceed as follows to replace them:

- Remove the nut Q, the press cap V and the O-ring
seals T (Fig. 9), replacing them with new original
VIRUTEX seals.

- Remove the O-ring seals U from their grooves in
the roller head S and press cap V, replacing them
with new original VIRUTEX seals (Fig. 9)

10. CHANGING THE TRANSMISSION BELT

Unscrew screws W (Fig. 10) and remove protection
X. Replace the worn belt Y with a VIRUTEX original
spare, taking care to fit it correctly into the pulley
cogs, never forcing it.

11. MAINTENANCE OF THE
BRUSHES AND COLLECTOR

carrying out any maintenance ope-

C Disconnect from the mains before
rations.

The brushes must be replaced when they reach a
minimum length of 5 mm (Fig. 9)

Unscrew the black caps Z (Fig. 9) on the housing and
remove the brushes from the guide. Replace them
with new Virutex original spares, ensuring that they
move smoothly inside the guides. Screw on the cap
which covers them and leave the machine running
for 15 minutes.

If the collector is burned or uneven
it should be repaired by a Virutex
service agent.

12. CLEANING THE MACHINE

Itisimportant to always clean the machine carefully
after use with a dry air blower.

Keep the power cable in perfect condition.

Keep the machine's vent and cooling openings clean
and unobstructed.

13. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have
7



been measured in accordance with European stan-
dard EN 60745-2-14 and EN 60745-1 and serve as
a basis for comparison with other machines with
similar applications.

The indicated vibration level has been determined
for the device's main applications and may be used
as an initial value for evaluating the risk presented
by exposure to vibrations. However, vibrations
may reach levels that are quite different from the
declared value under other application conditions,
with other tools or with insufficient maintenance
of the electrical device or its accessories, reaching a
much higher value as a result of the work cycle or
the manner in which the electrical device is used.
Therefore, itis necessary to establish safety measures
to protect the user from the effects of vibrations,
such as maintaining both the device and its tools
in perfect condition and organising the duration
of work cycles (such as operating times when the
machine is subjected to loads, and operating times
when working with no-load, in effect, not in use, as
reducing the latter may have a considerable effect
upon the overall exposure value).

14. WARRANTY

All VIRUTEX power tools are guaranteed for 12
months from the date of purchase, excluding any
damage whichisaresultofincorrect use or of natural
wear and tear on the machine. All repairs should
be carried out by the official VIRUTEX technical
assistance service.

VIRUTEX reserves the right to modify its products
without prior notice.

FRANCAIS

(Voir images p. 25, 26)

1. INSTRUCTIONS DE SECURITE
POUR LE MANIEMENT DU RABOT

Avant d'utiliser la machine, veuillez
lire attentivement la BROCHURE

D'INSTRUCTIONS GENERALES DE
SECURITE qui est jointe a la documen-
tation de la machine.

1. Vérifier avant de brancher la machine si la tension
d'alimentation correspond a celle indiquée sur la
plaque des caractéristiques.

2. Avant de mettre en marche la machine, s'assurer
que le rouleau abrasif est bien fixé et ne frotte pas
sur une partie quelconque de la machine.

3. Avant de commencer a travailler, s'assurer que la
surface a poncer n'a pas de clous ou d'angles affilés
qui pourraient endommager le rouleau abrasif.

4. Maintenir toujours les mains éloignées de la
zone de poncage et tenir toujours la machine par
la poignée.

5. La poussiere produite par le poncage peut €tre
toxique ou nocive pour lasanté. Il faut toujours utiliser
le systéme d'aspiration pour la poussiere.

6. Il est également recommandé de travailler avec
I'aspiration pour prolonger la durée de vie utile du
rouleau abrasif.

7.Attendre que lamachinesoit complétementarrétée
avant de la lacher ou de la ranger.

8. Débrancher la machine du secteur, avant toute
opération d'entretien.

9. Il faut utiliser des protections auditives quand on
utilise la machine (voir chapitre 13).

10. Utiliser toujours des piéces de rechange d'origine
VIRUTEX.

2. CARACTERISTIQUES

Puissance absorbeée..........ccceorvervevennenne. 700 W
MOTEUT it 50/60 Hz
Tr/MIN & Vid€.ooiceceeeeeeeeeeeeeeeeee 16 500
Largeur de pongage.......rerenenes 81 mm
Profondeur de pongage maX............. 1 mm
[0 KT 3,2 Kg

Niveau de pression acoustique
continu équivalentpondéré A.............
Niveau de puissance acoustique A.

Incertitude

Porter une protection acoustique!

Valeurs totalesdesvibrations........oeene. a:<25 m/s?
Incertitude K: 1,5 m/s?

3. EQUIPEMENT STANDARD

Dans la mallette, se trouvent les éléments suivants:
1. Rabot ponceur CE123N équipé d'un rouleau
abrasif Grain 50

2. Buse d'aspiration

3. Manuel d'instructions



4. OUTILS

REF. DENOMINATION

2345510 Rouleau abrasif Gr. 40 Carborundum
2345511 Rouleau abrasif Gr. 50 "

2345512 Rouleau abrasif Gr. 60 "

2345514 Rouleau abrasif Gr. 60 Oxyde de zirconium

5. DESCRIPTION GENERALE
ET APPLICATIONS

Le rabot ponceur CE123N est un outil tres utile pour
les menuisiers, les installateurs, les restaurateurs
et les chantiers navals. Le rabot dispose d'un patin
avant et d'un socle arriere, a rayon réglable, qui lui
permettent de s'adapter aux surfaces concaves ou
convexes pour leur rabotage. Il est particulierement
congu pour des travaux de délardement et/ou de
poncage de: bois, bois vernis, stratifiés, bois tendres
et des matériaux tels que la fibre de verre et la
fibre de carbone renforcée avec des résines époxy,
vinyliques et polyester.

Pour obtenir le meilleur rendement de la machine, il
faut travailler sans la forcer, pour éviter de réduire
sa vitesse et sa capacité de travail.

La machine est pourvue d'une buse d'aspiration, qui
permet de brancher a I'aide de 'ACCOUPLEMENT
D'ASPIRATEUR STANDARD (réf. 6446073) notre as-
pirateur AS182K, AS282K, ou tout autre aspirateur
industriel. Pour le montage de la buse d'aspiration,
démonter le guide de sortie de copeaux A (Fig. 1), a
I'aide des vis B et monter la buse d'aspiration dans
le méme logement.

6. MISE EN MARCHE ET ARRET
DE LA MACHINE

Le rabot est équipé d'un interrupteur de sécurité a
enclenchement inversé qui empéche les mises en
marche accidentelles de la machine.
Pour mettre en marche la machine, appuyer sur la
sécurité du bouton D et simultanément appuyer sur
le bouton de l'interrupteur E (Fig. 2)

7. REGLAGES

7.1 PONCAGE DE SURFACES CONCAVES

Poncage d'approche

Tracer laligne de repére R, pour le pongage d'approche
(Fig. 3).

Régler la profondeur de coupe a "0", a I'aide du
bouton G (Fig. 3). Régler le patin H et le socle | (Fig.
3), a un rayon quelque peu inférieur & celui que
I'on va poncer, a l'aide des boutons J et K (Fig. 3).

Régler le patin a la profondeur de coupe voulue, en
actionnant le bouton G (Fig. 3). Procéder au poncage
desirrégularités, en utilisant comme surface d'appui
pour le début de la coupe, celle du patin et en passant
successivementsurleszonesen faisantdes déviations,
pour s'approcher du tracé repére.

Poncage de finition

Pour le pongage d'une épaisseur constante le long
d'une surface concave, ou pour faire un passage
continu de finition, procéder comme suit:

Régler le passage a "0" avec le bouton G (Fig. 4).
Dévisser les boutons J et K qui fixent le patin H et le
socle | (Fig. 4). Placer le rabot sur la surface a poncer,
en faisant pression contre celle-ci, de maniére a ce
que le patin H et |a base | s'y adaptent, en les fixant
dans cette position, avec les boutons J et K (Fig. 4).
Controler le parallélisme du patin et du socle, en
veérifiant que l'indicateur Lsignale la méme division,
sur les montants M (Fig. 4) des deux cotés du rabot.
Pour terminer, régler la profondeur de coupe voulue,
a l'aide du bouton G (Fig. 4).

Pour le poncage de la piéce, il faut utiliser comme guide
d'appui pour le début de la coupe, la surface du patin
et en avancant, I'appui s'étendra sur tout le socle.

7.2 PONCAGE DE SURFACES CONVEXES

Poncage d'approche

Tracerlalignederepére R, pourle poncage d'approche
(Fig. 5)

Dévisser le bouton J, régler la profondeur de coupe a
"0", a I'aide du bouton G et fixer de nouveau le patin
avec le bouton J, en position horizontale (Fig. 5).
Placer la machine sur la piéce & poncer. Régler le
socle | (Fig. 5) avec un rayon légérement supérieur
a celui de la piéce et le fixer dans cette position a
I'aide du bouton K (Fig. 5). Régler la profondeur de
coupe voulue, a I'aide du bouton G (Fig. 5).

Pour poncer lesirrégularités par zones, il faut utiliser
comme surface d'appui pour le début du poncage, le
patin ou le socle, selon ce qui convient, et une fois
sur la piece, il faut modifier légérement la position
du rabot pour que I'appui se réalise sur les extrémités
les plus proches du rouleau abrasif comme on peut
le voir sur la (Fig. 5).

Poncage de finition

Pour le pongage d'une épaisseur constante le long
d'une surface convexe ou pour faire un passage
continu de finition, procéder comme suit:

Régler le passage a "0" avec le bouton G (Fig. 6).
Dévisser les boutons J et K qui fixent le patin H et le

9



soclel(Fig. 6).Situer le rabot sur la surface  travailler
et adapter le patin H et le socle | au rayon de la piéce,
en les fixant avec les boutons J et K respectivement
(Fig. 6). Controler le parallélisme du patin et du so-
cle, en vérifiant que I'indicateur L signale la méme
division sur les montants M (Fig. 6) des deux cotés
du rabot. Régler la profondeur de coupe voulue, a
I'aide du bouton G (Fig. 6).

Pour le poncage de la piéce, il faut utiliser comme
guide d'appui pour le début de la coupe, la surface du
patinetenavancant, I'appuis'étendrasur toutlesocle.

7.3 PONCAGE DE SURFACES PLATES

Dévisser les boutonsJ et K (Fig. 7) pour libérer le patin
avant et le socle des montants de cintrage.

Régler le patin H a4 "0" avec le bouton G (Fig. 7).
Situer le rabot sur une surface plate en poussant
sur la partie arriére du socle |, pour qu'il s'adapte au
plan horizontal et fixer le bouton K (Fig. 7). Régler
la profondeur de coupe voulue sur le patin H, en
actionnant le bouton G et fixer le bouton J dans
cette position (Fig. 7).

8. CHANGEMENT DU ROULEAU ABRASIF

Débrancher la machine du secteur,
avant toute opération d'entretien.

Pour changer le rouleau abrasif, procéder comme suit:
- Dévisser le bouton N (Fig. 8)

- Retirer le couvercle de protection O (Fig. 8) en le
soulevant tout d'abord par le reverset en le tournant
pour libérer 'accés au rouleau abrasif P (Fig. 8)

- Dévisser I'écrou de blocage Q (Fig. 8)

- Extraire le rouleau abrasif P (Fig. 8) en le déplacant
latéralement.

S'assurer que la téte du rouleau S
(Fig. 9) est propre, sans copeaux ni

poussiére, etc, avant de monter un
nouveau rouleau abrasif.

Avantd'insérer le nouveau rouleau, vérifier également
que les joints toriques T-U (Fig. 9) sont en bon état,
sans fissures ou déchirures, et correctement montés
dans leur logement.

Insérer le nouveau rouleau en sens inverse de celui
expliqué pour le montage.

9. CHANGEMENT DES JOINTS TORIQUES

Silesjointstoriquessontdétériorés, pour leschanger,
procéder comme suit:

- Retirer I'écrou Q, la douille de pression V et les
joints toriques T (Fig. 9) en mettant a leur place les
nouveaux joints d'origine VIRUTEX.

- Retirer les joints toriques U de leurs rainures co-
rrespondantes dans la téte S et la douille de pression
Ven les remplacant par les nouveaux joints d'origine
VIRUTEX (Fig. 9)

10. CHANGEMENT DE LA COURROIE
DE TRANSMISSION

Extraire la protection W en dévissant les vis X (Fig.
10). Remplacer la courroie abimée Y par une d'origine
VIRUTEX en faisant en sorte de bien I'engrener sur
les dents de la poulie, sans la forcer.

11. ENTRETIEN DES
BALAIS ET DU COLLECTEUR

Débrancher lamachine du secteur, avant
de faire toute opération d'entretien.

Il est important de changer les balais quand ils ont
une longueur minimum de 5 mm (Fig. 9)

Dévisser le bouchon noir Z (Fig. 9) de la carcasse et
extraire le balai du guidage. Remplacer les balais par
des balais d'origine VIRUTEX et vérifier s'ils glissent
doucement dans leurs guidages. Revisser le bouchon
et laisser la machine en marche pendant 15 mm.

Si le collecteur présente des brilures
ou des ressauts, il est recommandé de
le faire réparer par un service techni-
que VIRUTEX.

12. NETTOYAGE DE LA MACHINE

Il estimportant de toujours bien nettoyer la machine
aprés I'emploi avec un soufflage d'air sec.
Conserver le cable d'alimentation en parfait état.
Les ouvertures de ventilation et de refroidissement
de la machine doivent €tre nettoyées pour éviter
toute obstruction.

13. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil
¢électrique ont été mesurésconformémentalanorme



européenne EN 60745-2-14 et EN 60745-1 et font
office de base de comparaison avec des machines
aux applications semblables.

Le niveau de vibrations indiqué a été déterminé pour
les principales applications de I'appareil, et il peut
€tre pris comme valeur de base pour I'évaluation du
risque lié a I'exposition aux vibrations. Toutefois,
dans d'autres conditions d'application, avec d'autres
outils de travail ou lorsque I'entretien de I'appareil
électrique etde sesoutilsestinsuffisant, il peutarriver
que le niveau de vibrations soit tres différent de la
valeur déclarée, voire méme beaucoup plus élevé en
raison du cycle de travail et du mode d'utilisation de
I'appareil électrique.

Il'est donc nécessaire de fixer des mesures de sécurité
pour protéger |'utilisateur contre les effets des vibra-
tions, notamment garder I'appareil et les outils de
travail en parfait état et organiser les temps des cycles
de travail (temps de fonctionnement avec l'appareil
en service, temps de fonctionnement avec I'appareil
avide, sans étre utilisé réellement), car la diminution
de cestemps peut réduire substantiellementlavaleur
totale d'exposition.

14. GARANTIE

Tous les machines électro-portatives VIRUTEX ont
une garantie valable 12 mois a partir de la date
d'achat, en étant exclus toutes manipulations ou
dommages causés par des maniements inadéquats
ou par l'usure naturelle de la machine. Pour toute
réparation, s'adresser au service officiel d'assistance
technique VIRUTEX.

VIRUTEX se réserve le droit de modifier ses produits
sans avis préalable.

DEUTSCH

(SIEHE ABB. SEITE 25, 26)

1. UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN
FUR DIE BEDIENDUNG DES HOBELS

Lesen Sie vor der Benutzung der Mas-
& chine sorgfiltig die den Unterlagen
der Maschine beigelegte BROSCHURE
UBER DIE ALLGEMEINENEN UNFALL-
VERHUTUNGSVORSCHRIFTEN.

1. Priifen Sie vor dem AnschlieBen der Maschine,
ob die Netzspannung mit den Angaben auf dem
Typenschild libereinstimmt.

2.Stellen Sie vor Inbetriebnahme der Maschinessicher,
dass die Schleifrolle fest eingesetzt ist und nicht an
anderen Maschinenteilen streift.

3. Stellen Sie vor Arbeitsbeginn sicher, dass die zu
schleifende Flache keine Nagel oder spitzen Winkel
aufweist, welche die Schleifrolle beschadigen
kdnnten.

4. lassen Sie lhre Hiande immer auBerhalb des
Schleifbereichs, und halten Sie die Maschine immer
am dafiir vorgesehenen Griff.

5.Der beim Schleifen entstehende Schleifstaub kann
giftig oder gesundheitsschadlich sein. Der Anschluss
andie Staubabsaugung mussdaherimmer verwendet
werden.

6. Das Arbeiten mit Absaugung ist auch empfe-
hlenswert, um die Lebensdauer der Schleifrolle zu
verlangern.

7. Warten Sie ab, bis die Maschine ganz steht, bevor
Sie sie loslassen oder wegstellen.

8. Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor Sie War-
tungsarbeiten an der Maschine durchfiihren.

9. Wahrend des Arbeitens mit der Maschine ist Ge-
horschutz zu tragen (siehe Kapitel 13)

10. Verwenden Sie immer Original-Ersatzteile von
VIRUTEX.

2. TECHNISCHE DATEN

Leistungsaufnahme.......cccocviiinnnne. 700 W
1Y oY () ST 50/60 Hz
U/min im Leerlauf...ccooeoeeecceeiceeeenee 16.500

Schleifbreite.............
Schleiftiefe max...

Gewichteter akustischer DauerdruckpegelA.....87 dBA
Akustischer Druckpegel ... eceeeereeveneeeeennnen 98 dBA
Unsicherheit

Gehorschutz tragen!

SchwingungsgesamtWerte. ... eeeeeeeens a,:<2,5m/s?
Unsicherheit K=1,5m/s?

3. STANDARDAUSSTATTUNG

Der Karton enthélt folgenden Lieferumfang:

1. Schleifhobel CE123N, bestiickt mit Schleifrolle
der Kérnung 50

2. Anschluss Absaugung

3. Betriebshandbuch



4. WERKZEUGE

NR. BEZEICHNUNG

2345510 Schleifrolle Kérnung 40 Karborund
2345511 Schleifrolle Kérnung 50 "

2345512 Schleifrolle Kérnung 60 "
2345514 Schleifrolle Kérnung 60 Zirkonoxid

5. GESAMTBESCHREIBUNG
UND ANWENDUNGEN

Der Schleifhobel CE123N ist ein niitzliches Werk-
zeug fiir Schreiner, Monteure, Restauratoren und
Bootsbauer. Der Hobel verfiigt tiber einen vorderen
Einstellschuh und eine Grundplatte hinten mit eins-
tellbarem Radius, die zur Bearbeitung von konkaven
oder konvexen Flichen angepasst werden kdnnen.
Er ist insbesondere zum Abtragen bzw. Glatten
folgender Werkstoffe ausgelegt: Holz, lackiertes
Holz, Schichtholz, Weichholz und Werkstoffe wie
Glasfaser und mit Epoxyd-, Vinyl- und Polyesterharz
verstarkte Kohlefaser.

Fiir eine optimale Leistung darf die Maschine nicht
liberlastet werden, da Arbeitsgeschwindigkeit und
Arbeitsleistung sonst abnehmen.

Die Maschine hat einen SauganschluB, wo mit Hilfe
des ANSCHLUSSES FUR STANDARDSAUGER (Best.-
Nr. 6446073) unser Sauger AS182K, AS282K oder
irgendeinanderer Industriesauger angebracht werden
kann. Fiir die Anbringung des Sauganschlusses mit
den Schrauben B den SpanauslaB A abmontieren
(Abb. 1) und den SauganschluB in der gleichen
Aufnahme befestigen.

6. EIN- UND AUSSCHALTEN DER MASCHINE

Der Hobelist miteinem Sicherheitsschalter mit Abhan-
gigkeitsverschluss ausgestattet, um ein nicht beabsi-
chtigtes Einschalten der Maschine zu verhindern.
Zum Einschalten der Maschine auf die Sicherung des
Schalters D driicken und gleichzeitig den Einschal-
tknopf E (Abb. 2) betatigen.

7. EINSTELLUNG

7.1 SCHLEIFEN VON KONKAVEN FLACHEN

Vorschliff

Die Bezugslinie R fiir den Vorschliff anreiBen (Abb. 3).
Die Schleiftiefe am Griff G (Abb. 3) auf 0 stellen. Den
Einstellschuh Hund die Grundplatte | (Abb. 3) mit Hilfe
der Griffe Jund K (Abb. 3) auf einen Radius einstellen,
der etwas unter dem der zu bearbeitenden Flache
liegt. Den Einstellschuh durch Drehen am Griff G (Abb.
3) auf die gewiinschte Schleiftiefe einstellen. Dann
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die Unebenheiten ausschleifen, dabei am Anfang
den Einstellschuh als Auflagefliche verwenden und
nacheinander die abweichenden Bereiche bearbeiten,
bis die Bezugslinie erreicht ist.

Feinschliff

Fiir das Abschleifen in gleichbleibender Dicke einer
konkaven Oberfliche oder fiir eine durchgehende
Feinbearbeitung ist folgendermaBen vorzugehen:
Die Schleiftiefe am Griff G (Abb. 4) auf 0 einstellen.
Die Griffe J und K, die den Einstellschuh H und die
Grundplatte | halten (Abb. 4), 16sen. Den Schleifhobel
aufdie zu bearbeitende Flache legen und andriicken,
so dass der Einstellschuh H und die Grundplatte | die
gewiinschte Form annehmen. Dann mit den Griffen J
und K (Abb. 4) in dieser Position fixieren. Stellen Sie
sicher, dass Einstellschuh und Grundplatte parallel
stehen. Priifen Sie dazu, ob der Anzeiger L an den
Einstelllaschen M (Abb. 4) zu beiden Seiten des Hobels
die gleiche Einteilung anzeigt. Zuletzt am Griff G (Abb.
4) die gewiinschte Schleiftiefe einstellen.

Zum Schleifen des Werkstlicks wird die Auflageflache
des Einstellschuhs als Fiihrung fiir den Anfang
verwendet; im Verlauf der weiteren Bearbeitung
liegt die gesamte Grundplatte auf.

7.2 SCHLEIFEN VON KONVEXEN FLACHEN

Vorschliff

Die Bezugslinie R fiir den Vorschliff anreiBen (Abb. 5).
Den Griff J 16sen, die Schleiftiefe mit dem Griff G auf
0 einstellen und den Einstellschuh mit dem Griff J in
horizontaler Position (Abb. 5) wieder festziehen.
Die Maschine auf daszu bearbeitende Werkstiick aufse-
tzen. Den Radius der Grundplatte | (Abb. 5) etwas groBer
einstellen als den Werkstiickradius und mit dem Griff K
in dieser Position (Abb. 5) festziehen. Mit dem Griff G
(Abb. 5) die gewlinschte Schleiftiefe einstellen.

Zum Abschleifen von Unebenheiten nach Bereichen ist
am Anfang des Schleifvorgangs je nach Eignung der
Einstellschuh oder die Grundplatte als Auflageflache
zu verwenden. Sobald der ganze Hobel auf dem
Werkstiick aufliegt, ist die Hobelposition leicht zu
verdandern, so dass die Auflage an den beiden Enden
erfolgt, die der Schleifrolle am nachsten liegen, wie
in (Abb. 5) zu sehen ist.

Feinschliff

Fiir das Abschleifen einer konstanten Dicke an einer
konvexen Oberfliche oder fiir eine durchgehende
Feinbearbeitung ist folgendermaBen vorzugehen:
Die Schleiftiefe am Griff G (Abb. 6) auf 0 einstellen.
Die Griffe J und K, die den Einstellschuh H und die



Grundplatte | halten (Abb. 6), I6sen. Den Hobel auf
die zu bearbeitende Flache auflegen, den Einste-
lischuh H und die Grundplatte | an den Radius des
Werkstiicks anpassen, und diese dann jeweils mit
dem Griff J bzw. K festziehen (Abb. 6). Stellen Sie
sicher, dass Einstellschuh und Grundplatte parallel
stehen. Priifen Sie dazu, ob der Anzeiger L an den
Einstelllaschen M (Abb. 6) zu beiden Seiten des Hobels
die gleiche Einteilung anzeigt. Mit dem Griff G (Abb.
6) die gewiinschte Schleiftiefe einstellen.

Zum Schleifen des Werkstticks wird fiir den Anfang des
Schleifvorgangs die Auflageflache des Einstellschuhs
alsFiihrung eingesetzt; beizunehmender Bearbeitung
liegt die ganze Grundplatte auf.

7.3 SCHLEIFEN VON EBENEN FLACHEN

Die Griffe J und K (Abb. 7) lésen, um den vorderen
Einstellschuh und die Grundplatte an den Einstel-
llaschen fiir die Rundung freizugeben.

Den Einstellschuh H am Griff G (Abb. 7) auf 0
einstellen.

Den Hobel auf eine ebene Flache aufsetzen und den
hinteren Teil der Grundplatte | andriicken, so dass
diese die Form der horizontalen Flache annimmt,
und den Griff K (Abb. 7) fixieren. Am Einstellschuh
H durch Drehen am Griff G die gewiinschte Schleif-
tiefe einstellen und den Griff J in dieser Position
festmachen (Abb. 7).

8. WECHSEL DER SCHLEIFROLLE

bevor Sie Wartungsarbeiten an der

C Ziehen Sie immer den Netzstecker,
Maschine durchfiihren!

Zum Auswechseln der Schleifrolle gehen Sie folgen-
dermaBen vor:

- Den Griff N (Abb. 8) losen

- Die Abdeckkappe O (Abb. 8) abnehmen. Dazu die
Kappe zuerst am Uberstand anheben und drehen, bis
der Zugang zur Schleifrolle P offen ist (Abb. 8).

- Die Stoppmutter Q (Abb. 8) l6sen.

- Die Schleifrolle P (Abb. 8) seitlich verschieben und
herausnehmen.

Stellen Sie sicher, dass das Kopfstiick

& der Rolle S (Abb. 9) frei von Spénen,
Staubresten usw. ist, bevor Sie die neue
Schleifrolle einsetzen.

Vordem Einsetzen der neuen Rolle istauch zu priifen,
ob die Dichtringe T-U (Abb. 9) in gutem Zustand sind,
keine Risse oder Spuren zeigen und richtig in ihren
Aufnahmen sitzen.

Fiihren Sie die neue Rolle ein, und gehen Sie dazu in
der umgekehrten Ausbaureihenfolge vor.

9. WECHSEL DER DICHTRINGE

Wenndie Dichtringe verschlissen sind, dann wechseln
Sie diese folgendermalBen aus:

- Die Mutter Q, die Klemmhiilse V und die Dichtringe
T (Abb. 9) herausnehmen, und die neuen Originaldi-
chtungen von VIRUTEX einsetzen.

- Die Dichtringe U aus ihren jeweiligen Nuten am
Kopfstiick S und an der Klemmhiilse V herausneh-
men und neue Originaldichtungen von VIRUTEX
einsetzen (Abb. 9).

10. AUSWECHSELN DES ANTRIEBSRIEMENS

Die Schrauben Xabdrehen, um die Schutzvorrichtung
W abnehmen zu kénnen (Abb. 10). Den beschédig-
ten Riemen durch ein Original-VIRUTEX-Ersatzteil
ersetzen und dabei aufpassen, daB der neue Riemen
richtig in die Zahne der Riemenscheibe greift ohne
ihn in seine Position zwingen zu missen.

11. WARTUNG VON
BURSTEN UND SCHLEIFRING

Vor allen Wartungsarbeiten den Ne-
tzstecker ziehen.

Die Bursten miissen ersetzt werden, wenn sie eine
Mindestlinge von 5 mm haben. (Abb. 9)

Den schwarzen Stopfen Z (Abb. 9) vom Gehiuse
abschrauben und die Biirste aus der Fiihrung neh-
men. Die Birsten durch Original-VIRUTEX-Ersatz-
teile ersetzen und lberpriifen, daB3 sie sanftin ihren
Fiihrungen gleiten. Den Stopfen wieder anbringen
und festdrehen, und die Maschine ca. 15 Minuten
laufen lassen.

Wenn der Schleifring Brandspuren
oder abgesprungene Stellen aufweist
empfehlen wir, ihn vom VIRUTEX-Kun-
dendienst reparieren zu lassen.

12. REINIGEN DER MASCHINE
Die Maschine muss nach der Verwendung immer
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sorgféltig durch Abblasen mit trockener Druckluft
gereinigt werden.

Sorgen Sie dafiir, dass das Stromkabel immer in
einwandfreiem Zustand ist.

Die Belliftungs- und Kiihl6ffnungen der Maschine
missen immer sauber und offen gehalten werden.

13. GERAUSCHPEGEL
UND VIBRATIONSSTARKE

Die  Larm- und  Vibrationswerte  dieses
Elektrowerkzeugs wurden in Ubereinstimmung
mit der europdischen Norm EN 60745-2-14
und EN 60745-1 gemessen und dienen als
Vergleichsgrundlage bei Maschinen fiir &hnliche
Anwendungen.

Der angegebene Vibrationspegel wurde fiir die
wesentlichen Einsatzzwecke des Werkzeugsermittelt
und kann bei der Beurteilung der Gefahren durch
die Aussetzung unter Vibrationen als Ausgangswert
benutzt werden. Die Vibrationswerte kdnnen
sich jedoch unter anderen Einsatzbedingungen,
mit anderen Arbeitswerkzeugen oder bei einer
ungeniigenden Wartung des Elektrowerkzeugs oder
seiner Werkzeuge stark vom angegebenen Wert
unterscheiden und aufgrund des Arbeitszyklus
und der Einsatzweise des Elektrowerkzeugs einen
bedeutend héheren Wert aufweisen.

Es ist daher erforderlich, SicherheitsmaBnahmen
zum Schutz des Anwenders vor den Vibrationen
festzulegen. Dazu kdnnen die Aufrechterhaltung
des einwandfreien Zustands des Werkzeugs und der
Arbeitsutensilien sowie die Festlegung der Zeiten der
Arbeitszyklen gehoren (wie Laufzeiten des Werkzeugs
unter Lastund im Leerlauf, ohne tatsachlich eingesetzt
zu werden, wodurch die Gesamtzeit der Vibration-
sauswirkungen bedeutend verringert werden kann).

14. GARANTIE

Alle Elektrowekzeuge von VIRUTEX habe eine garantie
von 12 Montaen ab dem Lieferdatum. Hiervon auges-
chlossen sind alle Eingriffe oder Schaden aufgrund
von unsachgemissen Gebrauch oder natiirlicher
Abnutzung des Geréts.

Wenden Sie sich im Falle einer Reparatur immer an
den zugelassenen Kundendiest von VIRUTEX.

VIRUTEX behéltsich das Recht vor, die Produkte ohne
vorherige Ankiindigung zu verandern.

ITALIANO

(VEDERE FIGURE A PAG. 25, 26)

1. ISTRUZIONI DI SICUREZZA
PER L'USO DEL PIALLETTO

gere attentamente il FOGLIETTO DELLE
ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA

C Prima di utilizzare I'apparecchio, leg-
allegato alla documentazione.

1. Prima di collegare |'apparecchio, verificare che
la tensione di alimentazione corrisponda a quella
indicata nella targhetta d'identificazione.

2. Prima di mettere in funzione I'apparecchio, verifi-
care che il rullo abrasivo sia ben fissato e non entriin
contatto con nessun‘altra parte dell'apparecchio.
3.Primadiiniziareil lavoro, verificare che, sulla super-
ficie da levigare, non ci siano chiodi o bordi taglienti
che possano danneggiare il rullo abrasivo.

4. Tenere le mani lontano dall'area da levigare e
afferrare |'apparecchio per I'impugnatura.

5. La polvere prodotta dalle operazioni di levigatura
puo essere tossica o nociva per la salute. Utilizzare
sempre un sistema di aspirazione delle polveri co-
llegato all'apposita presa.

6.L'uso di un sistema d'aspirazione ¢ raccomandabile
anche per prolungare la durata del rullo abrasivo.
7. Attendere che la macchina si sia fermata comple-
tamente prima di allentare la presa o di separarla
dalla superficie di lavoro.

8. Prima di realizzare qualunque intervento di
manutenzione, scollegare I'apparecchio dalla rete
elettrica.

9. Durante I'uso della macchina € conveniente usare
protezioni per I'udito (vedere capitolo 13)

10. Usare sempre ricambi originali VIRUTEX.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

Potenza assorbita......c.ccccveeieneiicncenne. 700 W
MOTOF@. et 50/60Hz
VeloCita @ VUOTO0..coweereeeerereeeeeeseeeees 16.500

Ampiezza levigatura.....vcnceneee. 81 mm
Profondita max. levigatura........vneenee. 1 mm

Livello di pressione acustica continuo equivalente pon-



derato A 87 dBA
Livello di potenza acustica A........c.ueeeeeessnus 98 dBA
Incertezza della MiSUra...eeesereesseresssenenns K=3dBA
Usare la protezione acustica!

Valoritotalidelle oscillazioni....... a,:<2,5 m/s2
Incertezza della MiSUra.. . eceeeeeeeeeeereenens K:1,5m/s?

3. DOTAZIONE STANDARD

All'interno della scatola troverete i seguenti ele-
menti:

1. Pialletto levigatore CE123N dotato di rullo abra-
sivo Grana 50

2. Presa aspirazione

3. Manuale d'istruzioni

4. UTENSILI

RIF. NOME

2345510 Rullo abrasivo Gr. 40 Carborundo
2345511 Rullo abrasivo Gr. 50 "

2345512 Rullo abrasivo Gr. 60 "

2345514 Rullo abrasivo Gr. 60 Ossido di zircone

5. DESCRIZIONE GENERALE E APPLICAZIONI

Il pialletto abrasivo CE123N € uno strumento utile a
carpentieri, montatori, restauratori e cantieri nautici.
Grazie al pattino anteriore e alla base posteriore
di altezza regolabile, questo pialletto € in grado di
levigare superfici sia concave che convesse. E stato
appositamente studiato per la realizzazione discana-
lature efo per la levigatura di legno, legno verniciato,
legno stratificato, legno morbido e altri materiali
come la fibra di vetro e |a fibra di carbonio rinforzata
con resine epossidiche, viniliche e poliestere.

Per ottenere il massimo rendimento, lavorare senza
forzare I'apparecchio che, altrimenti, ridurrebbe la
sua velocita e la sua capacita di lavoro.

La macchina € dotata di un attacco per aspirazione
esterna grazie al quale, tramite il COLLEGAMENTO
ASPIRATORE STANDARD (cod. 6446073), & possibile
collegarla al nostro aspiratore AS182K, AS282K o a
qualsiasi aspiratore industriale. Per montare I'attacco
per aspirazione, smontare la guida di uscita trucioli
A (Fig. 1) svitando le viti B e montare I'attacco per
I'aspirazione nella medesima sede.

6. ACCENSIONE E
SPEGNIMENTO DELL'APPARECCHIO

I pialletto € dotato diuninterruttore coninterblocco
di sicurezza che non permette I'accensione acciden-

tale dell'apparecchio.

Per accendere |'apparecchio, premere contempo-
raneamente la sicura (pulsante D) e l'interruttore
E (Fig. 2)

7. REGOLAZIONI
7.1 LEVIGATURA DI SUPERFICI CONCAVE

Levigatura preliminare

Tracciare la linea di riferimento R per la levigatura
preliminare (Fig. 3).

Regolare a "0" la profondita di taglio con la mano-
pola G (Fig. 3). Regolare I'angolazione del pattino H
e della base | (Fig. 3) in modo che sia leggermente
inferiore a quella del pezzo da lavorare, con i po-
melli J e K (Fig. 3). Dare al pattino la profondita di
taglio desiderata, agendo sulla manopola G (Fig. 3).
Procedere alla levigatura delle irregolarita usando,
come appoggio per l'inizio del taglio, la superficie
del pattino e agendo poi sulle zone irregolari fino
ad avvicinarsi alla linea di riferimento.

Levigatura di finitura

Per la levigatura di uno spessore costante lungo una
superficie concava o per dare una passata continua
di finitura, procedere nel seguente modo:

Regolare a "0" la passata con la manopola G (Fig. 4).
Allentare i pomelli J e K che bloccano il pattino H e
la base | (Fig. 4). Posizionare e premere il pialletto
sulla superficie da levigare, in modo che il pattino H
e la base | vi aderiscano, e bloccare i pomelliJ e Kin
questa posizione (Fig. 4). Verificare il parallelismo del
pattino e della base controllando che gli indicatori
L segnalino la stessa posizione sui tiranti M (Fig. 4)
di entrambi i lati del pialletto. Infine, regolare la
profondita di taglio desiderata agendo sulla mano-
pola G (Fig. 4).

Per la levigatura del pezzo usare, come appoggio per
I'inizio del taglio, lasuperficie del pattino e procedere
gradualmente fino ad appoggiare tutta la base.

7.2 LEVIGATURA DI SUPERFICI CONVESSE

Levigatura preliminare

Tracciare la linea di riferimento R per la levigatura
preliminare (Fig. 5)

Allentare il pomello J, regolare a "0" la profondita
di taglio con la manopola G e bloccare nuovamente
il pattino, con il pomello J, in posizione orizzontale
(Fig. 5).

Posizionare lamacchinasul pezzo dalevigare. Darealla
base | (Fig. 5) un'angolazione leggermente superiore
aquelladel pezzo e bloccarla in questa posizione con
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il pomello K (Fig. 5). Regolare la profondita di taglio
desiderata con la manopola G (Fig. 5).

Per procedere alla levigatura di zone irregolari usare,
come appoggio iniziale, la superficie del pattino o,
all'occorrenza, quella della base e, una voltasul pezzo,
modificare leggermente la posizione del pialletto in
modo che I'appoggio avvenga sugli estremi piu vicini
al rullo abrasivo, come si puo vedere nella (Fig. 5).

Levigatura di finitura

Per la levigatura di uno spessore costante lungo una
superficie convessa o per dare una passata continua
di finitura, procedere nel sequente modo:

Regolare a "0" la passata con la manopola G (Fig.
6). Allentare i pomelli J e K che bloccano il pattino
H e la base | (Fig. 6). Posizionare il pialletto sulla
superficie da lavorare e far aderire al pezzo il pattino
H e la base |, bloccandoli con i pomelli J e K (Fig. 6).
Verificare il parallelismo del pattino e della base
controllando che gli indicatori L segnalino la stessa
posizione sui tiranti M (Fig. 6) di entrambi i lati del
pialletto. Regolare la profondita di taglio desiderata
con la manopola G (Fig. 6).

Per la levigatura del pezzo usare, come appoggio per
I'inizio del taglio, lasuperficie del pattino e procedere
gradualmente fino ad appoggiare tutta la base.

7.3 LEVIGATURA DI SUPERFICI PIANE

AllentareipomelliJeK (Fig. 7) persbloccare il pattino
anteriore e la base dai tiranti di curvatura.
Regolare a "0" il pattino H con la manopola G (Fig. 7).
Posizionare il pialletto sulla superficie piana e, pre-
mendo la parte posteriore della base | in modo da
farla aderire al piano orizzontale, bloccare il pomello
K (Fig. 7). Dare al pattino H la profondita di taglio
desiderata, agendo sulla manopola G, e bloccare il
pomello J in questa posizione (Fig. 7).

8. CAMBIO DEL RULLO ABRASIVO

Scollegare la macchina dalla rete
elettrica prima di realizzare qualunque

operazione di manutenzione.

Per sostituireil rullo abrasivo, procedere nel seguente
modo:

- Allentare il pomello N (Fig. 8)

-Spostare il disco di protezione O (Fig. 8) sollevandolo
dalla sua sede e girandolo fino a liberare la zona
d'accesso al rullo abrasivo P (Fig. 8)

- Allentare il dado di bloccaggio Q (Fig. 8)
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- Estrarreil rullo abrasivo P (Fig. 8) facendolo scorrere
lateralmente.

9) sia completamente libera da trucioli,
polvere, ecc. prima di procedere al

é Verificare che la testa del rullo S (Fig.
montaggio del nuovo rullo abrasivo.

Prima di inserire il nuovo rullo, verificare anche che
le guarnizioni ad anello T-U (Fig. 9) siano in buono
stato, senza pieghe o abrasioni, e correttamente
montate al loro posto.

Inserire il nuovo rullo seguendo, in senso inverso, la
procedura di smontaggio.

9. CAMBIO DELLE GUARNIZIONI AD ANELLO

Se le guarnizioni ad anello sono usurate, sostituirle
procedendo nel sequente modo:

- Estrarre il dado Q, la bussola di serraggio V e le
vecchie guarnizioni T (Fig. 9) e, al loro posto, montare
nuove guarnizioni originali VIRUTEX.

- Estrarre le guarnizioni U dalle scanalature presenti
sulla testa S e la bussola di serraggio V. Montare le
nuove guarnizioni originali VIRUTEX (Fig. 9)

10. CAMBIO DELLA CINGHIA
DI TRASMISSIONE

Estrarre la protezione W svitando le viti X (Fig. 10).
Sostituire la cinghia deteriorata Y con una cinghia
originale VIRUTEX, facendola ingranare perfetta-
mente con i denti della puleggia ma senza forzarla.

11. MANUTENZIONE DELLE
SPAZZOLE E DEL COLLETTORE

di manutenzione sulla macchina, stac-

C Prima di eseguire qualsiasi intervento
carla dalla rete elettrica.

Le spazzole devono essere sostituite quando la loro
lunghezza minima & di 5 mm. (Fig. 9)

Svitare il tappo di colore nero Z (Fig. 9) della car-
cassa ed estrarre la spazzola dalla guida. Montare
delle spazzole originali VIRUTEX e verificare che si
inseriscano delicatamente all'interno delle rispettive
guide. Riavvitareil tappo e far funzionare lamacchina
per 15 minuti.



Seil collettore € bruciato o deformato,
si consiglia di farlo riparare presso un
centro di assistenza tecnica VIRUTEX.

12. PULIZIA DELLA MACCHINA

Dopo I'uso, & importante pulire accuratamente la
macchina con un getto d'aria asciutta.

Tenere il cavo di alimentazione in perfette condi-
zioni d'uso.

Tenere libere e pulite le aperture di ventilazione e
raffreddamento della macchina.

13. LIVELLI DI RUMORE E DI VIBRAZIONI

I livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato
elettrico sono stati misurati in conformita con la Norma
Europea EN 60745-2-14 e EN 60745-1 e fungono da
base di confronto con macchine per applicazioni simili.
Il livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato
per le principali applicazioni dell'apparato e puo
essere utilizzato come punto di partenza per la
valutazione dell'esposizione al rischio delle vibrazioni.
Ciononostante, il livello di vibrazioni puo variare
notevolmente rispetto al valore dichiarato in altre
condizioni di applicazione, con altri strumenti di lavoro
o0 in caso di manutenzione insufficiente dell'apparato
elettrico e dei suoi strumenti, e pud aumentare
notevolmente come conseguenza del ciclo di lavoro e
del modo d'uso dell'apparato elettrico.

Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle vibrazioni,
ad esempio mantenendo l'apparato e gli strumenti
di lavoro in perfetto stato e pianificando i tempi dei
cicli lavorativi (ad esempio i tempi di funzionamento
dell'apparato sotto carico e i tempi di funzionamento
a vuoto quando I'apparato non viene realmente utiliz-
zato, dato che la riduzione di questi ultimi puo ridurre
in modo sostanziale il valore totale dell'esposizione).

14. GARANZIA

Tutte le machine elettroportatili VIRUTEX hanno una
garanzia di 12 mesi valida a partire della data di
consegna, con |'esclusione di tutte le manipolazioni
o danni derivanti da un uso inadeguato o dall'usura
normale della macchina.

Per qualunque riparazione rivolgersi al servizio au-
torizzato di assistenza tecnica VIRUTEX.

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propi
prodotti senza preaviso.

PORTUGUES

(VER IMAGENS NAS PAGS. 25, 26)

1. INSTRUGCOES DE SEGURANCA
PARA O MANUSEAMENTO DA PLAINA

tamente o FOLHETO DE INSTRUCOES
GERAIS DE SEGURANCA que acompan-

é Antes de utilizar a maquina, leia aten-
ha a documentacdo da mesma.

1. Antes de ligar amaquina, certifique-se que a fonte
de alimentacdo corresponde a indicada na placa de
caracteristicas.

2. Antes de colocar a maquina em funcionamento,
certifique-se que o rolo abrasivo esta bem seguro e
ndo ro¢a com nenhuma outra parte da maquina.

3. Antes de comecar a trabalhar, certifique-se que a
superficie a polir ndo tem pregos ou angulos afiados
que possam danificar o rolo abrasivo.

4. Mantenha sempre as maos afastadas da area
de polimento e segure sempre a maquina pela
empunhadura.

5. 0 po produzido durante o polimento pode ser
toxico ou nocivo para a satide. E necessario utilizar
sempre o adaptador para a aspiracdo do po.
6.Também é recomendavel trabalhar com aspiracéo,
para prolongar a vida util do rolo abrasivo.

7. Antes de solta-la ou de afasta-la, espere que a
maquina esteja completamente parada.

8. Desligue a maquina da rede eléctrica antes de
efectuar qualquer operacdo de manutencao.

9. Deveriam ser utilizados protectores auditivos
durante o uso da maquina (ver o capitulo 13)

10. Utilize sempre pecas de substituicdo originais
VIRUTEX.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Poténcia absorvida......cccoiiciiiiiiincns 700 W
Y oY X ) S 50/60Hz
R.p-m em VACUO....ccoiiiiiciieicieee 16.500
Largura de polimento......ccverrvenenene 81 mm
Profundidade de polimento max............... 1T mm
PeSO.ceeie e 3,2 Kg

Nivel de pressdo acustica continuo



equivalente ponderado A
Nivel de poténcia acusticaA.....
Incerteza

Usar proteccio auricular!

Valores totais de vibragao..........weermeneeeees a,:<2,5 m/s?
Incerteza K: 1,5 m/s?

3. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa, encontrara Vocé os seguintes
elementos:

1. Plaina lixadora CE23N equipada com rolo abrasivo
de Gréo 50

2. Tomada de aspiracdo

3. Manual de instrucdes

4. FERRAMENTAS

REF. DENOMINACAQ

2345510 Rolo abrasivo Gr. 40 Carborundum
2345511 Rolo abrasivo Gr. 50 "

2345512 Rolo abrasivo Gr. 60 "

2345514 Rolo abrasivo Gr. 60 Oxido de Zirconio

5. DESCRICAO GERAL E APLICACOES

Aplaina lixadora CE123N ¢ uma ferramenta util para
carpinteiros, construtores, restauradores e estaleiros
navais. A plaina dispde de um patim dianteiro e de
uma base traseira, de raio regulavel, que lhes permite
adaptar-se a superficies concavas ou convexas para
o seu funcionamento. Foi especialmente concebida
para trabalhos de entalhe efou polimento de: ma-
deiras, madeiras envernizadas, madeiras laminadas,
madeiras resinosas e materiais como fibra de vidro
e fibra de carbono reforcada com resinas epoxida,
vinilicas e poliéster.

Para obter o maximo rendimento, deve-se trabalhar
sem forcar a maquina, o que diminuiria a sua velo-
cidade e a sua capacidade de trabalho.

A maquina € provida de uma tomada de aspiracao,
motivo pelo qual se pode liga-la, por meio do ACO-
PLAMENTO ASPIRADOR STANDARD (Ref? 6446073),
ao nosso Aspirador AS182K, AS282K, ou a qualquer
outroaspiradorindustrial. Para efectuaramontagem
da tomada de aspira¢do, ha que desmontar a guia de
saida dasaparasA, (Fig. 1), por meio dos parafusos B, e
montar a tomada de aspiracdo no mesmo alojamento.

6. COLOCAR EM FUNCIONAMENTO
E DESLIGAR A MAQUINA

A plaina esta equipada com um interruptor de sequ-
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ranca combloqueioinvertido, que evitaque amaquina
seja colocada em funcionamento acidentalmente.
Para colocar a maquina em funcionamento, carregar
sobre o travdo do botdo D e simultaneamente carregar
sobre o botio de interruptor E (Fig. 2)

7. REGULAGCOES
7.1 POLIMENTO DE SUPERFiCIES CONCAVAS

Polimento de aproximacio

Tracar a linha de referéncia R, para o polimento de
aproximacio (Fig. 3).

Colocar a profundidade de corte a "0", através da
manete G (Fig. 3). Ajustar o patim H e a base | (Fig.
3), a um raio um pouco menor do que o que vamos
rebaixar através das manetes J e K (Fig. 3). Dar ao
patim a profundidade de corte desejada, accionando
amanete G (Fig. 3). Proceder ao polimento de irregu-
laridades, utilizando como superficie de apoio para o
iniciodo corteado patim e actuando sucessivamente
nas zonas com desvios, para se aproximar do traco
de referéncia.

Polimento de acabamento

Para o polimento de uma espessura constante ao
longo de uma superficie concava, ou para dar uma
passagem continua de acabamento, deverd proceder-
se da sequinte forma:

Para dar uma passagem, colocar a "0" através da
manete G (Fig. 4). Aliviar as manetes J e K que se-
guram o patim H e a base | (Fig. 4). Colocar a plaina
sobre asuperficie a polir, pressionando-a contra esta,
de modo a que o patim H e a base | se adaptem a
mesma, fixando-os nesta posicdo, com as manetes J
e K (Fig. 4). Comprove o paralelismo do patim e da
base, certificandos-se de que o visualizador L indica
a mesma diviséo, sobre os cabos M (Fig. 4) a ambos
osladosda plaina. Por ultimo, ajustar a profundidade
de corte desejada, accionando a manete G (Fig. 4).

Para o polimento da peca, utilizar-se-a como guia
de apoio para o inicio do corte a superficie do patim
e, ao avancar, ampliar-se-a gradualmente o apoio
a toda a base.

7.2 POLIMENTO DE SUPERFiCIES CONVEXAS

Polimento de aproximacio

Tracar a linha de referéncia R, para o polimento de
aproximacio (Fig. 5)

Aliviar a manete J, colocar a profundidade de corte
a "0", através da manete G, e fixar novamente o
patim com a manete J, na posi¢do horizontal (Fig. 5).
Colocar a maquina sobre a peca a polir. Dar a base |



(Fig. 5) um raio ligeiramente maior do que o da peca
e fixa-la nessa posi¢do através da manete K (Fig. 5).
Ajustar a profundidade de corte desejada, através
da manete G (Fig. 5).

Para proceder ao polimento de irregularidades por
zonas, utilizar-se-a como superficie de apoio para o
inicio do polimento, o patim ou a base, conforme for
mais conveniente, €, uma vezsobre a peca, modificar-
se-aligeiramente a posi¢do da plaina para que o apoio
seja efectuado sobre os extremos mais proximos do
rolo de lixa, como se pode ver na (Fig. 5).

Polimento de acabamento

Para o polimento de uma espessura constante ao
longo de uma superficie convexa, ou para dar uma
passagem continua de acabamento, proceder-se-a
da seguinte forma:

Para dar uma passagem, colocar a "0" através da ma-
nete G (Fig. 6). Aliviar as manetes J e K que seguram
o0 patim H e a base | (Fig. 6). Colocar a plaina sobre
asuperficie a trabalhar e adaptar o patim H e a base
| ao raio da peca, fixando-os com as manetes J e K
respectivamente (Fig. 6). Comprove o paralelismo do
patim e da base, certificando-se de que o visualizador
Lindica a mesma divisio, sobre os cabos M (Fig. 6) em
ambos os lados da plaina. Ajustar a profundidade de
corte desejada, através da manete G (Fig. 6).

Para o polimento da peca, utilizar-se-a como guia
de apoio para o inicio do corte, a superficie do patim
€ ao avancar ampliar-se-a gradualmente o apoio a
toda a base.

7.3 POLIMENTO DE SUPERFIiCIES PLANAS

Aliviar as manetes J e K (Fig. 7) para libertar o patim
dianteiro e a base dos cabos de curvatura.

Colocar o patim H a "0" através da manete G (Fig. 7).
Colocar a plaina sobre uma superficie plana e pressio-
nando a parte traseira da base |, para que esta se adapte
ao plano horizontal, segurar a manete K (Fig. 7). Dar a
profundidade de corte desejada ao patim H, accionando
a manete G, e fixar a manete J nesta posi¢éo (Fig. 7).

8. SUBSTITUICAO DO ROLO ABRASIVO

antes de efectuar qualquer operacio

if Desligue a maquina da rede eléctrica
de manutencao.

Para substituir o rolo abrasivo, proceder da seguinte
forma:
-Aliviar a manete N (Fig. 8)

- Retirar a tampa de protecgdo O (Fig. 8) levantando-
a primeiro pelo bordo e rodando até deixar livre o
acesso ao rolo abrasivo P (Fig. 8)

- Aliviar a porca de bloqueio Q (Fig. 8)

- Extrair o rolo abrasivo P (Fig. 8) deslocando-o
lateralmente.

(Fig. 9) se encontra totalmente livre
de aparas, po, etc, antes de proceder a

é Certifique-se que a cabeca do rolo S
montagem do novo rolo abrasivo.

Antes de introduzir o novo rolo, verificar também se
as juntas toricas T-U (Fig. 9) se encontram em bom
estado, sem gretas nem desgastes, e correctamente
montadas no seu encaixe.

Introduzir o novo rolo procedendo no sentido inverso
ao explicado para a montagem.

9. SUBSTITUICAO DAS JUNTAS TORICAS

Se verificar que asjuntas toricasse encontram danifica-
das, para as substituir, proceder da sequinte forma:
- Extrair a porca Q, o casquilho prensor V e as juntas
toricas T (Fig. 9) colocando no seu lugar as novas
juntas originais VIRUTEX.

- Extrair as juntas toricas U das respectiva ranhuras
na cabeca U e casquilho prensor V, substituindo-as
pelas novas juntas originais VIRUTEX (Fig. 9)

10. SUBSTITUICAO DA CORREIA
DE TRANSMISSAO

Extraiaa proteccdo W, desaparafusando os parafusos
X, (Fig. 10). Substitua a correia deteriorada Y por outra
original VIRUTEX, tendo a precaucdo de, sem forca-la,
engrena-la correctamente nos dentes da polia.

11. MANUTENCAO DAS ESCOVAS
E DO COLECTOR

de manutencio, desligue a maquina

é Antes de efectuar qualquer operacio
da corrente eléctrica.

Eimportante substituir as escovas quando estas tive-
rem um comprimento minimo de 5 mm. (Fig. 9)
Desenrosque a tampa de cor Z (Fig. 9) preta da carcaca
e extraia a escova da guia. Substitua as escovas por
outras novas e originais VIRUTEX, verificando que
elas deslizem suavemente pelas guias. Enrosque, de
novo, a tampa que as encerra, e deixe a maquina em
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funcionamento durante uns 15 minutos.

Se o colector apresentar queimaduras
ou saliéncias, torna-se recomendavel
fazer com que ele seja reparado num
Servico Técnico VIRUTEX.

12. LIMPEZA DA MAQUINA

E importante limpar sempre cuidadosamente a
maquina apo6s a sua utilizagdo, através de uma
sopragem de ar seco.

Manter o cabo de alimentacdo em perfeitas condicoes
de utilizacdo.

Manter as aberturas de ventilacéo e refrigeracdo da
maquina livres e limpas.

13. NIVEL DE RUIDO E VIBRAGOES

Os niveis de ruido e vibracdes desta ferramenta
eléctrica foram medidos de acordo com a Norma
Europeia EN 60745-2-14 e EN 60745-1 e servem
como base de comparacdo com uma maquina de
aplicacdo semelhante.

0O nivel de vibracées indicado foi determinado para
as principais aplicagdes da ferramenta e pode ser
utilizado como valor de partida para a avaliacdo da
exposicdo ao risco das vibracdes. Contudo, o nivel
de vibracdes pode alcancar valores muito diferentes
do valor indicado noutras condicoes de aplicagao,
com outros dispositivos de trabalho ou com uma
manutencdo deficiente da ferramenta eléctrica
e respectivos dispositivos, podendo resultar num
valor muito mais elevado devido ao seu ciclo de
trabalho e modo de utilizagdo.

Por conseguinte, é necessario estabelecer medidas
de seguranca para proteccdo do utilizador contra
o efeito das vibragdes, tais como a manutencao da
ferramenta, conservacéo dos respectivos dispositivos
em perfeito estado e organizacdo dos periodos de
trabalho (tais como os periodos de trabalho com a
ferramenta em carga e periodos de trabalho com a
ferramenta em vazio e sem ser realmente utilizada,
uma vez que a reducdo da carga pode diminuir de
forma substancial o valor total da exposi¢do).

14. GARANTIA

Todasas maquinaselectro-portateis VIRUTEX possuem
uma garantia valida por 12 meses contados a partir
do dia do seu fornecimiento, ficando dela excluidas
todasaquelas manipulagdes ou danos ocasionados por
utilizacdes ndo adequadas ou pelo desgaste natural da
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maquina. Para qualquer reparagdo, ha que se dirigir
ao Servico Oficial de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

AVIRUTEX reserva parasiodireito de poder modificar

os seus productos, sin a necesidade de aviso prévio.

PYCCKUHA

(puc. 25,26)

1. UHCTPYKLWUA NO BE3OMNACHOMY
PY4YHOMY UCMONb30OBAHUIO PYBAHKA

Mepen paboTon py6aHkom
BHMMAaTenbHO NpoyuTanTe

FEHEPANNBbHYKO MHCTPYKLUMUIO
MO BE3OMNMACHOMY
MUCNONIb30OBAHUIO,
BKJTIOYEHHYIO B KOMMEKT
[AOKyMeHTaLuuu.

1. MNepen noakntoYeHnemM MaLLnHbI K CETH,
ybeauTtech B TOM, UTO HanpsikeHne ceTu
COOTBETCTBYET yKa3aHHOMY Ha MalluuHe.

2. MNepen Havanom paboTkbl ybeamTech B
TOM, YTO WnudoBanbHas rmnb3a NpaBubHO
yCTaHOBreHa B NOCaA04HOE MECTO U He
3ageBaeT kopnyc pybaHka.

3. He ponyckante nonagaHus reosgen

B pabouyto 30Hy. Obcneayrite pabouyto
NMOBEPXHOCTb Nepep Hayanom paboTbl.

4. He ponyckavite nonagaHvsa pyk B pabo4yto
30HY 1 BCeraa kpenko aepxute pybaHok obenmm
pykamu.

5. MNbinb, ocTawLwascsa nocne WngoBKu
MOXeET BbITb TOKCUYHOW UMW ONacHOW Ans
300pOBbs, NO3TOMY Heobxoaumo Bcerga
pabotaTtb pyb6aHKOM C NOAKIMOYEHHbIM
NblNec6opHbLIM NPUCNOCOBNeHNEM.

6. Takke pekoMeHayeTCcs UCrnonbL3oBaTb
nblnec6opHoe npucnocobreHne B Lensx
npoaneHus cpoka AencTans abpasmeHOro
ponuka.

7. He cnegyet nepeHocuUTb UNu nepeasuratb
pybaHOK 40 MOSHOW ero OCTaHOBKMW.

8. Bcerpa otkntovarite pybaHok oT ceTw,
npexae Yem BbINOMNHUTL Kakme-nnmbo



PEMOHTHbIE paGoThl

9. OpgeBaviTe LLYMOMNOHWXAIOLME HayLLIHUKN
BO BpeMsi paboTbl (cM.4.13).

10. Beceraa vcnonb3yinte opurmHanbHble
3anyactu oupmbl VIRUTEX

2. TEXHUWMECKWE XAPAKTEPUCTWUKWU

MOLLIHOCTB. ...t 700W
HanpspkeHME. .....ccoceviieeeie e 230 W
OBUMraTEMb. ... 50/60Ty
XornocTas CKopoCTb 16500/mMnH
LUnpuHa wnmgyemonnoBepxXHOCTH........ 81mm
MakcumanbHaarnybuHawnudosaHums......1Mm
BEC.. oo 3,2kr
OKBMBANEHTHbIV YPOBEHb

aKyCTU4YeCcKoro aBrneHunsiA................. 87 nb(A)
YpoBeHb akycTudeckoro AaeneHusiA....98 ob(A)
[nanasoH konebaHusi...................... K=3aBb(A)

Wcnonb3yite uHamBuayanbHble
cpepacTBa 3awWmThbl cryxa!

YpoBeHb BUOpaummn obLumi.............. a,:<2,5m/c?
[nana3oHkonebaHust............cccueeneeee. K:1,5wm/c?

3. CTAHOAPTHASA KOMIMNEKTALIUA

BHyTpu kopobku Bbl HangeTe cnegytowme
KOMMNIEKTyoLme:

1.Py6aHok CE123N c abpasunBHOW rmnb3om
3epHuctocTbio Ne 40

2.MNepexogHuK ansa nbinesabopHoro
npucnocobnexus

3.MHCTpYyKLMSA NO NCNONb30BaHMIO

4. NONONHUTENBHBLIE NUHCTPYMEHTbI

2345510 abpasunBHas runb3a, kapbopyHga,
3epH.40

2345511 abpasuBHas runb3a, kapbopyHa,
3epH.50

2345512 abpasunBHas runb3a, kapbopyHga,
3epH.60

2345514 abpasvBHas rnb3a, okcug
LIMPKOHUS, 3epH.60

5. ONMUCAHWE U NPUMEHEHUE

Py6aHok CE123N — MHCTpYMEHT, KOTOpbIN
NO3BONSET BLINOMHATL CriedytoLine BUabl
paboT: NNOTHULKWE, pecTaBpaLiMOHHO-
BOCCTaHOBWTENMbHbIE, KopabnecTponTensHble.
OH ocHalleH nepegHent n 3agHemn

nogoLBamMm, KOTopble NO3BONSAIOT
perynupoBatb paguyc pybaHka ans
aganTauumy ero K WnndoBaHMo BOTHYTbIX

W BbIMYKMbIX NOBEPXHOCTEN. TOT pybaHoK
cneumanbHo pa3paboTaH Ans WeBUHIOBaHWSA
Unu WnudoBaHUs creyoLwmx Matepuanos:
ApEeBeCVHbI, NAaKNpoBaHHOIO AepeBsa,
MHOTOCMONHOW ApPEBECUHbI, MSITKUX NOPOS
APEBECVHbI, @ TaKKe Taknx Matepmarnos

kak dombpornacc v yrnennacTtuk, BUHUN U
nonuacrep.

[na QoCTUXEHNA ONTUManbHOTO pesynsraTta
pabotaiTe pybaHkom HE Haxumas, aTo
NMPUBOAMT K CHUXKEHMUIO CKOPOCTU 1 NEPErpy3ke.
Py6aHok ocHalleH nepexogHnkom Ans
noacoeauHEHUs K Nbine3abopHbIM
npucnocobrneHnsam, oH NoaxXoauT And
1Mcnonb3oBaHus ¢ nbinecocamm AS182K,
AS282K, a Takke opyrium cTaHaapTHbIM
NPOMBILLNEHHBIM MbINE3a60PHBIM
npucnocobnennem 6446073. [Ans
noacoeauHEeHUs1 NnepexoaHuka yaanure
KpenexHbi anemMeHT A (puc. 1) ¢ NoMoLLbIO
BMHTOB B 1 ycTaHOBWTE NepexogHuK B
nocago4Hoe MecTo.

6. BKITFOYEHME U OCTAHOBKA MALLUUHbBI

Py6aHok ocHalleH brnokupytoLLei KHOMKON
6e3onacHoCTU, KoTopasi NO3BONSET U3bexaTb
CNy4anHOro BKMOYEHUS.

[ns Toro, 4ToObl BKMOYMTE MALLMHY,
Ha)XMuTe Ha KHomnKy 6e3onacHoctu D un
OOHOBPEMEHHO kHorky E (puc. 2).

7. PEF'YNIMPOBKU

7.1. LLINWU®OBAHWUE BOTHYTbIX
MOBEPXHOCTEM

MpomexyTouHoe wnudoBaHue.
YcTaHOBUTE COOTBETCTBYIOLLYIO NNMHUIO R Ha
npeasaputensHoe wnudosaHue (puc. 3).
YctaHosuTte rmy6uHy ctpyra «0», ncnonb3sys
BUHT G (puc. 3).

3adukcmpynte nepegHioo nogowsy H u
3agH00 6a3oByto NoBepxHOCTh | (puc. 3) Ha
pagnyc, 4yTb MeHbLuMIn obpabaTtbiBaemoro,
ncnonb3ys BUHTLI J 1 K. YctaHoBute
Xenaemyo rmy6uHy WNnoBaHNs, UCNOMNb3ys
BUHT G (puc. 3). Ans Toro, 4To6bl BLIMOMHUTL
KPUBYIO, MCMONb3YNTE NEPEHIO NOAOLLBY
Kak nogaepxusatoLlyto 6asy ansi Toro, YToobl
HayaTb cTpyr. [pogomnxkanTe paboTy, nnaBHO
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I'IpVI6ﬂM)KaF|Cb K XXenaemow nnHUN.

®PuHUWHOe WinudoBaHue.

[nsa Toro, 4Tobbl BLINONHATL WNNKGOBaHNE
C MOCTOSIHHOM rYyBUHON Ha NPOTSXEHNN
BCEW AMMHbI BOTHYTON NOBEPXHOCTU UIn
BblAepXXaTb NOCTOSAHHBLIM OTAENOYHbIN Luar
cTpyra, npofenanTe cnegymoLiee:
YctaHoBuTte rny6uHy crtpyra Ha «0»,
ncnonb3ys BUHT G (puc. 4). Ocnabus BUHTHI
J n K, KoTopble yaepxuBatoT nepenHtow
nopowsy H n 3agHioto nogowsy | (puc.

4). PaamectuTe pybaHOK Ha NOBEPXHOCTb,
KOTOpyto cobupaeTech WwnudosaTsb,
HaxmMuTe Ha pybaHoK Takum obpasom,
4YTOObI NepenHsasa 1 3agHASA NOAOLLBbI
coBnanu ¢ KpMBoW, 3acuKCUpymTe nx B
3TOM nonoxeHun BuHTamn J n K (puc. 4).
Y6eguTech B napannenusaMe nepegHen u
3aHel NogoLLB, MPOBEPUB UX MO YPOBHIO
puckn Hanpasnstowen L Ha ctorike M (puc.
4) no obe cTopoHbl pybaHka. M HakoHeL,
yCTaHOBUTE Xenaemyto rmyouHy cTpyra ¢
nomoLbto BuHTa G (puc. 4). Vicnonbsynte
nepeaHo NOAOLLBY KaK NOAAEPXKUBAIOLLYIO
6a3y ans Toro, YTo6bl Ha4aTb CTPYT.
Mpogomxante paboTy, NNaBHO nepemMeLlas
winmudposatenb A0 NOMHOro ero 3axoAa Ha
3aroToBKY.

7.2. WINOOBAHUE BbIMNYKIbIX
NOBEPXHOCTEWN

MpomexyTouHoe wnudoBaHue
YcTtaHOBUTE COOTBETCTBYHOLLYIO NUHUIO R Ha
npegBapuTensHoe wnudgosaHue (puc. 3).
OcnabbTe BUHT J 1 ycTaHoBUTE rMy6uHy
ctpyra «0», ncnone3ys BuHT G (puc.

3), 3admKCcMpynTe NOAOLLBY B HYXXHOM
NONOXeHNN BUHTOM J B rOPU3OHTarIbHOM
nonoxeHuu (puc. 5).

[MocTaBbTe pyGaHOK Ha 3aroToBKY.
YcTtaHoBUTE Ha 3agHioto nogoLsy | (puc. 5)
pagwmyc, 4yTb 6onblumn obpabaTtbiBaemoro,
3adukempymnTe ero BuHToMm K (puc. 5).
YctaHoBUTE xenaemyto rnyouHy
wnmdposaHms, ncnonb3ys BUHT G (puc.

5). nsa Toro, 4To6bl BbINOMHUTE KPUBYIHO,
MCNONb3yWTe U NepeHIo 1 3a4HI0K
NoAoLLBY Kak noaaepxusatoLLyto 6ady ans
TOro, 4Tobbl HayaTb CTpyr. B 3aBucMmocTu
OT TOro, Kakon nogoLLBon yaobHee B JaHHON
cuTyaumn. M kakas MoXeT nepeasuraTbCs

NnaBHO Tak, KaK Noka3aHo Ha puUC. 5.
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®uHUHOe WwnudoBaHue.

[ns Toro, 4Tobbl BbINONHATL LWNUdoBaHNE
C NMOCTOSIHHOWN FMYBMHON Ha NPOTSXKEHWUN
BCEW ASIMHbI BOTHYTOW NOBEPXHOCTW UK
BblAep>XaTb NOCTOSAHHLIM OTAEMOYHbIN Lar
cTpyra, npofenanTe criegyloLlee:
YctaHoBuTe rmyouHy cTpyra Ha «0»,
ucnonb3ys BUHT G (puc. 6). Ocnabus BUHTBI
J n K, KoTopble yaepxuBatoT nepegHio
nogowsy H v 3agHioto nogowsy | (puc.

6). Paamectute pyb6aHoKk Ha NOBEPXHOCTb,
KoTopyto cobmpaeTech wnudosaTtb,
HakmMuTe Ha pybaHOK Takum obpasom,
YTOObI NepeaHsiA U 3aHSA NOAOLLBbI
coBManu ¢ KpMBOW, 3aduKeupyinTe Ux B
3TOM nonoxeHuu suHTamu J u K (puc. 6).
Y6eautech B napannennsme nepegHen n
3a[Hel NoAoLLB, MPOBEPUB UX MO YPOBHIO
pucku Hanpaensiowen L Ha cTorike M (puc.
6) no o6e cTopoHbl pybaHka. M HakoHeL,
yCTaHOBUTE Xenaemyto rmybuHy cTpyra ¢
nomotybto BuHTa G (puc. 6). Mcnonbsynte
nepeaHiol NoAOLLBY Kak NoAAepXM1BaIOLLYIO
6a3y ans Toro, YTo6bl HaYaTb CTPYT.
Mpogonxaiite paboTy, NNaBHO NepemMeLlas
Lnndposarerns A0 NOMHOro ero 3axoaa Ha
3aroToBKY.

7.3. LLNWU®OBAHUE HA MNMIOCKUX
MOBEPXHOCTAX

Ocnabbte BUHTLI J 1 K (puc. 7) gns Toro,
4TOObI pa3bnoknpoBaTh NOAOLLBLI U3
nonoxeHus Ans paboT Ha KPUBONNHEWHbIX
NMOBEPXHOCTSIX.

YcTraHoBUTe nepegHioo nogoLwwsy Ha "0"
BUHTOM G (puc. 7).

MocTtaBbTe pybaHOK Ha NNOCKyo
NMOBEPXHOCTb, KOTOPYH cOBUpaeTech
LWnndoBaTb, HAXXMUTE Ha pyGaHOK Takum
o6pa3om, 4Tobbl 3a4HSAA NOAOLIBA coBnana
C NNOCKOCThIO; 3aTsiHUTE BUHT K (puc. 7).
YcTaHoBUTE nepeaHioo nogowwsy H Ha
Xenaemyio rmyo6uHy WNNdOoBaHNs, NCNONb3ys
BUHT G, 1 3acpmkcupyite BUHT J B 3TOM
nonoxeHum (puc. 7).

8. BAMEHA ABPA3WBHOW r'MNb3bl (PONUKA)

OTKMOYMTE MaWMHy npexae,
YeM BbINOMHATL Kakue-nu6o
peMOHTHbIe pa6oThbl.




Y100kl 3aMeHUTL abpasnBHYIO MMIb3y,
npofenaiTe crnegyoLiee:

-ocnabete pbivar N (puc. 8)

-CHMMUTE 3almTHBIA KoXyX O (puc. 8),
npegBapuTenbHO NOAHMMANA ero 3a neTnio Ao
Tex nop, noka abpasueHas runs3a PHe Gyget
pocTtynHa (puc. 8)

-ocnabuTb 3anupatowuii BUHT Q (puc. 8)
-yoanutb abpasvHyto runesy P (puc. 8),
noTsiHyB ee BOOK

Y6eputechb B TOM, YTO poNiMKoBasi
ronoska S (puc. 9) He umeet
3ayceHUeB, NbiAK U T.N., Npexae
YeM BCTaBUTb HOBYIO abp.runbay.

Mpexae Yem ycTaHOBWTL HOBYIO abp.rnnb3y
Takke ybeautechb B TOM, 4To konbua T n U
(puc. 9) B xopoLueM COCTOSHUM U He UMEIoT
LapanuviH 1 3ayceHLUEeB M NMPaBUIbHO CUAOST B
nocafo4HOM MecTe.

BcTaBbTe HOBbIM ponuk (rvnbay), npogenante
BCIO NpoLieaypy B obpaTtHoOM nopsigke.

9. SAMEHA 0-OBPA3HbIX JETANEN

Ecnu Bbl 3ameTtnnu, yto O-o6pasHble getanu
BbILLSM U3 CTPOSi, HEOBXOAUMO UX 3aMEHUTL
cnegyowmm obpasom:

-OTKpyTUTE ranky Q, cHumute getanb V n O-
obpasHyto getanb T (puc. 9). 3ameHnTte nx
HOBbIMW OpurnHanbHbiMy crpmel VIRUTEX.
-yoanute O-o6pasHble getann U ns mnx
nocagouHbIX XenobkoB 1 aetanu V, 3ameHuB
WX Ha HOBblE OpUrMHanbHble PUPMBI
VIRUTEX (puc. 9).

10. SAMEHA NMOJAIOLLErO PEMHA

Bcerpa oTkniouyante py6aHok ot
ceTu nepep BbINONMHEHNEM KaKnX-
Nn60 PEeMOHTHbIX onepauui.

OTtkpyTuTe BUHTLI W (purc. 10) n cHummuTe
3aLUMTHBIN KOXYX X. 3aMeHNTe BblLLELLNniA
13 CTpOs peMeHb Y HOBbIM OpUrMHanNbHbIM
dupmbl VIRUTEX, ybeamsLunce B TOM, 4TO
OH NpaBWbHO «cen». byabTe 0CTOPOXHbI,
Hacaxwusas ero Ha 3ybubl LUKMBa, He
npunaranTe ycunui.

11. YCTAHOBKA LLIEETOK U KONNEKTOPA

Bceraa oTknioyanTte py6aHok oT
ceTu nepepn BbINONMHEHUEM KaKuX-
NMb0 PeMOHTHbIX onepauui.

LLleTka gomkHa ObITb 3aMeHeHa, ecnu ee
AnuHa gocturna 5 mm. (puc. 9)

Bbiweawasn n3 cTposi WeTka JomkHa ObiTb
3amMeHeHa crnegytowm obpasom:
OTBUHTUTE YepHble dmkcaTopsbl Z (puc.

9) 1 yganuTte U3HOLLEHHbIE LEeTKN 13
Hanpasnsowen. 3aMeHnTe ee HOBOW
opurmnHansHon oupmel VIRUTEX,
y6eamBLUNCE B TOM, YTO LLETKA CKONb3NUT
€cBOOOAHO B HanpaBnsoLWeN.

YcTraHoBuTe hmKcaTopbl Ha NpexHee MecTo,
OCTaBbTe MalLUMHY Ha XOnocToM xoay Ha 15
MWHYT, 4TOObI y6eanTbCs B TOM, YTO LLETKM
npaBUbHO «Cenn».

COCTOsIHUE BbIXOAHOro
OTBEpPCTUA KonmnekTopa, u npm
Heo6Xo0ANMOCTM OCYLUECTBNATh
€ero peMoHT B PUPMEHHbIX
cepBUCHbIX LeHTpax VIRUTEX.

/_\ Heobxoaumo npoBepsaTb

12. YACTKA MALLUHbI

OueHb BaXkHO YMCTUTL MaLLUMHY Kbl AeHb
nocne paboTkl, NPoayBasi CyXMM BO3YXOM.
CopepxuTte Kabenb B XOPOLUUX YCIOBUSIX.

He 3aKkpbIBaTb BbIEHTUMSLMOHBIE OTBEPCTUS
MaLLVHBbI.

13. YPOBEHb BUBPALIUA U LLYMA

YpoBeHb Lyma 1 BUbpauum aToro ycTpomcTaa
ObIny M3MepeHbl B COOTBETCTBUM C
eBponenckum ctaHgaptom EN 60745-2-14

n EN 60745-1 n cnyxaTt ocHoBaHueM Ans
CpaBHEHUWs C ApYrMMX MaluMHamu ¢ NoAobHbIMM
XapaKkTepucTukamu.

O603HayYeHHbI ypoBeHb BUGpaLum bbin
onpeaerneH Ans OCHOBHbIX onepauuii  MOXeT
MCMOoNb30BaTbCsl Kak HavyanbHoe 3HavyeHne ans
TOro, YTo6bl OLIEHNUTbL PUCKM, BO3HUKAKOLLME
BcrneacTteme Bubpauun. OgHako, konebaHus
MOryT JAOCTUIHYTb YPOBHEMN, KOTOpPblEe
OTNMYalTCs OT OObABMNEHHOrO 3HaYeHUs Npu
OpYrnx ycroBusix aKcnmyataumm, ¢ opyrumMm
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WMHCTPYMEHTaMM UIn C He4OCTaTOYHbIM
TEXHUYECKNM 0BCnyXMBaHMEM yCTpOMCTBa

Wnu ero npucnocobnexHuin, ocTurasi HAMHOro
Bornee BbICOKOW BEMUYMHBI B pesynbrarte Lmkna
paboTbl unu cnocoba, KOTOPLIM UCMONb3yeTCs
YCTPOWCTBO.

Heobxoanmo nNpuHSATL Mepbl No obecneveHnto
6e30MacHOCTM Nonb3oBaTens OT MNOBbILLEHHOW
BMbpauuun, Hanpumep, NogaepXxaHue
YCTPOWCTBA B YNCTOTE U CBOEBPEMEHHOE
TEXHMYeCcKoe 0bCnyXnuBaHve yCTponcTBea,
nNpUCcnocobneHnin n MHCTPYMEHTA, a Takke
opraHusauusi NPOAOIMKUTENBHOCTU LINKIOB
paboTbl (Hanpumep, onepaLMoHHOe BpeMs Nosa
Harpyskomn 1 BpeMsi MPOCTOos, T.K. COKpaLLeHne
nocrneaHero MOXeT CYLLECTBEHHO BNUSATbL Ha
ypoBeHb BUBGpauun).

14. TAPAHTUA

Bce nsgenusa dpvpmel VIRUTEX nmetot
rapaHTuio 12 mecsiueB C MOMEHTa NoCTaBKM.
[apaHTusi He pacnpocTpaHsieTcs Ha

ywep6 nnm NoBpexaeHUs, BO3HUKLLNE B
pesyrnbsTaTe HEKOPPEKTHOMO MCNONb30BaHNs
WNN eCTeCTBEHHOIo M3HOCa U3Aenus.
JTto6oM peMOoHT AOMKEH BbINOMHATLCSA

Ha YNONMHOMOYEHHbIX CTaHLMAX
TexobenyxmBanus VIRUTEX.

dupma VIRUTEX ocTaensieT 3a cobow npaBo

Ha BHECEHME N3MEHEHWI B CBOW n3aenus 6es
npegBapuUTenbHOro yBeaAoMIeHUsA.
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http://www.virutex.es/registre

Acceda a toda la informacidn técnica.
Access to all technical information.

Accés a toute I'information technique.
Zugang zu allen technischen Daten.
Accedere a tutte le informazioni tecniche.
Aceso a todas as informagdes técnicas.
Dostep do wszystkich informacji technicznych.
[ocTyn KO BCeW TEXHUYECKON MHGpOopMauuu.

2396437 032013

Virutex, S.A.
/m Antoni Capmany, 1
08028 Barcelona (Spain)

www.virutex.es



