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Importante

Antes de utilizar lamaquina lea atenta-
& mente éste MANUAL DE INSTRUCCIO-
NES y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES
GENERALES DE SEGURIDAD que se
adjunta. Asegurese de haber los com-
prendido antes de empezar a operar
con la maquina.
Conserve los dos manuales de instruccio-
nes para posibles consultas posteriores.

1. DATOS TECNICOS

MOtOr UNIVErSal ..o 50/60 Hz
POteNnCia ..o 1.300W
Velocidad en vacio.....eeeeeeenenne. 26.000/min

Didmetro pinza estandar
Profundidad de fresado........eeneenn:
Galga de profundidad

iUsar protectores auditivos!

Nivel total de emision de vibraciones......... a,:<2,5 m/s?
Incertidumbre de la medicion.......coceeveeenne K: 1,5 m/s?

2. UTILIZACION

La fresadora portatil es una herramienta eléctrica
utilizada primordialmente para fresar madera y
plasticos. Es muy adecuada para perfilar cantos,
cortar nudos, fresar copiando, rebajar, construccion
de marcos y grabado.

Junto con las guias paralelas, plantillas de copiado, y
herramientasde perfil, la fresadora portatil constituye
un aparato eléctrico enormemente util.

3. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA MAQUINA

tamente el FOLLETO DE INSTRUCCIONES
GENERALES DE SEGURIDAD que se adjun-

if Antes de utilizar la fresadora, leer aten-
ta con la documentacion de la maquina.




- Al cambiar las herramientas o realizar cualquier
otra operacion cerca del cabezal de corte, quitar la
mano de la palanca del interruptor y desconectar la
toma de corriente de la red.

- Usar gafas de seguridad, para trabajar con la
fresadora.

- Guiar la fresadora siempre con ambas manos utili-
zando los dos pomos J (Fig. 1), accediendo facilmente
a la palanca del interruptor B (Fig. 1).
-Despuésderealizar un trabajo, desconectar el motor
y soltar la base antes de dejar la fresadora.

- Colocar siempre la fresadora sobre la base y en
una superficie llana y limpia.

- Poner siempre en marcha la fresadora por medio
de la palanca del interruptor principal.

- Asegurarse que la fresadora no pueda volcarse
por accidente.

- Utilizar unicamente fresas con el diametro de la
cafia adecuado a la pinza a utilizar y adaptadas a la
velocidad de la fresadora.

- Lasespecificacionesde las fresas de lagama VIRUTEX
estan especialmente adaptadas a las prestaciones de
esta fresadora, utilizar preferentemente fresas de la
amplia gama VIRUTEX o Unicamente fresas cuyas ca-
racteristicas concuerden con dichas especificaciones.

4. EQUIPO ESTANDAR

En el interior de |a caja Ud. encontrara los elementos
siguientes:

- Fresadora Tupi FR66P

- Llave de servicio efc: 26

- Guia plantilla D.19 para lazos paso 26 mm.

- Conjunto escuadra lateral

- Conector aspiracion

- Manual de instrucciones y documentacion diversa.

5. PUESTA EN MARCHA

La caja del interruptor A (Fig. 1), esta provista de
una palanca B (Fig. 1), que permite pulsarse con el
dedo, efectudndose el arranque o paro de la maquina
sin soltar la mano del pomo. Para ello, se acciona el
seguro lateral del interruptor C, (Fig. 1) y, sin soltarlo,
se pulsa la palanca B. El sequro C impide la puesta
en marcha accidental de la maquina.

6. MONTAJE DELAS HERRAMIENTAS DE CORTE

Montar la herramienta de corte D (Fig. 2y 3) en la
pinza E (Fig. 2), bloquear el eje pulsando el anclaje F
(Fig. 3) e introducir la cuiia G (Fig. 3) para bloqueo
del anclaje. Apretar la tuerca H (Fig. 2 y 3) con la
llave de servicio | (Fig. 3).

Evite dejar lamaquinasin herramienta,

& ya que la pinza podria quedar dema-
siado apretada y daiar al alojamiento
del eje.

7. BLOQUEO DE LA BASE

La base puede ser bloqueada en cualquier posicion
por medio del pomo J (Fig. 1). Por la accion de los
resortes incorporados en las columnas al aflojar
el pomo la base retornard automaticamente a su
posicion mas elevada.

Después de realizar cualquier trabajo,
poner el interruptor en posicion de

paro y soltar la base mediante el pomo
de bloqueo antes de dejar la fresadora
sobre una superficie plana.

8. AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD

REGULACION DE LA PROFUNDIDAD. La profundi-
dad se ajusta mediante el mecanismo de ajuste de
profundiad del tipo piidn-cremallera incorporado.
Enrasada la cara de corte de la fresa con la superficie
de la madera, la profundidad de penetracion puede
ajustarse hasta 60 mm.

Para desbloquear la varilla de profundidad K (Fig.
4) presione firmemente el pomo de regulacion L
(Fig. 4), a continuacion girelo para subir o bajar la
varilla de profundidad si desea obtener mas o menos
profundidad en el corte. El indicador graduado de
regulacion M (Fig. 4) puede moverse independien-
temente el pomo, lo que permite situarlo en el cero
en cualquier posicion mediante la marca de refe-
rencia. Después de ajustar el indicador, cuando gire
nuevamente el pomo, éste girard con él, indicando
el desplazamiento que se ha producido en la varilla.
Una vuelta completa del pomo correspondiente a
un desplazamiento de la varilla de 34 mm, con un
recorrido maximo de 55 mm.

Para fijar la varilla de profundidad en la posicion
deseada, deje de presionar el pomo de regulacion.
Seguidamente, para garantizar una absoluta fijacion
de la varilla se debera bloquear mediante el pomo
de fijacion N (Fig. 4).

AJUSTE DE PRECISION. Si desea ajustar o corregir
con precision la profundidad previamente fijada
sdlo es necesario girar el pomo de ajuste O (Fig. 4).
Una vuelta completa del pomo corresponde a un
desplazamiento de la varilla de 1 mm, teniendo un
recorrido maximo de 5 mm. Cada division del indicador
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graduado del ajuste fino P (Fig. 4) corresponde a un
avance de 0.1 mm.

REALIZACION CORTES PROFUNDOS. Para realizar
con seguridad un corte demasiado profundo para
efectuarlo de una sola pasada, es aconsejable hacer
varios cortessucesivos utilizando losseis escalones de
3 mmde la torreta giratoria de profundidad Q (Fig. 4).
Baje la maquina hasta que la fresa quede nivelada
sobre la superficie donde esta apoyada la fresadora.
Mediante el pomo de bloqueoJ (Fig. 1) fije lamaquina
en esta posicion. Afloje el pomo de fijacion N (Fig.
4) y presione y gire el pomo de regulacion L (Fig. 4)
hasta que la varilla de profundidad haga tope con el
escaldn inferior de la torreta giratoria de profundi-
dad, utilizando el ajuste fino si es necesario. En esta
posicion, gire el indicador de profundidad M (Fig. 4)
hasta que la posicion cero coincida con la marca de
referencia. Esta sera la posicion de inicio que indicara
el punto en el que la fresa entra en contacto con la
pieza de trabajo. Fije la varilla mediante el pomo N
(Fig. 4), libere el pomo de bloqueo y deje la maquina
en la posiciéon de reposo.

Afloje el pomo de fijacion N, presione y gire el pomo
de regulacion L desplazando la varilla de regulacion
K (Fig. 4) hacia arriba hasta la profundidad de corte
deseada y nuevamente mediante el pomo N gire la
torreta Q (Fig. 4) hasta que el escalon mas elevado,
quede bajo la varilla K (Fig. 4). Realice la primera
pasada de corte en la pieza de trabajo. Gire la torreta
Q hasta el siguiente escaldn y realice otra pasada, y
asi sucesivamente hasta que alcance la profundidad
final deseada al llegar al escalon inferior.

9. BLOQUEO DE LA
PROFUNDIDAD DE FRESADO

Parala realizacion de trabajos repetitivos, en losque la
profundidad de fresado es siempre la mismay donde
conviene evitar laeventualidad desoltar el cabezal por
un accionamiento involuntario del pomo de bloqueo
J (Fig. 1), puede fijarse el cabezal a la profundidad
deseada intercalando dos tuercas de M8, R (Fig. 4)
en el eje roscado una por encima y otra por debajo
del cuerpo del cabezal que le permitiran bloquearlo
en cualquier punto del recorrido.

Cuando trabaje con la profundidad
& de fresado bloqueada, la herramienta
queda permanentemente fuera de la
superficie de la base, por lo que debera:

- Esperar a que la maquina se pare totalmente antes
de dejarla, sobre la base, en una superficie plana que
4

libre la herramienta.

- Retire las tuercas R (Fig. 4), para volver a las con-
diciones normales de bloqueo por el pomo J (Fig. 1)
en cuanto termine el trabajo.

10. UTILIZACION DE LA GUIA PARALELA

La guia paralela se utiliza para el perfilado de bordes
y para el corte de ranuras de formas distintas de
acuerdo con las diversas formas de perfiles.

La guia paralela S (Fig. 6) se coloca en las aberturas
de la base T (Fig. 6) y se fija por medio de los dos
pomos U (Fig. 6).

AJUSTE NORMAL DE LA ESCUADRA - Aflojar los po-
mos de la base, desplazar la escuadra hasta la medida
deseada y volver a fijar los pomos en esta posicion.
AJUSTE DE PRECISION - Una vezsituada la escuadra
y fijada en la posicion aproximada se puede efectuar
un ajuste de precision fino. Para ello, aflojar el pomo
de fijacion de la escuadra V (Fig. 6), hacer girar el
pomo de ajuste W (Fig. 6) hasta la medida deseada
y seguidamente volver a fijar el pomo de fijacion de
la escuadra V (Fig. 6) en esta posicion. Una vuelta
completa del pomo de ajuste corresponde a un
desplazamiento de la escuadra de 1 mm, teniendo
unrecorrido maximo de unos 10 mm. El indicador
graduado de ajuste fino X (Fig. 6) puede moverse
independientemente del pomo, lo que permite ajus-
tarlo a cero en cualquier posicion mediante la marca
de referencia. Después de ajustar el indicador X (Fig.
6), cuando gire nuevamente el pomo W (Fig. 6), éste
girara con ¢l indicando el desplazamiento que se ha
producido en la escuadra, sabiendo que cada division
corresponde a un avance de 0.1 mm.

11. UTILIZACION DE LAS GUIAS PLANTILLA

Las guias plantilla son utilizadas para el fresado
de una gran variedad de formas. La guia plantilla
escogida Y (Fig. 7) se sujeta a la base T (Fig. 7) por
medio de los dos tornillos Z (Fig. 7). Al realizar un
copiado aparece una diferencia de tamafio entre la
plantillay la pieza fresada. Hay que tener siempre en
cuentaladiferencia entre el radio de la guia plantilla,
y el de la herramienta, al confeccionar la plantilla.

12. ACOPLAMIENTO DE ASPIRACION

Para montar el conector de aspiracion A1 (Fig. 6),
situarlo en la escotadura central de la base T (Fig.
6) orientando la conexion hacia su parte trasera y
sujetarlo con los tornillos B1 (Fig. 6). En el caso de
realizar fresado de lazos con la plantilla de lazos de
Virutex modelo PL11, orientar y posicionar el co-



nector de aspiracion segun convenga para un mejor
desplazamiento de la fresadora sobre la plantilla.

El conector de aspiracion A1 puede acoplarse, di-
rectamente al tubo de aspiracion de los aspiradores
AS182K, AS282K; o mediante el 6446073- Acopla-
miento aspiracion estandar de 3,5 m, C1 (Fig. 6) de
menor didmetro y mas liviano al propio AS182K o
AS282K u otro aspirador industrial.

13. SUPLEMENTO BOQUILLA ASPIRACION

Para asegurar una correcta aspiracion de la maquina
cuandose utilizan fresasde didmetroinferiora30 mm,
se debera utilizar la boquilla de aspiracion A1 (Fig. 6)
con el suplemento F1 (Fig. 6) que esta incorporado.
En el caso de utilizar fresas con didmetro superior a
30 mmy hasta 40 mm, se desmontara el suplemento
F1 (Fig. 6) de la boquilla de aspiracion A1 (Fig. 6) y se
trabajara tnicamente con la boquilla. Para realizar
de nuevo el acoplamiento del suplemento, bastara
conintroducirloa presiony firmemente en el interior
de la entrada de la boquilla.

14. CAMBIO DE ESCOBILLAS

Asegurese que la maquina esté des-
conectada de la red eléctrica antes de
realizar cualquier manipulacion.

Las escobillas deben ser sustituidas cuando tengan
una longitud minima de 5 mm. Para ello desmontar
la caja del interruptor A (Fig. 8) retirando los tornillos
que la sujetan.

Quitar los tapones D1 (Fig. 8) que sujetan las escobillas
E1 (Fig. 8) y sustituirlas por otras originales VIRUTEX,
asegurandose de que deslicensuavemente en el inte-
rior de las guias. Es aconsejable dejar la maquina en
marcha en vacio durante algunos minutos después
de un cambio de escobillas. Aproveche el cambio
de escobillas para verificar el estado del colector. Si
éste presentase quemaduras o resaltes esaconsejable
llevarlo a reparar a un servicio técnico VIRUTEX.
Asegurese al montar de nuevo la caja interruptor A
que los cables quedan bien situados en su interior.

15. LUBRICACION Y LIMPIEZA

La maquina se entrega totalmente lubricada de
fabrica no precisando cuidados especiales a lo largo
de su vida util. Es importante limpiar siempre cui-
dadosamente la maquina después de su utilizacion
mediante un chorro de aire seco. Mantener el cable
de alimentacion en perfectas condiciones de uso.

16. ACCESORIOS OPCIONALES

Opcionalmente pueden suministrarse los siguientes
accesorios:

5000000 Plantilla lazos PL11

6027020 Pinza @ 6

6727020 Pinza @ 1/4"

6446073 Acoplamiento aspiracion estandar 3,5 m
Guias plantillas:

7722168 @ ext. 10 mm para fresas de 6 mm
7722120 @ ext. 12 mm para fresas de 8 mm
7722121 @ ext. 14 mm para fresas de 10 mm
7722122 @ ext. 16 mm para fresas de 12 mm
7722169 @ ext. 18 mm para fresas de 14 mm
7722118 @ ext. 20 mm para fresas de 16 mm
7722119 @ ext. 27 mm para fresas de 23 mm
7722114 @ ext. 30 mm para fresas de 26 mm
Guias plantilla cola de milano:

7722161 Para fresa de D.9,5 y lazos de paso 16
7722123 Para fresa de D.15 y lazos de paso 26
7722162 Para fresa de D.20 y lazos de paso 34
7722160 Guia para plantilla AGB de herrajes osci-
lobatientes

7722342 Guia para plantilla AGB aire 11-12
6640125 Fresa para plantilla AGB.

17. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los nivelesde ruidoyvibraciones de esta herramienta
eléctrica han sido medidos de acuerdo con la Norma
Europea EN 60745-2-17 y EN60745-1 y sirven como
base de comparacién 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 un valor mucho méselevado debidoasuciclo
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 estadoy 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
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el valor total de exposicion).

18. GARANTIA

Todas lasmaquinaselectroportatiles 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 manejosinadecuados
o por desgaste natural de la maquina.

Para cualquier reparacion dirigirse al servicio oficial
de asistencia VIRUTEX S.A.

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

(Hustrations in page 29)

Important

and the attached GENERAL SAFETY
INSTRUCTIONS LEAFLET carefully
before using the machine. Make sure
you have understood them before ope-
rating the machine for the first time.
Keep both sets of instructions for any
future queries.

if Read these OPERATING INSTRUCTIONS

1. TECHNICAL DATA

Universal mMotor.....ooeeeeeeeesereeeeseeseennns 50/60 Hz
INPUL POWET e 1,300 W
No-10ad SPeed.....coooreureureereeneeneereereenas 26,000/min
Standard chuck diameter........oooeeeeevereneee. 8 mm
Routing depth.....oeeereereeececccreens 0-60 mm

Revolving depth

Weighted equivalent continuous

acoustic pressure level A 87 dBA
Acoustic power level A 98 dBA
Uncertainty. K=3dBA
Wear ear protection!

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

6

2. OPERATION RANGE

The router is an electric appliance used for routing
wood and plastics. It is also very convenient for
trimming edges, cutting out of knots, copy cutting,
rebate cutting, making of frames and engraving.
Together with parallel guide, template followers,
compasses and profile cutters, it is an exceedingly
useful appliance.

3. SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MACHINE OPERATION

read the GENERAL SAFETY INSTRUC-
TIONS LEAFLET, which is included in

f Before using the machine carefully
the machine documentation.

- When changing the tools or performing any other
operation close to the cutting head, remove hand
from the switch lever and disconnect from the mains.
- Use safety goggles when working with the router.
- Always guide the router with both hands using
the two knobs J (Fig. 1), with stop lever B (Fig. 1)
within easy reach.

- Following completion of a job, disconnect the
motor and release the base before leaving the router.
- Always place the router on the base, on a flat,
clean surface.

- Always use the lever of the main switch to turn
the router on.

- Ensure that the router cannotaccidentally fall over.
- Use only bits of diameter suitable for the chuck to
be used, and adapted to the router speed.

- The specifications of the bits of the VIRUTEX range
are especially adapted to the performance of this
router. Use preferably bits from the extensive VIRUTEX
range, or only bits whose characteristics conform to
the said specifications.

4. STANDARD EQUIPMENT

You will find the following items inside the box:

- Surface router FR66P

- Size 26 service key

-Template guide diameter 19 for 26 mm dovetailing
- Lateral fence unit

- Aspiration connector

- Instruction manual and other documentation

5. STARTING UP THE MACHINE
Cut-out box A (Fig. 1) is equipped with lever B (Fig.



1), which can be pressed with a finger. This enables
the user to start it up or stop it with no need to move
his hand from knob. To do this, activate the switch's
lateral stop C (Fig. 1) and, without releasing it, push
forward lever B. Stop C prevents the machine from
starting up accidentally.

6. ASSEMBLY OF THE CUTTING TOOLS

Assemble cutting tool D (Fig. 2, 3) in chuck E (Fig.
2), block the axis by pressing brace F (Fig. 3) and
insert wedge G (Fig. 3) to lock the fastening in place.
Tighten nut H (Fig. 2, 3) with the service key | (Fig. 3).

Avoid leaving the machine with no
tools installed, since the chuck could
be overtightened and damage the shaft.

7. BLOCKING OF THE BASE

The base can be locked in any position using knob
J (Fig. 1). When knob is loosened, the base will au-
tomatically return to its highest position due to the
action of the springs incorporated in the columns.

Following completion of any job, flick
the switch to OFF and release the base

using knob before leaving the router,
which must be on a flat surface.

8. ADJUSTING THE DEPTH

ADJUSTING THE DEPTH. The depth is adjusted using
the incorporated rack and pinion depth-adjustment
mechanism. With the cutter bit face flat against the
wood surface, the penetration depth may be adjusted
to up to 60 mm.

To unlock the depth rod K (Fig. 4) press down firmly
on adjustment knob L (Fig. 4) and turn it to raise or
lower the depth rod, if a greater or lesser cutting
depth is required. The gauged adjustment indicator
M (Fig. 4) can be moved separately from the knob, so
that it may be set to zero from any position using the
reference mark. When turning the knob after adjus-
ting the indicator, both elements will turn together,
thereby indicating the degree to which the rod has
been moved. A full turn of the knob moves the rod
by 34 mm, with a maximum distance of 55 mm.
Tohold thedepthrod in therequired position, release
the pressure from the adjustment knob. Next, to
ensure that the knob is firmly held in place, it should
be locked using fastening knob N (Fig. 4). PRECI-
SION ADJUSTMENT. If you wish to make precision

adjustments to the previously set depth, simply turn
adjustment knob O (Fig. 4).

A full turn of the knob moves the rod by 1 mm, with
a maximum distance of 5 mm. Each division in the
gauged fine-adjustmentindicator P (Fig. 4) represents
a movement of 0.1 mm.

MAKING DEEP CUTS. To perform cuts that are too
deep to carry out with a single cut, we recommend
making several successive cuts using the six 3-mm
steps in the revolving depth turret Q (Fig. 4).
Lower the machine until the cutting bit is level with
the surface on which the routerisresting. Use locking
knob J (Fig. 1) to hold the machine in this position.
Loosen fastening knob N (Fig. 4), then press down
and turn adjustment knob L (Fig. 4) until the depth
rod presses against the lower step of the revolving
depth turret, using fine adjustment if required. In
this position, turn depth indicator M (Fig. 4) until
position zero matches the reference mark. This will
be the starting position indicating the point at which
the bitcomesinto contact with the material. Hold the
rod in place with knob N (Fig. 4), release the locking
knob and leave the machine in the off position.
Loosen fastening knob N, then press down and turn
adjustment knob L, moving the adjustment rod K
(Fig. 4) upwards to the required cut depth. Then use
knob N once again to turn turret Q (Fig. 4) until the
highest step is below rod K (Fig. 4). Make the first cut
on the material. Turn the turret Q to the nextstep and
then make another cut, and so on until the required
depth is obtained when the bottom step is reached.

9. LOCKING THE ROUTING DEPTH

To carry out several repetitive jobs in which the same
router depth is required, it may be useful to prevent
the head being released by accidentally moving the
locking knob J (Fig. 1). This may be done by inserting
two M8 nuts R (Fig. 4) in the threaded shaft, one
above and one below the head body. This locks the
head at any point along its depth setting.

When working with the depth locked,
the tool is permanently held outside the
surface of the base, soitisimportant to:

- Wait for the machine to stop completely before
leaving it on the base, on a flat surface which leaves
the tool free.

- Cancel the locked depth and return to the normal
conditions of locking by the knob J (Fig. 1) as soon
as the task has been completed.



10. USE OF PARALLEL GUIDE

Parallel guide is used for edge trimming and cutting
differently shaped groovesin accordance with various
profile shapes.

Parallel guide S (Fig. 6) is placed in base grooves T (Fig.
6) and secured in place using the two knobs U (Fig. 6).
NORMAL SQUARE ADJUSTMENT - Loosen the base
knobs, move the square to the required position and
then tighten the knobs in this position.

PRECISION ADJUSTMENT - Once the square has
been approximately positioned and held in place,
a further fine adjustment may be made. To do this,
loosen square fastening knob V (Fig. 6), turn the fine-
adjustment knob on guide W (Fig. 6) to the required
measurement, then tighten the square fastening knob
V (Fig. 6) again in this position. A full turn of the
knob moves the square by 1 mm, with a maximum
distance of 10 mm. The gauged fine-adjustment
indicator X (Fig. 6) can be moved separately from the
knob, so that it may be set to zero from any position
using the reference mark. When turning the knob W
(Fig. 6) after adjusting the indicator X (Fig. 6), both
elements will turn together, thereby indicating the
degree to which the square has been moved, with
each division representing an advance of 0.1 mm.

11. USE OF TEMPLATE GUIDES

Template guides are used for copy cutting of richly
shaped patterns. Selected template guide Y (Fig. 7)
is fixed to base T (Fig. 7) using the two screws Z (Fig.
7). When copying, a diffrence in size between the
template and the routed item becomes apparent. The
difference between the radius of the template guide
and the radius of the tool must always be taken into
account when preparing the template.

12. DUST COLLECTOR ATTACHMENT

To attach the dust collector connector A1 (Fig. 6),
place it in the central recess in base T (Fig. 6), with
the connection facing the back, and hold it in place
with screws B1 (Fig. 6). If trimming dovetails with the
Virutex PL11 model dovetailing attachment, guide
and position the dust collector connector as desired
so that the trimmer moves over the dovetailing
attachment better.

The dust collector connector A1 may be attached
either directly to the suction tubes of dust collectors
AS182K,AS282K or by using the smaller diameter and
lighter 6446073 standard dust collector attachment,
C1 (Fig. 6), which can then be attached to AS182K,
AS282K or any other industrial dust collector.
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13.DUST COLLECTION NOZZLE SUPPLEMENT

Toensure that the suction of the machine issufficient
when working with trimmer bits of less than 30 mm
in diameter, use the dust collection nozzle A1 (Fig. 6)
with the included supplement F1 (Fig. 6).

If you are using trimmer bits with a diameter of more
than 30 mmand up to 40 mm, remove the supplement
F1 (Fig. 6) from the dust collection nozzle A1 (Fig.
6) and work with only the nozzle. To re-attach the
supplement, simply pressit firmly into the nozzle slot.

14. CHANGING THE BRUSHES

before performing any maintenance

/_'E Disconnect the machine from the mains
operations.

The brushes must be replaced when they reach the
minimum length of 5 mm. For this purpose, remove
the switch box A (Fig. 6) by removing the screws
which hold it in place. Remove plugs D1 (Fig. 8)
which hold brushes E1 (Fig. 8) and replace them with
new original VIRUTEX brushes, ensuring that they
slide smoothly through the guides. We recommend
running the unloaded machine for several minutes
after changing the brushes. Take the opportunity
to check the condition of the collector. If it shows
signs of burning or wear and tear, we recommend
bringing it to a VIRUTEX technical service centre for
repair. When reassembling switch box A, take care to
ensure that the cables are properly located inside it.

15. LUBRITATION AND CLEANING

The machine is delivered fully lubricated from the
factory and does not require any special care during
its working life. It is important to clean the machine
carefully after use, using a dry air jet.

Maintain the supply cable in perfect operating
conditions.

16. OPTIONAL ACCESSORIES

The following optional accessories may be supplied:
5000000 Dovetailing template PL11

6027020 Chuck @ 6

6727020 Chuck @ 1/4"

6446073 3.5 m Standard dust collector attachment.
Template guides:

7722168 External @ 10 mm for 6 mm bits.
7722120 External @ 12 mm for 8 mm bits.
7722121 External @ 14 mm for 10 mm bits.



7722122 External @ 16 mm for 12 mm bits.
7722169 External @ 18 mm for 14 mm bits.
7722118 External @ 20 mm for 16 mm bits.
7722119 External @ 27 mm for 23 mm bits.
7722114 External @ 30 mm for 26 mm bits.
Dovetailing template guides:

7722161 For bit @ 9.5 and dovetail pitch 16
7722123 For bit of @ 15 and dovetail pitch 26
7722162 For bit of @ 20 and dovetail pitch 34
7722160 AGB template guide for bottom-hung
fittings.

7722342 Guide for air template AGB 11-12
6640125 Bit for AGB template.

17. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have
been measured in accordance with European stan-
dard EN 60745-2-17 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).

18. WARRANTY

AlIVIRUTEX power tools are guaranteed for 12 months
from the date of purchase, exlcuding any domage
whichisaresultofincorrect use or of natural wearand
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

(Figures en page 29)

Important

tivement ce MANUEL D'INSTRUCTIONS
et la BROCHURE D'INSTRUCTIONS
GENERALES DE SECURITE qui vous sont
fournis avec cette machine. Assurez-
vous de bien avoir tout compris avant de
commencer a travailler sur la machine.
Gardez toujours ces deux manuels
d'instructions a portée de la main pour
pouvoir les consulter, en cas de besoin

C Avant d'utiliser lamachine, lisez atten-

1. DONNEES TECHNIQUES

Moteur universel........coo.u...... 50/60 Hz
PUiSSaNCe.....cceiveeirccre e 1.300 W
Vitesse a4 Vide...ooeeeeceeeeeeereeens 26.000 /min
Diametre pince standard........enn. 8 mm
Profondeur de fraisage........ncennes 0-60 mm
Calibre de profondeur rotatif.......cccoueeeen. ajustage de
profondeur a 6 positions avec échelle

POIdS. oo, 3,8Kg
Niveau de pression acoustique

continu équivalent pondéré A..........oeeeerneeens 87 dBA
Niveau de puissance acoustique A........eeeeeeee 98dBA
Incertitude K=3dBA
Porter une protection acoustique!
Valeurstotalesdesvibrations.........ccceeeuu... a,:<25 m/s?
Incertitude K:1,5m/s?
2. EMPLOI

La défonceuse est un outil électrique s'emploie avant
tout pour le défoncage du bois ou des matieres
plastiques. Elle est convenable pour le détourage, la
découpe des noeuds, la coupe par reproduction, le
rainurage, la production des cadres, la gravure, etc.
Avecson équipement:le guide paralléle, ladouille de
reproduction, et les outils a profiler, la défonceuse
est un outil électrique extrémement utile.

3. INSTRUCTIONS DE SECURITE POUR
LE MANIEMENT DE LA MACHINE



Avant d'utiliser lamachine, lire attenti-
& vementla BROCHURE D'INSTRUCTIONS

GENERALES DE SECURITE jointe 4 la

documentation de la machine.

- Enremplacant les outils ou en réalisant toute autre
opération prés de la téte a défoncer, enlever la main
du levier de I'interrupteur et débrancher la prise de
courant du secteur.

- Utiliser des lunettes de sécurité pour travailler avec
la Défonceuse.

- Toujours guider la défonceuse avec les deux mains
en utilisant les deux boutons J (Fig. 1), tout en accé-
dant facilement au levier de I'interrupteur B (Fig. 1).
- Apres avoir réalisé un travail, débrancher le moteur
et démonter la base avant de ranger la défonceuse.
- Toujours placer la défonceuse sur la base et sur une
surface plate et propre.

- Toujours mettre en marche la défonceuse avec le
levier de l'interrupteur principal.

-S'assurer que la défonceuse ne peut passe renverser
accidentellement.

- N'utiliser que des fraises ayant un diamétre de tige
adapté a la pince a utiliser et que correspondent a
la vitesse de la défondeuse.

- Les spécifications des fraises de la gamme VIRUTEX
sont spécialement adaptées aux performances de
cette défonceuse, utiliser de préférence des fraises
de la large gamme VIRUTEX ou uniquement des
fraises dont les caractéristiques concordent avec
ces spécifications.

4. EQUIPEMENT STANDARD

A I'ntérieur de la boite, se trouvent les éléments
suivants:

- Défonceuse FR66P

- Clé de service efc 26

- Douille de copiage D.19 pour queues d'aronde
écart 26 mm

- Ensemble équerre latérale

- Connecteur aspiration

- Manuel d'instructions et documentation diverse

5. MISE EN MARCHE

Le boitier de I'interrupteur A (Fig. 1) est pourvu
d'un levier B (Fig. 1) qui, en appuyant dessus avec le
doigt, permet de mettre en marche ou d'arréter la
machine sansretirer lamain du bouton. Pour ce faire,
il faut actionner le verrouillage de siireté latéral de
I'interrupteur C, (Fig. 1) et, sans le lacher, appuyer
sur le levier B. Le verrouillage de siireté C empéche
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la mise en marche accidentelle de la machine.

6. MONTAGE DES OUTILS DE COUPE

Monter I'outil de coupe D (Fig. 2, 3) sur la pince E
(Fig. 2), bloquer I'axe en appuyant sur I'encrage F (Fig.
3) et introduire la clavette G (Fig. 3) pour bloquer
I'ancrage. Serrer I'écrou H (Fig. 2, 3) avec la clé de
service | (Fig. 3).

car la pince pourrait rester trop serrée

f Eviter de laisser la machine sans outil
et endommager le logement de I'axe.

7. BLOCAGE DE LA BASE

La base peut étre bloquée dans n'importe quelle
position avec le bouton J (Fig. 1). Grice aux ressorts
situés dans les colonnes, en desserrant le bouton, la
base reviendra automatiquement dans sa position
la plus élevée.

Apres avoir réalisé un travail, mettre
& I'interrupteur sur arrét et débloquer la

base avec le bouton avant de laisser

la défonceuse sur une surface plate.

8. REGLAGE DE LA PROFONDEUR

REGLAGE DE LA PROFONDEUR. La profondeur
de défoncage est réglée a I'aide du mécanisme de
réglage de la profondeur du type pignon-crémaillere
incorporeé a la machine. En mettant la face de coupe
de la fraise au méme niveau que la surface du bois, la
profondeur de pénétration peut étre réglée jusqu'a
60 mm.

Pour débloquer la tige de profondeur K (Fig. 4) appuyer
fermement sur le bouton de réglage L (Fig. 4), puis
le tourner pour faire monter ou descendre la tige de
profondeur afin d'obtenir une plus ou moins grande
profondeur de défoncage. L'indicateur gradué de
réglage M (Fig. 4) peut étre déplacé indépendamment
du bouton, ce qui permet de le situer sur zéro depuis
toute position a I'aide du repere de référence. Apres
avoir réglé I'indicateur, si nous tournons de nouveau
le bouton, I'indicateur tournera avec lui en indiquant
le déplacement qui s'est produit sur la tige. Un tour
complet du bouton correspond a un déplacement
de la tige de 34 mm, celle-ci pouvant se déplacer
de 55 mm maximum.

Pour fixer la tige de profondeur dans la position
voulue, lacher le bouton de réglage. Ensuite, pour
assurer une bonne fixation de la tige, il faut la blo-



quer avec le bouton de fixation N (Fig. 4). REGLAGE
DE PRECISION. Pour régler ou corriger de maniére
précise la profondeur préalablement fixée, il suffit
de tourner le bouton de réglage O (Fig. 4).

Un tour complet du bouton correspond a un déplace-
mentde la tige de 1 mm, celle-ci pouvant se déplacer
de 5 mm maximum. Chaque division de I'indicateur
gradué du réglage fin P (Fig. 4) correspond & une
avance de 0,1 mm.

REALISATION DE DI'EFON(;AGES PROFONDS. Pour
réaliser en toute sécurité un défoncage tres profond
en un seul passage, il est conseillé de faire plusieurs
défoncages successifs en utilisant les six échelons de
3 mmde la tourelle giratoire de profondeur Q (Fig. 4).
Faire descendre la machine jusqu'a ce que la fraise
soit au méme niveau que la surface ou s'appuie la
défonceuse. A I'aide du bouton de blocage J (Fig. 1),
fixer lamachine sur cette position. Dévisser le bouton
de fixation N (Fig. 4) puis appuyer sur le bouton de
réglage L en le tournant (Fig. 4) jusqu'a ce que la
tige de profondeur bute sur I'échelon inférieur de la
tourelle giratoire de profondeur, en utilisant, le cas
échéant, le réglage fin. Sur cette position, tourner
I'indicateur de profondeur M (Fig. 4) jusqu'a ce que
la position zéro coincide avec le repére de référence.
Cette position de départ sera celle qui indiquera le
point ou la fraise entrera en contact avec la piéce
de travail. Fixer la tige a I'aide du bouton N (Fig. 4),
lacher le bouton de blocage puis laisser la machine
sur la position de repos.

Tournez le bouton de fixation N, appuyez et tournez
le bouton deréglage Len déplacantla tige de réglage
K (Fig. 4) vers le haut jusqu'a obtenir la profondeur
de découpe souhaitée puis encore une fois a I'aide
du bouton N, tournez la tourelle Q (Fig. 4) jusqu'a ce
que I'échelon le plus élevé soit en dessous de la tige
K (Fig. 4). Effectuez la premiére passe de découpe
de la piéce a usiner. Tournez la tourelle Q jusqu'a
I'échelon suivant puis effectuez une autre passe.
Répétez successivement cette opération jusqu'a
atteindre la profondeur souhaitée.

9. BLOCAGE DE LA PROFONDEUR
DE DEFONCAGE

Pourlaréalisation de travaux répétitifs, pour lesquels
la profondeur de défoncage estlamemeetil convient
d'éviter d'avoir a lacher la téte par un actionnement
involontaire du bouton de blocage J (Fig. 1), il est
possible de fixer la téte a la profondeur voulue en
intercalant deux écrous de M8, R (Fig. 4) sur la tige
filetée, un au-dessus et un autre au-dessous du corps
de la téte, ce qui permettra de la bloquer quelle que

soit la position de sa course.

Quand on travaille avec la profondeur

& bloquée, I'outil reste en permanence
hors de la surface de la base, c'est
pourquoi il faudra:

- Attendre que la machine s'arréte complétement
avant de la lacher sur la base sur une surface plate
qui libére I'outil.

- Annuler le blocage et revenir aux conditions nor-
males de blocage a l'aide du bouton J (Fig. 1) quand
on termine ce travail.

10. EMPLOI DU GUIDE PARALLELE

Le guide paralleles'emploie pour le détourage et pour
couper des feuillures de différentes formes, d'apres
la sélection de I'outil.

Le guide paralléle S (Fig. 6) se place sur les ouver-
tures de la base T (Fig. 6) et se fixe a I'aide des deux
boutons U (Fig. 6).

REGLAGE NORMAL DE L'EQUERRE - Dévisser les
boutons de la base, déplacer I'équerre jusqu'a la me-
sure voulue puis fixer les boutons dans cette position.
REGLAGE DE PRECISION - Aprés avoir situé 'équerre
et I'avoir fixée sur la position approximative, nous
pouvons faire un réglage plus précis. Pour ce faire,
dévisser le bouton de fixation de I'équerre V (Fig.
6), faire tourner le bouton de réglage W (Fig. 6)
jusqu'a la mesure voulue puis fixer de nouveau le
bouton de fixation de I'équerre sur cette position.
Un tour complet du bouton de réglage correspond
4 un déplacement de I'équerre V (Fig. 6) de 1T mm,
celle-ci pouvant se déplacer de 10 mm maximum.
L'indicateur gradué de réglage fin X (Fig. 6) peut étre
déplacé indépendamment du bouton, ce qui permet
de le situer sur zéro depuis n'importe quelle position
a l'aide du repére de référence. Apres avoir réglé
I'indicateur X (Fig. 6), si nous tournons de nouveau
le bouton W (Fig. 6), I'indicateur tournera avec lui
en indiquant le déplacement qui s'est produit sur
I'équerre, sachant que chaque division correspond
a une avance de 0,17 mm.

11. EMPLOI DES DOUILLES DE COPIAGE

On emploie la douille pour la coupure par reproduc-
tion, surtout quand il s'agit d'un modéle a grande
richesse de contours. La douille choisi Y (Fig. 7) se fixe
sur la base T (Fig. 7) avec les deux vis Z (Fig. 7). En
faisant une copie, il apparait une différence de taille
entre le gabarit et la piece défoncée. Il faut toujours
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tenir compte de la différence entre le rayon de la
douille guidage et celuide I'outil en faisant le gabarit.

12. ACCOUPLEMENT D'ASPIRATION

Pour monter la buse d'aspiration A1 (Fig. 6), la situer
dans I'évidement central de la base T (Fig. 6) en
orientantla connexion verssa partie arriére et la fixer
avec les vis B1 (Fig. 6). Pour la réalisation de queues
d'aronde avec le gabarit & queues d'aronde Virutex
PL11, orienter et positionner le raccord d'aspiration le
mieux possible pour ne pas entraver le déplacement
de la défonceuse sur le gabarit.

La buse d'aspiration A1 peut étre accouplée directe-
mentsurle tuyau d'aspiration desaspirateursAS182K
et AS282K ou sur le 6446073 - Kit d'aspiration
standard de 3,5 m, C1 (Fig. 6) d'un diamétre plus
petit et plus Iéger que I'AS182K, AS282K ou un autre
aspirateur industriel.

13. SUPPLEMENT BUSE ASPIRATION

Pour assurer une aspiration correcte de la machine
en utilisant des fraises d'un diamétre inférieur a 30
mm, il faut utiliser la buse d'aspiration A1 (Fig. 6)
avec le supplément F1 (Fig. 6) qui est y incorporé.

Sion utilise des fraises d'un diamétre supérieur a 30
mm et jusqu'a 40 mm, il faut démonter le supplé-
ment F1 (Fig. 6) de la buse d'aspiration A1 (Fig. 6) et
travailler uniquement avec la buse. Pour remonter le
supplément sur la buse, il suffit de I'introduire en le
poussantfermemental'intérieur del'entrée de la buse.

14. REMPLACEMENT DES BALAIS

Avant toute manipulation, débrancher
la machine du secteur.

Les balais doivent étre remplacés quand ils ont une
longueur minimum de 5 mm. Pour ce faire, démonter
le boitier de I'interrupteur A (Fig. 8), en retirant les
vis qui le fixent. Enlever les ressorts D1 (Fig. 8) qui
fixentlesbalaisE1 (Fig. 8) etlesremplacer par d'autres
d'origine VIRUTEX, en s'assurant qu'ils glissent bien
a l'intérieur des guidages.

Il est recommandé de mettre la machine en marche a
vide pendant quelques minutes aprés avoir remplacé
les balais. Profiter du remplacement des balais pour
vérifier I'état du collecteur. Si celui-ci présente des
brilures ou des ressauts, il est recommandé de le
faire réparer par un service technique VIRUTEX. En
remontant le boitier interrupteur A, vérifier que les
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cables sont bien situés a I'intérieur.

15. LUBRIFICATION ET NETTOYAGE

Lamachine estvendue entiérement lubrifiée d'origine,
n'ayant pas besoin d'entretien particulier au long de
sa durée la vie. Il est important de toujours nettoyer
soigneusement la machine aprés I'avoir utilisée a
I'aide d'un souffle d'air sec.

Conserver le cible d'alimentation dans de bonnes
conditions de service.

16. ACCESSOIRES OPTIONNELS

En option, il peut étre fourni les accessoires suivants:
5000000 Gabarit a queues d'aronde PL11

6027020 Pince @ 6

6727020 Pince @ 1/4"

6446073 Flexible aspiration 3,5 m.

Douilles de copiage:

7722168 @ ext. 10 mm pour fraises de 6 mm
7722120 @ ext. 12 mm pour fraises de 8 mm
7722121 @ ext. 14 mm pour fraises de 10 mm
7722122 @ ext. 16 mm pour fraises de 12 mm
7722169 @ ext. 18 mm pour fraises de 14 mm
7722118 @ ext. 20 mm pour fraises de 16 mm
7722119 @ ext. 27 mm pour fraises de 23 mm
7722114 @ ext. 30 mm pour fraises de 26 mm
Douilles pour queue d'aronde:

7722161 Pour fraise de D.9,5 | queues d'aronde
écart 16

7722123 Pour fraise de D.15 [ queues d'aronde
écart 26

7722162 Pour fraise de D.20 |/ queues d'aronde
écart 34

7722160 Douille pour gabarit AGB de ferrures os-
cillobasculantes.

7722342 Douille de copiage AGB air 11-12.
6640125 Fraise pour gabarit AGB.

17. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil
¢électrique ont été mesurés conformémentalanorme
européenne EN 60745-2-17 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
étre 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 sesoutils estinsuffisant, il peutarriver



que le niveau de vibrations soit trés 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 I'utilisateur contre les effets des vibra-
tions, notamment garder I'appareil et les outils de
travail en parfait étatet organiser les tempsdes cycles
de travail (temps de fonctionnement avec I'appareil
en service, temps de fonctionnement avec I'appareil
avide, sans étre utilisé réellement), car la diminution
de cestemps peutréduire substantiellementlavaleur
totale d'exposition.

18. GARANTIE

Tous les machines électro-portatives VIRUTEX ont
une garantie velable 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

(Abbildungs in seite 29)

Achtung!

Wichtiger Hinweis: Lesen Sie bitte vor
& Benutzung der Maschine die beiliegen-
de GEBRAUCHSANWEISUNG und die
ALLGEMEINEN SICHERHEITSHINWEISE
sorgfiltig durch.
Stellen Sie sicher, dass Sie sowohl
die Gebrauchsanweisung als auch
die allegemeinen Sicherheitshinweise
verstanden haben, bevor Sie die Mas-
chine bedienen. Bewahren Sie beide
Gebrauchsanweisungen zum spéteren
Nachschlagen auf.

1. TECHNISCHE DATEN

Universal motor... e 50/60 Hz
Leistungsaufnahme.........ococeeeceicccncncnene. 1.300 W
Leerlaufgeschwindigkeit.....cocoerrereennens 26.000/min

Durchmesser Standard-Spannfutter.............. 8 mm
Frastiefe. ..o 0-60 mm
Tiefendreh-

(1931 — Tiefeneinstellung von 6 Positionen
GeWIChT o 3,8Kg

Akustischer Druckpegel A ceeeerceeeeereenna 98 dBA
Unsicherheit

Gehorschutz tragen!

Schwingungsgesamtwerte............... a:<2,5mfs?
Unsicherheit. K=1,5m/s?

2. ANWENDUNGSBEREICH

Die tragbare Frasmaschine ist ein Elektrowekzeug,
das vorwiegend zum Frasen von Holz und Kunststo-
ffen verwendet wird. Sie eignet sich besonders fiirs
Abgraten von Kanten, Astschneiden, Kopierfrasen,
Abfrasen, Rahmenbau, Holzschnitte, usw.
Zusammen mit den Parallelfiihrungen, Kopiers-
chablonen, Zirkel und Profilstdhlen ist die tragbare
Frasmaschine ein Elektrogerat von liberaus groBem
Nutzen.

3. SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE
BEDIENUNG DER MASCHINE

Maschine aufmerksam die BROSCHURE
MIT ALLGEMEINEN SICHERHEITS-
HINWEISEN, die den Unterlagen der

CE Lesen Sie bitte vor der Arbeit mit der
Maschine beiliegt.

- Lassen Sie den Schalterhebel los, und ziehen Sie
den Netzstecker, wenn Sie das Werkzeug wechseln
oder andere Arbeiten in der Nahe des Schneidkopfs
durchfiihren mochten.

- Verwenden Sie eine Schutzbrille, wenn Sie mit der
Frase arbeiten.

- Fiihren Sie die Frasmaschine immer mit beiden
Hinden an den beiden Griffen J (Abb. 1). Dabei ist
der Hebel des Schalters B immer leicht zu bedienen
(Abb. 1).

- Stellen Sie nach der Arbeit immer erst den Motor
ab und losen Sie das Unterteil, bevor Sie die Fras-
maschine wegstellen.

- Stellen Sie die Frasmaschine immer auf das Unterteil
und auf eine ebene, saubere Flache.

- Setzen Sie die Frase immer mit dem Hebel am
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Hauptschalter in Gang.

- Stellen Sle sicher, daB die Frdsmaschine nicht
ungewollt umkippen kann.

-Verwenden Sie nur Frasen mit dem zum Spannfutter
passenden Schaftdurchmesser, die fiir die Geschwin-
digkeit der Frasmaschine geeignet sind.

- Die Spezifikationen der Frasen aus dem VIRUTEX-
Sortimentsind speziell auf die Leistungen dieser Frés-
maschine abgestimmt. Verwenden Sie vorzugsweise
Frasen aus der breiten VIRUTEX-Palette oder sonst
nur Frasen, deren Merkmale mit den genannten
Spezifikationen iibereinstimmen.

4, STANDARDAUSRUSTUNG

Der Verpackungskarton enthélt folgendes:

- Oberfrase FR66P

- Bedienungsschliissel, Weite: 26

- Schablonenfiihrung (D. 19) fiir wellenférmige
Holzverbindungen, Zapfenabstand 26 mm

- Seitenwinkel-Satz

- Steckkupplung fiir Absaugung

- Bedienungsanleitung und verschiedene Unterlangen

5. INBETRIEBNAHME

Das Schaltergehzuse A, (Abb. 1), ist mit einem Hebel
B, (Abb. 1), versehen, der sich zum Starten oder An-
halten der Maschine mit dem Finger driicken 14Bt,
ohne die Hand vom Knauf, nehmen zu miissen. Dazu
betdtigt man die seitliche Sicherung des Schalters
C, (Abb. 1), und driickt, ohne loszulassen, den Hebel
B. Die Sicherung C verhindert die unbeabsichtigte
Inbetriebnahme der Maschine.

6. EINSETZEN DER SCHNEIDWERKZEUGE

Setzen Sie den Friseinsatz D (Abb. 2, 3) in die Klammer
E (Abb.2) ein, blockieren Sie die Achse durch Driicken
der Arretierung F (Abb. 3) und setzen Sie den Keil G
(Abb. 3) zum Blockieren der Arretierung ein. Ziehen
Sie mit dem Bedienungsschliissel die Mutter H (Abb.
2, 3) fest | (Abb. 3).

In der Maschine sollte mdglichstimmer
& ein Werkzeug eingesetzt sein, da das
Spannfutter sonst zu fest angezogen
werden konnte. Dadurch kann die
Achsaufnahme beschidigt werden.

7. FETSSTELLUNG DER PLATTE

Das Unterteil kann mit dem Knauf J (Abb. 1) in jeder
Position festgestellt werden. Wenn man den Knauf
14

I6st, kehrt das Unterteil durch die Federn in den
Séulen automatisch in die hochste Stellung zuriick.

Stellen Sie den Schalter nach jeder

& Arbeit in die Aus-Stellung und l8sen
Sie das Unterteil mit dem Knauf, be-
vor Sie die Frise - auf einer ebenen
Flache - abstellen.

8. EINSTELLEN DER FRASTIEFE

EINSTELLEN DER FRASTIEFE. Die Fristiefe wird
anhand des eingebauten Einstellmechanismus vom
Typ Ritzel-Zahnstange eingestellt. Wenn die Sch-
nittfliche der Frise an der Holzoberflache anliegt,
kann die Frastiefe bis auf 60 mm eingestellt werden.
Zum Entriegeln des Fristiefengestinges K(Abb. 4)
driicken Sie kraftig auf den Einstellgriff L (Abb. 4).
Danndrehen Sie den Griff, um das Frastiefengestinge
nach oben bzw. unten zu verstellen, je nachdem, ob
einegroBere odergeringere Frastiefe gewiinscht wird.
Dieskalierte Einstellanzeige M (Abb. 4) kann unabhin-
gig vom Einstellgriff verstellt werden. Dadurch kann
sie mittelsder Referenzmarkierungin allen Positionen
aufNull gestellt werden. Nach Verstellen der Anzeige
dreht sich diese beim Drehen des Einstellgriffs mit
und zeigt damit die Verstellung des Gestdnges an.
Eine volle Umdrehung des Einstellgriffs entspricht
einer Verstellung des Gestanges um 34 mm bei einer
maximalen Verstelllinge von 55 mm.

Zur Blockierung des Frasetiefengestianges lassen Sie
den Einstellgriff in der gewiinschten Position los.
AnschlieBend muss das Gestdnge mitdem Arretiergriff
J (Abb. 4) arretiert werden.

FEINEINSTELLUNG. Wenn eine Feineinstellung
bzw. Korrektur der wie oben eingestellten Frastiefe
erforderlich ist, muss dazu der Feineinstellgriff O
(Abb. 4) gedreht werden.

Einevolle Umdrehung des Feineinstellgriffsentspricht
einer Verstellung des Gestdnges um 1T mm bei einer
maximalen Verstellldinge von 5 mm. Jeder Skalenabs-
chnitt der Feineinstellung P (Abb. 4) entspricht einer
Bewegung von 0,1 mm.

TIEFE FRASSCHNITTE. Zum sicheren Schneiden einer
Frasnut, die zum Ausfiihren in einem Durchgang zu
tief ist, sollten unter Benutzung der sechs 3 mm
Stufen der Frastiefentrommel Q (Fig. 4) aufeinander
folgende Frasschnitte ausgefiihrt werden.

Fahren Sie die Maschine nach unten, bissich die Frase
auf gleicher Hohe mit der Flache befindet, auf der
die Fradsmaschine aufliegt. Fixieren Sie die Maschine
mit dem Arretiergriff J (Abb. 1) in dieser Stellung.
Losen Sie den Arretiergriff N (Abb. 4). AnschlieBen



driicken und drehen Sie den Einstellknopf L (Abb. 4),
bis das Fréstiefengestédnge an der unteren Stufe der
Frastiefentrommel anliegt. Verwenden Sie dazu ggf.
auch die Feineinstellung. In dieser Stellung drehen Sie
die Frastiefenanzeige M (Abb. 4), bis die Nullstellung
mit der Referenzmarkierung tibereinstimmt. Dies ist
die Ausgangsposition, die jenen Punkt anzeigt, an
dem die Frase Kontakt mit dem Werkstiick erhalt.
Arretieren Sie das Gestinge mit dem Griff N (Abb.
4), lassen Sie den Arretiergriff los, und lassen Sie die
Maschine in Ruhestellung.

Losen Sie das Fixierrad N, driicken Sie auf das Stellrad
L,und drehenSie es.Schieben Sie dabei die Stellstange
K (Abb. 4) bis zur gewiinschten Schnitttiefe nach
oben. Drehen Sie nun erneut anhand des Fixierrades
N den Block Q (Abb. 4) so weit hoch, dass die oberste
Stufe unter der Stellstange K (Abb. 4) liegt. Fiihren
Sie nun einen ersten Schnitt am Werkstiick durch.
Drehen Sie den Block Q bis zur nichsten Stufe und
flihren Sie einen weiteren Schnitt aus. Wiederholen
Sie diesen Prozess, bis mit der untersten Stufe die
gewiinschte Schnitttiefe erreicht ist.

9. FESTSTELLEN DER FRASTIEFE

Zum Durchfiihren vonsich wiederholenden Arbeiten,
bei denen die Frastiefe immer dieselbe ist und bei
denen ein eventuelles Losen des Kopfstiickes durch
versehentliches Betatigen des Verriegelungshebels J
(Abb. 3) vermieden werden soll, kann das Kopfstiick
anhand der beiden M8-Muttern R (Abb. 3), von denen
aufderWelle eine Giber dem Kopfstiickkdrper und die
andere darunterangebrachtistunddieein Verriegeln
auf jedwedem Punkt der Hubstrecke erlauben, auf
die gewlinschte Tiefe fixiert werden.

Wenn Sie mit festgestellter Tiefe
arbeiten, befindet sich das Werkzeug
immer auBerhalb der Oberflache des
Unterteils, so daB Sie folgende Punkte
befolgen miissen:

- Warten Sie, bis die Maschine ganz stillsteht, ehe
Sie sie abstellen.

- Stellen Sie die Maschine auf dem Unterteil ab,
auf einer ebenen Fliche, die das Werkzeug freigibt.
- Heben Sie. sobald Sie diese Arbeit beendet haben,
die Feststellung auf, so daB die Maschine wieder wie
gewohnt mit Feststellung durch den Knauf arbeitet.

10. VERWENDUNG DER
PARALLELFUHRUNGEN

Die Parallelfiihrungen werden zum Entgraten von
Kanten und zum Schneiden von Nuten mit un-
terschiedlichen Formen geméaB der verschiedenen
Profilformen verwendet.

Die Parallelfiihrung S (Abb. 6) wird an den Offnun-
gen am Unterteil T (Abb. 6) angebracht und mit den
beiden Knaufen U (Abb. 6).

NORMALE EINSTELLUNG DES WINKELS - Losen Sie
die Griffe an der Basis, verschieben Sie den Winkel
auf das gewiinschte MaB, und ziehen Sie die Griffe
in dieser Position wieder an.

FEINEINSTELLUNG - Nach Ausrichten des Winkels
und Befestigung in der ungefahren Position kann
eine Feineinstellung vorgenommen werden. Losen
Sie dazu den Arretiergriff des Winkels V (Abb. 6).
AnschlieBend drehen Sie den Feineinstellgriff W (Abb.
6), bis das gewiinschte MaB erreicht ist, und ziehen
Sie dann den Arretiergriff des Winkels V (Abb. 6) in
dieser Stellung wieder fest. Eine volle Umdrehung
des Einstellgriffs entspricht einer Verstellung des
Winkels um 1 mm bei einer maximalen Verstelllange
von 10 mm. Die skalierte Feineinstellungsanzeige X
(Abb. 6) kann unabhingig vom Griff verstellt werden.
Dadurch kann sie mittels der Referenzmarkierung
in allen Positionen auf Null gestellt werden. Nach
Verstellen der Anzeige dreht sich die Anzeige beim
Drehen des Griffs mit und zeigt damit die Verstellung
des Winkels an, wobei jeder Skalenabschnitt einer
Bewegung von 0,1 mm entspricht.

11. VERWENDUNG DER
SCHABLONENFUHRUNGEN

Die Schablonenfiihrungen werden zum Frasen vieler
verschiedener Formen verwendet. Die gewdhlte
Schablonenfiihrung Y (Abb. 7) wird mit den zwei
SchraubenZ (Abb. 7) am Unterteil T (Abb. 7) befestigt.
Wenn man kopiert, gibt es einen GréBenunterschied
zwischen der Schablone und dem gefrdsten Teil.
Beriicksichtigen Sie immer den Unterschied zwis-
chen dem Radius der Schablonenfiihrung und dem
des Werkzeugs, wenn Sie die Schablone herstellen.

12. SAUGERANSCHLUSS

Zum Anbringen des Anschlusses der Absaugvorrich-
tung A1 (Abb. 6) setzen Sie diesen in der mittleren
Aussparung der Basis T (Abb. 6) an, wobei der
Anschluss zur Riickseite zeigt, und befestigen Sie
ihn mit den Schrauben B1 (Abb. 6). Beim Frisen
von Schleifen mit der Schablone fiir Schleifen von
Virutex, Modell PL11, positionieren und richten
Sie den Anschlussstutzen so aus, dass Sie die Frase
ungehindert liber die Schablone bewegen kdnnen.
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Der Anschluss der Absaugvorrichtung A1 kann ent-
weder direkt an das Absaugrohr der Absaugungen
AS182K, AS282K angeschlossen werden oder mit
dem leichteren 3,5 m Standard-Absauganschluss
-6446073- C1 (Abb. 6) mit kleinerem Durchmesser
an die Absaugvorrichtung AS182K bzw. AS282K
oder eine andere industrielle Absaugvorrichtung
angeschlossen werden.

13. SAUGDUSEN-ZUSATZ

Fir eine sachgemaBe Absaugung der Maschine beim
Gebrauch von Frasen mit einem Durchmesser von
weniger als 30 mm sollte die Saugdiise A1 (Abb. 6)
mit dem integrierten Zusatz F1 (Abb. 6) verwendet
werden.

Beim Gebrauch von Frasen mit einem Durchmesser
von Uiber 30 mm bis zu 40 mm, entfernen Sie den
Zusatz F1 (Abb. 6) von der Saugdiise A1 (Abb. 6) und
arbeiten Sie nur mit der Diise weiter. Zur erneuten
Verwendung deszusatzlichen Anschlusses genligt ein
festes Andriicken beim Einsetzen in die Diisen6ffnung.

14. AUSWECHSELN DER BURSTEN

Versichern Sie sich vorher, daB der
Netzstecker gezogen wurde.

Die Biirsten miissen ausgewechselt werden, wenn sie
eine minimale Linge von 5 mm haben. Montieren Sie
dazu den Schalterkasten A (Abb. 8) ab, indem Sie die
Schrauben, mit denen er befestigt ist, herausdrehen.
nehmen sie die Stopfen D1 (Abb. 8) ab, die die
Biirsten E1 (Abb. 8) festhalten, und ersetzen Sie die
Biirsten durch VIRUTEX-Originalteile. Versichern Sie
sich, daB sie sanft in den Fiihrungen gleiten. Nach
dem Biirstenwechsel sollte man die Maschine einige
Minuten lang im Leerlauf laufen lassen. Nutzen Sie
beim Biirstenwechsel die Gelegenheit, den Schlei-
fring zu (berpriifen. Sollte er Brandspuren oder
abgesprungene Stellen aufweisen, empfehlen wir,
ihn von einem VIRUTEX-Kundendienst reparieren
zu lassen. Wenn Sie den Schalterkasten A wieder
anbringen, stellen Sie sicher, daB die Kabel im Innern
des Kastens richtig liegen.

15. SCHMIERUNG UND REINIGUNG

Die Maschine ist ab Werk voll geschmiert; wéhrend
ihrer Lebensdauer ist keine besondere Pflege not-
wendig. Es ist wichtig, daB die Maschine nach der
Arbeit immer sorgféltig mit einem Trockenluftstrahl
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gereinigt wird. Sorgen Sie dafiir, daB das Netzkabel
immer perfekt gebrauchsfertig ist.

16. ZUBEHOR AUF WUNSCH

Auf Wunsch kann folgendes Zubehor geliefert
werden:

5000000 Schablone fiir wellenférmige Holzverbin-
dun-gen PL11

6027020 Spannfutter @ 6

6727020 Spannfutter @ 1/4"

6446073 AnschluB Standardsauger, 3,5 m
Schablonenfiihrungen:

7722168 AuBendurchmesser 10 mm fiir 6-mm-Frésen
7722120 AuBendruchmesser 12 mm fiir 8-mm-Frésen
7722121 AuBendruchmesser 14 mm fiir 10-mm-
Frasen

7722122 AuBendruchmesser 16 mm fiir 12-mm-
Frasen

7722169 AuBendruchmesser 18 mm fiir 14-mm-
Frasen

7722118 AuBendruchmesser 20 mm fiir 16-mm-
Frasen

7722119 AuBendruchmesser 27 mm fiir 23-mm-
Frasen

7722114 AuBendruchmesser 30 mm fiir 26-mm-
Frasen

Schwalbenschwanz-Schablonenfiihrungen:
7722161 Fir Frase D.9,5 und Zapfenabstand 16
7722123 Fiir Frase D.15 und Zapfenabstand 26
7722162 Fiir Frase D.20 und Zapfenabstand 34
7722160 Fiihrung fiir die AGB-Schablone fiir Kipp-
Beschliage

7722342 Fiihrung fiir Schablone AGB Luft 11-12
6640125 Frése fiir die AGB-Schablone

17. GERI"\USCH?EGEL UND
VIBRATIONSSTARKE

Die Ldrm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerk-
zeugs wurden in Ubereinstimmung mit der euro-
paischen Norm EN 60745-2-17 und EN 60745-1
gemessen und dienen als Vergleichsgrundlage bei
Maschinen fiir &hnliche Anwendungen.

Der angegebene Vibrationspegel wurde fiir die we-
sentlichen Einsatzzwecke des Werkzeugs ermittelt
und kann bei der Beurteilung der Gefahren durch
die Aussetzung unter Vibrationen als Ausgangswert
benutzt werden. Die Vibrationswerte kénnen sich
jedoch unteranderen Einsatzbedingungen, mitande-
ren Arbeitswerkzeugen oder bei einer ungentigenden
Wartung des Elektrowerkzeugs oder seiner Werkzeuge
stark vom angegebenen Wert unterscheiden und
aufgrund des Arbeitszyklus und der Einsatzweise



des Elektrowerkzeugs einen bedeutend hdheren
Wert aufweisen.

Es ist daher erforderlich, SicherheitsmaBnahmen
zum Schutz des Anwenders vor den Vibrationen
festzulegen. Dazu konnen 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 tatsdchlich eingesetzt
zu werden, wodurch die Gesamtzeit der Vibration-
sauswirkungen bedeutend verringert werden kann).

18. GARANTIE

Alle Elektrowerkzeuge von VIRUTEX habe eine ga-
rantie von 12 Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon
ausgeschlossen sind alle Eingriffe oder Schaden
aufgrund von unsachgemissen Gebrauch oder
natirlicher Abnutzung des Geréts.

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

VIRUTEX behéltsich dasRechtvor, die Produkte ohne
vorherige Ankiindigung zu verandern.

ITALIANO

(Figure in pagina 29)

Importante

Prima di utilizzare la macchina, leggere
attentamente questo MANUALE DI IS-

TRUZIONI e il PROSPETTO DELLE NORME
GENERALI DI SICUREZZA allegato. Non
cominciate a lavorare con la macchina
se non siete sicuri di avere compreso
integralmente il loro contenuto.
Conservare tutti e due i manuali per
eventuali consultazioni successive.

1. DATI TECNICI

Motore UNIVersale.....eerrenreeereenesnneens 50/60 Hz
POteNZA...cceiceiceeeeceeeeeee e 1.300 W
Velocitd @ VUOTO.ceeeeeceeeeeeeeeereee 26.000/m
Diametro pinza standard.........n. 8 mm
Profondita di fresatura.......coeeeceenaas 0-60 mm

Calibro di profondita
girevole...Regolazione della profondita a 6 posizioni

Livello di pressione acustica

continuo equivalente ponderato A....87 dBA
Livello di potenza acusticaA..
Incertezza dellamisura

Usare la protezione acustica!

Valori totali delle oscillazioni..... a: <2,5 mfs?
Incertezza dellamisura K2 1,5M/s2

2. CAMPO DI LAVORO

La fresatrice portatile € un apparecchio elettrico
utilizzato soprattutto per fresare legno e materie
plastiche. E'particolarmente adeguata per rifinire
angoli, tagliare nodi, fresare copiando, sbassare,
costruzione di cornici e incisione.

Assieme alle guide parallele, alle sagome di copiatura,
eagliutensilidi profilatura, la fresatrice portatile cos-
tituisce unapparecchio elettrico estremamente utile.

3. ISTRUZIONI DI SICUREZZA PER
L'USO DELLA MACCHINA

Prima di utilizzare la macchina, le-
ggere attentamente I'OPUSCOLO DI
ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA
fornito insieme alla documentazione
della stessa.

- Prima di cambiare gli utensili o di realizzare una
qualsiasi operazione vicino alla testa portautensili,
togliere la mano dalla leva dell'interruttore e disin-
serire la macchina dalla presa di corrente elettrica.
- Utilizzare occhiali di sicurezza quando si lavora
con la fresatrice.
- Guidare sempre la fresatrice con entrambe le mani,
utilizzando le due manopole J (Fig. 1), in modo da ac-
cedere facilmente allaleva dell'interruttore B (Fig. 1).
- Dopo aver eseguito un lavoro, staccare il motore
e sbloccare la base prima di rilasciare la fresatrice.
- Sistemare sempre la fresatrice nella base e su una
superficie piana e pulita.
- Per avviare la fresatrice, agire sempre sulla leva
dell'interruttore principale.
- Accertarsi che la fresatrice non possa capovolgersi
accidentalmente.
- Fare uso unicamente di frese con il gambo del dia-
metro appropriato per la pinza e adatte alla velocita
della fresatrice.
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- Le specifiche tecniche delle frese della gamma
VIRUTEX sono particolarmente adatte alle restazioni
diquesta fresatrice; quindi, utilizzare preferibilmente
frese della vasta gamma VIRUTEX, e comunque
soltanto frese le cui caratteristiche corrispondano
a tali specifiche.

4. APPARECCHIATURA STANDARD

All'interno della cassa troverete gli elementiseguenti:
- Fresatrice toupie FR66P

- Chiave del 26 in dotazione

- Guida piastra a coda di rondine D.19 passo 26 mm
- Gruppo squadra laterale

- Raccordo di aspirazione

-Manualediistruzioni e documentazione divario tipo

5. MESSA IN FUNZIONE

La scatola dell'interruttore A (Fig. 1) & dotata di una
leva B (Fig. 1) da premere col dito, in modo da accen-
dere o spegnere la macchina senza staccare la mano
dalla manopola. A tale scopo, azionare il dispositivo
di blocco laterale dell'interruttore C (Fig. 1) e, senza
rilasciarlo, premere la leva B. Il dispositivo di blocco
Cimpedisce I'accensione involontaria della macchina.

6. MONTAGGIO DEGLI UTENSILI DA TAGLIO

Montare I'utensile da taglio D (Fig. 2, 3) sulla pinza
E (Fig. 2), bloccare I'albero premendo il fermo F
(Fig. 3) e inserire il supporto G (Fig. 3) che blocca il
fermo. Serrare il dado H (Fig. 2, 3) con la chiave in
dotazione | (Fig. 3).

Non lasciare la maechina senza utensile,

& poiché la pinza potrebbe venire serrato
eccessivamente e quindi danneggiare
la sede dell*albero.

7. BLOCCO DELLA BASE

La base puo essere bloccata in qualunque posizione
per mezzo della manopola J (Fig. 1). Grazie all'azione
delle molle incorporate nelle colonne, quando si
allentalamanopola labase ritorna automaticamente
nella posizione piu elevata.

Dopo aver realizzato qualsiasi interven-
to, mettere l'interruttore in posizione

di stop e sbloccare la base per mezzo
della manopola, prima di poggiare la
fresatrice su una superficie piana.

8. REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA

REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA. La profondita
puo essere regolata con il meccanismo incorporato
di regolazione della profondita, tipo pignone-
cremagliera. Dopo aver allineato la faccia di taglio
della fresa con la superficie del pezzo, la profondita
di penetrazione puo essere regolata fino a 60 mm.
Per sbloccare I'asta di profondita K (Fig. 4) premere
con forza la manopola di regolazione L (Fig. 4) e
ruotarla in modo da alzare o abbassare I'asta di
profondita, a seconda che si desideri ottenere un
taglio di maggiore o minore profondita. L'indicatore
graduato di regolazione M (Fig. 4) pud muoversi
indipendentemente dalla manopola e cio permette
di posizionare il segno di riferimento sullo zero in
qualunque posizione. Dopo aver regolato I'indicatore,
girando nuovamente la manopola, indicatore e
manopola si muoveranno insieme indicando lo spos-
tamento dell'asta. Un giro completo della manopola
corrisponde a uno spostamento dell'asta di 34 mm,
con una corsa massima di 55 mm.

Per fissare I'asta di profondita nella posizione desi-
derata, € sufficiente rilasciare la manopola diregola-
zione. Poi, per garantire il perfetto fissaggio dell'asta,
bloccare con la manopola di fissaggio N (Fig. 4).
REGOLAZIONE DI PRECISIONE. Se si desidera
regolare o correggere con precisione la profondita
appenaimpostata, agire sullamanopoladiregolazione
fine O (Fig. 4).

Un giro completo della manopola corrisponde a
uno spostamento dell'asta di T mm, con una corsa
massima di 5 mm. Ogni segmento dell'indicatore
graduato di regolazione fine P (Fig. 4) corrisponde
a un avanzamento di 0.1 mm.

REALIZZAZIONE DI TAGLI PROFONDI. Per realizzare
in sicurezza un taglio molto profondo, ¢ consigliabile
non eseguirlo in una sola passata ma procedere per
tagli successivi utilizzando i sei gradini da 3 mmdella
torretta girevole di profondita Q (Fig. 4).
Abbassare la macchina fino ad allineare la fresa con
la superficie di appoggio della fresatrice. Con la ma-
nopola di bloccaggio J (Fig. 1), fissare la macchina in
questa posizione. Allentare la manopola di fissaggio
N (Fig. 4), premere la manopola di regolazione L (Fig.
4) e girarla fino a far arrivare I'asta di profondita al
fondo del gradinoinferiore della torretta girevole uti-
lizzando, se necessario, la regolazione fine. In questa
posizione, girare l'indicatore di profondita M (Fig. 4)
fino a far corrispondere il segno di riferimento con
la posizione zero. Questa sara la posizione di inizio
e cioé quella in cui la fresa entrera in contatto con
il pezzo da lavorare. Fissare I'asta con la manopola N



(Fig. 4),sbloccare lamanopola dibloccaggio e lasciare
la macchina in posizione di riposo.

Allentare la manopola di fissaggio N, premere e
girare la manopola di regolazione L spostando I'asta
di regolazione K (Fig. 4) verso l'alto fino a raggiun-
gere la profondita di taglio desiderata e, sempre
mediante la manopola N, girare la torretta Q (Fig. 4)
fino a portare il gradino pit alto sotto I'asta K (Fig.
4). Realizzare la prima passata di taglio sul pezzo in
lavorazione. Girare la torretta Q fino al successivo
gradino, effettuare un'altra passata e cosi via, fino
a raggiungere la profondita finale desiderata nel
momento in cui si raggiunge il gradino inferiore.

9. COME BLOCCARE LA
PROFONDITA DI FRESATURA

Per I'esecuzione di lavori ripetitivi o per i quali la
profondita di fresatura € sempre la stessa e nei casi
in cui € meglio evitare che la testa possa venire
sbloccata da una manovra involontaria sulla mano-
pola di blocco J (Fig. 1), si puo fissare la testa alla
profondita desiderata intercalando due dadi M8
sull'albero filettato, R (Fig. 4), sopra e sotto il corpo
della testa. Cio consentira di bloccare la testa in
qualunque punto della corsa.

quando si lavora con la profondita
bloccata, l'utensile rimane permane-

netemente fuori dalla superficie della
base. Sara quindi necessario:

- Attendere che la macchina si sia fermata del tutto
prima di rilasciarla sulla base, sopra una superficie
piana, in modo da liberare ['utensile;

- Sbloccare e riportare la macchina nelle normali
condizioni d'uso, € cioé con il blocco mediante
manopola, non appena si termina il lavoro eseguito
con la profondita bloccata.

10.UTILIZZAZIONE DELLA GUIDA PARALLELA

La guida parallela si utilizza per la sbavatura di bordi
e per il taglio di scanalature di diverse forme, in base
alle diverse forme di profili.

Laguida parallelaS (Fig. 6) va sistemata nelle aperture
della base T (Fig. 6) e fissata per mezzo delle due
manopole U (Fig. 6).

REGOLAZIONE NORMALE DELLA SQUADRA -
Allentare le manopole della base, spostare la squadra
fino alla misura desiderata e stringere le manopole
in questa posizione.

REGOLAZIONE DI PRECISIONE - Una volta sistemata

e fissata approssimativamente la squadra, € possibile
effettuare una regolazione di precisione. Per farlo,
allentare la manopola di fissaggio della squadra V
(Fig. 6), agire sulla manopola di regolazione fine
della guida W (Fig. 6) fino a raggiungere la misura
desiderata e stringere nuovamente la manopola di
fissaggio della squadra V (Fig. 6) in questa posizione.
Un giro completo della manopola di regolazione
corrisponde a uno spostamento della squadra di 1
mm, con una corsa massima di 10 mm. L'indicatore
graduato di regolazione fine X (Fig. 6) pud muoversi
indipendentemente dalla manopola e cio permette
di posizionare il segno di riferimento sullo zero in
qualunque posizione. Dopo aver regolato I'indicatore
X (Fig. 6), girando nuovamente la manopola, W (Fig.
6) indicatore e manopola si muoveranno insieme
indicando lo spostamento dell'asta (ogni segmento
corrisponde a un avanzamento di 0.1 mm).

11. UTILIZZAZIONE DEL
PALPATORE DI SAGOMA

| palpatoridisagomasono utilizzati per la fresatura di
una gran varieta di forme. La guida sagoma prescelta
Y (Fig. 7) va fissata alla base T (Fig. 7) per mezzo della
due viti Z (Fig. 7). Quando si esegue una copiatura, c'é
una differenza di dimensione tra la guida e il pezzo
fresato. Quando si prepara la sagoma, bisogna tenere
sempre in considerazione la differenza esistente tra
il raggio della guida sagoma e quello dell'utensile.

12. KIT ASPIRATORE

Per montare il connettore di aspirazione A1 (Fig. 6),
sistemarlo nella rientranza centrale della base T (Fig.
6), orientandolo verso la parte posteriore, e fissarlo
con le viti B1 (Fig. 6). Per realizzare fresature a coda
dirondine con la sagoma per code di rondine Virutex
modello PL11, orientare e posizionare il connettore di
aspirazione in modo tale da ottenere uno spostamento
ottimale della fresatrice sulla sagoma.

Il connettore di aspirazione A1 puo essere collegato
direttamente al tubo di aspirazione degli aspiratori
AS182K,AS282K o, mediante il raccordo di aspirazione
standard 6446073 da 3,5 m, C1 (Fig. 6), di diametro
minore e piu leggero, agli stessi AS182K, AS282K o
ad altri aspiratori industriali.

13. SUPPLEMENTO BOCCHETTA
DI ASPIRAZIONE

Per garantire la corretta aspirazione della macchina
quando si utilizzano frese di diametro inferiore a 30
mm, occorrera utilizzare la bocchetta di aspirazione
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A1 (Fig. 6) con il supplemento F1 (Fig. 6) incorporato.
Nel caso si utilizzino frese di diametro superiore a 30
mm e fino a 40 mm, il supplemento F1 (Fig. 6) verra
smontato dalla bocchetta di aspirazione A1 (Fig. 6)
e si lavorera solo con la bocchetta. Per ricollegare il
supplemento, bastera inserirlo saldamente a pressione
all'interno dell'attacco della bocchetta.

14. SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE

sulla macchina, accertarsi che sia

é Prima di eseguire qualsiasi intervento
staccata dalla rete elettrica.

Le spazzole devono essere sostituite quando la loro
lunghezza minima ¢ di 5 mm. Per farlo, smontare la
scatola dell'interruttore A (Fig. 8), togliendo le viti
che la fissano. Togliere i tappi D1 (Fig. 8) che fissano
le spazzole E1 (Fig. 8) e sostituirle con spazzole ori-
ginal VIRUTEX, verificando che entrino senza sforzo
all'interno delle guide. Dopo la sostituzione delle
spazzole, ¢ consigliabile avviare la macchina e farla
girare a vuoto per alcuni minuti. Quando si realizza
questa operazione, ¢ consigliabile verificare anche
lo stato del collettore. Se presenta bruciature o ri-
gonfiamenti, siraccomanda di farlo rettificare presso
un servizio di assistenza tecnica VIRUTEX. Quando si
rimonta la scatola dell'interruttore A, accertarsi che
i fili siano ben sistemati all'interno.

15. LUBRIFICAZIONE E PULIZIA

La macchina viene consegnata gia completamente
lubrificata di fabbrica, e durante la sua vita utile
non & necessario esequire particolari interventi. E
importante pulire sempre con cura la macchina dopo
ogni lavoro, servendosi di un getto d'aria compressa.
Il filo di alimentazione elettrica deve essere sempre
in perfette condizioni.

16. ACCESSORI OPZIONALI

Arichiesta, possono essere fornitii sequentiaccessori:
5000000 Piastra a coda di rondine PL11
6027020 Pinza @ 6

6727020 Pinza @ 1/4"

6446073 Raccordo di aspirazione 3,5 m
Guide sagome:

7722168 @ est. 10 mm per frese da 6 mm
7722120 @ est. 12 mm per frese da 8 mm
7722121 @ est. 14 mm per frese da 10 mm
7722122 @ est. 16 mm per frese da 12 mm
7722169 @ est. 18 mm per frese da 14 mm
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7722118 @ est. 20 mm per frese da 16 mm
7722119 @ est. 27 mm per frese da 23 mm
7722114 @ est. 30 mm per frese da 26 mm

Guide sagome a cada di rondine:

7722161 Per fresa D.9,5 e incastri a coda di rondine
con passo 16

7722123 Per fresa D.15 e incastri a coda di rondine
con passo 26

7722162 Per fresa D.20 e incastri a coda di rondine
con passo 34

7722160 Guida per sagoma AGB, per serramenti a
battenti ruotanti

7722342 Guida per dima AGB aria 11-12.

6640125 Fresa per sagoma AGB

17. 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 60745-2-17 e EN 60745-1 e
fungono da base di confronto con macchine per
applicazioni simili.
Illivellodivibrazioniindicato € 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. Ciononos-
tante, il livellodivibrazioni puo variare notevolmente
rispetto al valore dichiarato in altre condizioni di
applicazione, con altri strumenti di lavoro o in caso
dimanutenzione insufficiente dell'apparato elettrico
e deisuoi strumenti, e puo 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 vi-
brazioni, 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 l'apparato non
viene realmente utilizzato, dato che la riduzione di
questi ultimi puodridurre in modo sostanziale il valore
totale dell'esposizione).

18. GARANZIA

Tutte le macchine elettroportatili VIRUTEX hanno
una garanzia di 12 mesi valida a partire della data di
consegna, con I'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

(Figuras em pagina 29)

Importante

Antes de utilizar a maquina leia aten-
& tamente este MANUAL DE INSTRUCOES
e o FOLHETO DE INSTRUCOES GERAIS
DE SEGURANCA anexo. Assegure-se de
os ter compreendido antes de comecar
a trabalhar com a maquina.
Conserve os dois manuais de instrucoes
para possiveis consultas posteriores.

1. DADOS TECNICOS

MOLOr UNIVErSal..wuceeeeererreerereerceeseenaee 50/60 Hz
Poténcia............. 1.300 W
Velocidade sem carga......... 26.000/m
Diametro da pinca standard........... 8 mm
Profundidade de fresagem.......coouuueueee 0-60 mm

Galga de profundidade

T TP 3,8Kg
Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A........coeereeeernseecennnn 87 dBA
Nivel de poténcia acustica A......ceeeumrmecenenn 98 dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccgdo auricular!
Valores totais de vibragao.......eeeeeee. a,:<2,5m/s?
Incerteza K: 1,5 m/s?
2. GAMA DE TRABALHO

A fresadora portatil € um aparelho eléctrico uti-
lizado, em primeira analise, para fresar madeira e
plastico. E muito apropriada para rebarbar cantos,
cortar nos, fresar copiando, rebaixar, construcao
de molduras e gravacdes. Juntamente com as guias
paralelas, os moldes de copias, e as ferramentas de
perfis, a fresadora portatil € um aparelho eléctrico
extremamente Util.

3. INSTRUCOES DE SEGURANCA
PARA O MANEJO DA MAQUINA

Antes de utilizar a maquina, leia aten-

& tamente o FOLHETO DE INSTRUCOES
GERAIS DE SEGURANCA que se anexa
a documentacio da mesma.

-Ao mudar as ferramentas ou ao realizar qualquer
outra operacéo perto da cabeca de corte, tirar a méo
da alavanca do interruptor e desligar da tomada de
corrente da rede eléctrica.

- Usar oculos de seguranca para trabalhar com a
Tupia para Fresar.

- Guiar a fresadora sempre com ambas as maos,
utilizando os dois manipulos J (Fig. 1), para poder
aceder facilmente 4 alavanca do interruptor B (Fig. 1).
- Depois de realizar um trabalho, desligar o motor e
soltar a base antes de deixar a fresadora.

- Colocar sempre a fresadora na base e numa super-
ficie plana e limpa.

- Por sempre em funcionamento a tupia para Fresar
por meio da alavanca do interruptor principal.

- Assegurar de que a fresadora ndo possa tombar
por acidente.

- Utilizar unicamente fresas que tenham o didmetro
da cana adequado para cada pinca a utilizar e que
se adaptem a velocidade da fresadora.

- As especificacdes das fresas da gama VIRUTEX
adaptam-se especialmente as prestacoes desta fre-
sadora. Utilizar de preferéncia fresas da ampla gama
VIRUTEX ou entdo unicamente fresas cujas caracteris-
ticas estejam de acordo com as ditas especificacdes.

4. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa, encontrara Vocé os seguintes
elementos:

- Tupia para Fresas FR66P.

- Chave de servico de abertura 26.

- Guia molde D.19 para malhetes passo 26 mm.

- Conjunto guia lateral.

- Conector aspiracao.

- Manual de instrucdes e documentacao diversa.

5. ACCIONAMENTO

A caixa do interruptor A, (Fig. 1), é provida de uma
alavanca B, (Fig. 1), a qual permite poder ser pre-
mida por meio de um dedo, efectuando-se de esta
maneira o arranque ou a paragem da maquina sem
se ter a necessidade de soltar a mao da manete. Para
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tal finalidade, ha que accionar o sequro lateral do
interruptor C (Fig. 1) e, sem o soltar, premira alavanca
B.Oseguro lateral dointerruptor Cimpede a entrada
em movimento acidental da maquina.

6. MONTAGEM DAS FERRAMENTAS DE CORTE

Montar a ferramenta de corte D (Fig. 2, 3) na pinca
E (Fig. 2), bloquear o eixo ao premir a ancoragem F
(Fig. 3) e introduzir a cunha G (Fig. 3) para bloquear
o detentor. Apertar a porca H (Fig. 2, 3) com a chave
de servico | (Fig. 3).

Evite o facto de deixar a maquina sem

& ferramenta, visto que a pinca poderia
ficar demasiadamente apertada e da-
nificar o alojamento do eixo.

7. BLOQUEAMENTO DA BASE

A base pode ser bloqueada em qualquer posicao,
por meio da manete J (Fig. 1). Pela ac¢io das molas
incorporadas nas colunas e ao afrouxar a manete,
a base voltara automaticamente a sua posicdo mais
elevada.

Depois de realizar qualquer trabalho,
colocar o interruptor na posicdo de

paragem e soltar a base por meio da
manete, antes de deixar a fresadora
numa superficie plana.

8. AJUSTE DA PROFUNDIDADE

REGULACAO DA PROFUNDIDADE. A profundidade
ajusta-se por meio do mecanismo de ajuste de pro-
fundidade do tipo pinhdo-cremalheira incorporado.
Uma vez nivelada a face de corte da fresa com a
superficie da madeira, a profundidade de penetracao
pode ajustar-se até 60 mm.

Para desbloquear a vareta de profundidade K (Fig.
4) pressione firmemente o manipulo de regulacio L
(Fig. 4), sequidamente, gire 0 mesmo para subir ou
descer a vareta de profundidade se desejar obter
um corte mais ou menos profundo. O indicador
graduado de regulagdo M (Fig. 4) pode deslocar-se
independentemente do manipulo, o que permite
situd-lo em zero em qualquer posicdo com a ajuda
damarcadereferéncia. Depoisde ajustaroindicador,
ao girar novamente o manipulo, este girard com ele,
indicando a deslocacdo produzida na vareta. Uma
volta completa do manipulo corresponde a uma
deslocagdo da vareta de 34 mm, com um percurso
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maximo de 55 mm.

Para fixar a vareta de profundidade na posicéo dese-
jada, alivie a pressdo sobre o manipulo de requlagdo.
Seguidamente, para garantir a completa fixacdo da
vareta, deverd bloquear a mesma com o manipulo
de fixagdo N (Fig. 4).

AJUSTE DE PRECISAO. Se deseja ajustar ou corrigir
com precisio a profundidade previamente estabele-
cida, basta girar o manipulo de ajuste fino O (Fig. 4).
Uma volta completa do manipulo corresponde a
uma deslocacédo da vareta de 1 mm, com um per-
curso maximo de 5 mm. Cada divisdo do indicador
graduado do ajuste fino P (Fig. 4) corresponde a um
avanco de 0,1 mm.

REALIZACAO DE CORTES PROFUNDOS. Para realizar
com seguranca um corte demasiado profundo com
umaso passagem, € aconselhavel realizar varios cortes
sucessivos utilizando osseis niveisde 3 mmda torreta
giratoria de profundidade Q (Fig. 4).

Desca a maquina até que a fresa fique nivelada sobre
a superficie de apoio da fresadora. Com o manipulo
de bloqueio J (Fig. 1) fixe a maquina nesta posicao.
Afrouxe o manipulo de fixacdo N (Fig. 4) e pressione
e gire o manipulo de regulagdo L (Fig. 4) até que a
vareta de profundidade toque a escala inferior da
torretagiratoria de profundidade, utilizando o ajuste
fino se for necessario. Nesta posicéo, gire o indicador
de profundidade M (Fig. 4) até que a posigdo zero
coincidacomamarcadereferéncia. Estaserda posicao
de inicio, indicadora do ponto em que a fresa entra
em contacto com a peca a trabalhar. Fixe a vareta
com a ajuda do manipulo N (Fig. 4), solte o manipulo
debloqueio e deixe a maquina na posi¢do de repouso.
Afrouxe o manipulo de fixacdo N, pressione e gire
o manipulo de regulagcdo L deslocando a vareta
reguladora K (Fig. 4) para cima até a situar na pro-
fundidade de corte desejada e, de novo com o ma-
nipulo N, gire o conjunto Q (Fig. 4) até que o escalio
mais elevado se situe debaixo da vareta K (Fig. 4).
Efectue uma primeira passagem de corte na peca a
trabalhar. Gire o conjunto Q até ao sequinte escalao,
efectuando outra passagem, e assim sucessivamente
atéalcancara profundidade final desejada ao chegar
ao escaldo inferior.

9. BLOQUEIO DA PROFUNDIDADE
DE FRESAGEM

Para a realizacdo de trabalhos repetitivos, em que
a profundidade de fresagem € a mesma e onde ¢
conveniente evitar que o cabecote se solte aci-
dentalmente devido ao accionamento involuntario
do manipulo de bloqueio J (Fig. 1), pode-se fixar o



cabecote a profundidade desejada intercalando duas
porcas de M8, R (Fig. 4) no eixo de rosca, uma por
cima da outra, por baixo do corpo do cabecote, o
que Ihe permitira bloquear o cabecote em qualquer
ponto do percurso.

Quando trabalhar com a profundidade

& bloqueada, a ferramenta fica perma-
nentemente fora da superficie da base,
motivo pelo qual devera:

- Esperar que a maquina pare totalmente, antes de
a deixa-la sobre a base, numa superficie plana que
livre a ferramenta.

- Anular o bloqueio e voltar as condi¢des normais
de bloqueio por meio de manete J (Fig. 1), assim que
terminar este trabalho.

10. UTILIZACAO DA GUIA PARALELA

A guia paralela utiliza-se para rebarbar os bordos
e para o corte de ranhuras de formas diversas de
acordo com as varias formas dos perfis.

A guia paralela S (Fig. 6) coloca-se nas aberturas da
base T (Fig. 6) e fixa-se por meio das duas manetes
U (Fig. 6).

AJUSTE NORMAL DA ESQUADRIA - Afrouxar os
manipulosda base e deslocar a esquadria até a medida
desejada, voltando a fixar os manipulos nesta posicao.
AJUSTE DE PRECISAO - Uma vez situada e fixada
a esquadria na posicdo aproximada, € possivel efec-
tuar um ajuste de preciséo fino. Para tal, afrouxar o
manipulo de fixacdo da esquadria V (Fig. 6), girar o
manipulo de ajuste W (Fig. 6) até & medida desejada
e sequidamente voltar a fixar o manipulo de fixacao
da esquadria nesta posicdo. Uma volta completa do
manipulo de ajuste corresponde a uma deslocacdo
da esquadria de 1 mm, com um percurso maximo de
aproximadamente 10 mm. O indicador graduado de
regulacio X (Fig. 6) pode deslocar-se independen-
temente do manipulo, o que permite situa-lo em
zero em qualquer posicdo com a ajuda da marca
de referéncia. Depois de ajustar o indicador X (Fig.
6), ao girar novamente o manipulo W (Fig. 6), este
girara com ele, indicando a deslocagdo produzida
na esquadria, correspondendo cada divisdo a um
avanco de 0,17 mm.

11. UTILIZAGAO DOS
APALPADORES DE MOLDE

Os apalpadores de molde sdo utilizados para fresar
uma grande variedade de formas. A guia molde es-

colhida T (Fig. 7) agarra-se a base T (Fig. 7) por meio
dos dois parafusos Z (Fig. 7).

Ao realizar uma cdpia aparece uma diferenca de
tamanho entre o molde e a peca fresada.

Ao confeccionar o molde, ha que ter sempre em linha
de conta a diferenca entre o raio da guia molde e
o da ferramenta.

12. ACOPLAMENTO DE ASPIRAGAO

Para montar o conector de aspiracio A1 (Fig. 6),
situd-lo na ranhura central da base T (Fig. 6) orien-
tando a ligacdo para a parte traseira e fixar com os
parafusos B1 (Fig. 6). No caso de fresagem de lagos
com o molde de lacos de Virutex modelo PL11,
orientar e posicionar o conector de aspiragdo como
for mais conveniente para uma melhor deslocacdo
da fresadora sobre o molde.

O conector de aspiracdo A1 pode ser acoplado
directamente ao tubo de aspiracdo dos aspiradores
AS182K e AS282K, ou através do acessorio 6446073
- Acoplamento de aspiracdo standard de 3,5 m, C1
(Fig. 6) de menor didmetro e mais leve, ao proprio
AS182K, AS282K ou a outro aspirador industrial.

13. SUPLEMENTO BOQUILHA DE ASPIRAGCAO

Para garantir uma correcta aspiracdo da maquina
quando se utilizam fresas de didmetro inferior a 30
mm, deverd utilizar-se a boquilha de aspiracio A1 (Fig.
6) com osuplemento F1 (Fig. 6), que vem incorporado.
No caso de utilizar fresas com didametro superior a
30 mm, e até um maximo de 40 mm, deve desmontar
o suplemento F1 (Fig. 6) da boquilha de aspiragio
A1 (Fig. 6) e trabalhar apenas com a boquilha. Para
realizar novamente o acoplamento do suplemento,
bastara introduzi-lo a pressdo e com firmeza no
interior da entrada da boquilha.

14. SUBSTITUICAO DE ESCOVAS

lacdo, assegure-se de que a maquina

C Antes de realizar qualquer manipu-
esteja desligada da corrente eléctrica.

Asescovas devem sersubstituidas quanto tiveremum
comprimento minimo de 5 mm. Para isso, desmontar
acaixadointerruptor A (Fig. 8) retirando os parafusos
que a agarram. Tirar os tampdes D1 (Fig. 8) que aga-
rram as escovas E1 (Fig. 8) e substitui-las por outras
originais VIRUTEX, assequrando que elas deslizem
suavemente pelo interior das guias. Depois de uma
substituicao de escovas, € aconselhavel deixar a ma-
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quina a funcionar em vazio durante alguns minutos.
Aproveite a substituicdo das escovas para verificar o
estadodo colector. Se este apresentasse queimaduras
ousaliéncias, torna-se aconselhavel leva-lo a reparar
aum Servico Técnico VIRUTEX. Assequre-se de que ao
montar de novo a caixa interruptor A, o fios fiquem
bem situados no seu interior.

15. LUBRIFICAGAO E LIMPEZA

A maquina é entregue totalmente lubrificada na
fabrica, ndo precisando de cuidados especiais ao
longo da sua vida uatil. Depois da sua utilizacéo, é
importante limparsempre cuidadosamente a maquina
por meio de um jacto de ar seco.

Manter o fio de alimentagdo em perfeitas condigcoes
de uso.

16. ACESSORIOS OPTATIVOS

Opcionalmente podem ser fornecidos os seguintes
acessorios:

5000000 Molde malhetes PL11

6027020 Pinca @ 6

6727020 Pinga @ 1/4"

6446073 Acoplamento aspiracdo standard 3,5 m
Guias moldes:

7722168 @ ext. 10 mm. para fresas de 6 mm.
7722120 @ ext. 12 mm. para fresas de 8 mm.
7722121 @ ext. 14 mm. para fresas de 10 mm.
7722122 @ ext. 16 mm. para fresas de 12 mm.
7722169 @ ext. 18 mm. para fresas de 14 mm.
7722118 @ ext. 20 mm. para fresas de 16 mm.
7722119 @ ext. 27 mm. para fresas de 23 mm.
7722114 @ ext. 30 mm. para fresas de 26 mm.
Guias molde rabo de andorinha:

7722161 Para fresa de D.9,5 e malhetes de passo 16
7722123 Para fresa de D. 15 e malhetes de passo 26
7722162 Para fresa de D. 20 e malhetes de passo 34
7722160 Guia para molde AGB de ferragens osci-
lo- batentes

7722342 Guia para molde AGB ar 11-12.

6640125 Fresa para molde AGB

17. NIVEL DE RUIDO E VIBRAGOES

Os niveis de ruido e vibragdes desta ferramenta
eléctrica foram medidos de acordo com a Norma
Europeia EN 60745-2-17 e EN 60745-1 e servem
como base de comparacdo com uma maquina de
aplicagao semelhante.

0 nivel de vibracdes indicado foi determinado para
as principais aplicagdes da ferramenta e pode ser
utilizado como valor de partida para a avaliacdo da
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exposicdo ao risco das vibracdes. Contudo, o nivel
de vibracoes pode alcancar valores muito diferentes
do valor indicado noutras condi¢des de aplicacao,
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 utilizacéo.

Por consequinte, é necessario estabelecer medidas
de seguranca para proteccdo do utilizador contra
o efeito das vibracdes, 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¢io).

18. GARANTIA

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

AVIRUTEX reserva parasiodireito de poder modificar
0s seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKMUN

K pesepy OBLLYIO
WHCTPYKLUIO MO

TEXHUKE BE3OMNACHOCTMU!
YpocTtoBepbTech, YTO Bbl noHsANu
BCe M3I0XeHHOoe nepen nepBbIM
BKIIOYEHUEM UHCTPYMEHTA.
CoxpaHuTe AaHHYH MHCTPYKLMUIO,
YTOGbl UMETb BO3MOXHOCTb
obpaTtUTbCA K Hel B criyvae
HeobxoauMOoCTH.

/_\ MpounTtante npunaraemyto

1. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKN
HanpsikeHWe. ........ccooeerereeieeee 220-230B



MoTpebnsiemast MOLHOCTb.................. 1300 Bt

YHuBepcarnbHbll OBUraTenb............ 50/60 ru
XOMNOCTAA CKOPOCTD....vveveereeaeeeeeneeans 26000/MuH
CTaHAAPTHBIAMATPOH. ....eeeeeeeeeeeeeeeee e 8Mm
my6buHa ppesepoBaHus....................... 0—-60Mm
BpaluateneHbiv kanubp ryobuHsl....... 6 nosuumu
BEC...iiiiii e 3,8 kr
OKBMBaNEHTHbI YPOBEHb

aKycTM4YecKoro gasneHums A............. 87 pb(A)
YpoBeHb akycTuyeckoroaasneHusA.....98 ob(A)
[unanasoH konebaHus....................... K=3aBb(A)

Wcnonb3yinte nHaMBuayanbHble

cpeAcTBa 3aWmMThl cnyxa!

YpoBeHb BUbpaumm obwmi.............. a,:<2,5 m/c?
InanasoH konebanus......... ...K:1,5m/c?

2. OBNACTb NPUMEHEHUA

[aHHbIN dhpesep NpegHa3HayveH ans
obpaboTkn gepeBa u nnactuka. B yactHocTy,
OH O4YeHb XOPOLLIO NOAXOANUT ANS Noapesku
KPOMOK, BbIpe3aHusi Cy4YKOB, KOMMPOBAHWS,
N3roTOBNEHUs pam U T.4.

B komnnekTe ¢ napannenbHbIMU
HanpaensAwowumn, wabnoHamu 4ns
KOMMpPOBaHUsI, LMPKYNAMU U NPOUIbHBIMM
pe3amu OH NpeacTaBnsieT cobon
WCKITHOYNTENBHO NOME3HbIN MHCTPYMEHT.

3. TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU
PABOTE C MALLWHOMX

Mepen nogknioyeHnem annapara K
aneKkTpoceTn ybeautech, YTO HanpskeHve B
CeTn CoBMagaeT C HanpsKeHNeM, ykasaHHbIM
B AOKYMeHTaumu gpesepa.

Mpu 3ameHe pexyLlero MHCTPYMeHTa Unm
npu apyrux pabotax B6nm3m gppesbl He
OepXuTe pyKy Ha pblyare BKIIOYEHNS U
OTKIIOYNTE annapar OT CeTU.

Mpu bpesepoBaHnM NCNONb3YNTE 3aALUMTHBIE
OYKMN.

Bceraa pepxute dpesep AByMs pykamu,
ncnonbe3ays pykosTku J (puc. 1), Takum
obpasomM, 4Tobbl BelkntodaTens B (puc. 1)
6bIn B Npegenax 4OCAraeMocTu.

3aKkoH4uB paboTy, OTKMIOUUTE ABUraTernb U
pacturKcnpynTe OCHOBaHWE.

CraBbTe hpesep TOMbKO Ha OCHOBaHWe, Ha
UYNCTYIO U POBHYHO MOBEPXHOCTb.

BkntoyanTe anekTponutaHmne TornbKo C

MOMOLLbIO pblyara OCHOBHOTO BbIKIOYaTENs.
Bbibuparite cdpesbl, noaxogsaime K
MCMNOMNb3yeMOMY LIaHTOBOMY 3aXMMY U
COOTBETCTBYHOLLME YacToTe BpaLleHUst
AaHHoro gpesepa.

Y6eautechb B TOM, 4YTO dopesa HaaexHo
3akpenneHa.

Mpu BbIGOpe hpes cnepyet otaaBaTh
npegnoyteHne dpesam VIRUTEX, nockonbky
OHUW pa3paboTaHbl cneuuansHO Ans AaHHOTo
dpesepa. MoxHO Takke Ucnonb3oBaTb
apyrne dpesbl, XapakTePUCTUKN KOTOPbIX
6nu3km k xapaktepuctmkam dpes VIRUTEX.

4. CTAHOAPTHASA KOMMNNEKTALIUA

OTKpbIB YNaKOBOYHbIV ALLMK, Bbl OOHApPYXuTe
B HEM criefytoLlee:

- Py4Hon dopesep FRG66P

- CepBU1CHbIN Kty 26

- KonupoanbHoe konbuo 19 mm ana Hapesku
LUMNOB C LWarom 26 mm

- BokoBas nuHelika

- BbiBOA Ha BHELLHWI NbiniecbopHUK

- NHCTpYyKUMst 1 npovast [OKyMeHTauust

5. 3AMYCK ®PE3EPA

Ha 6noke ynpaenenus A (puc. 1)
pacnonoxeH pblyaxok B (puc. 1), kotopbin
MOXXHO BKITHOUMUTb W BbIKIIOYUTL NanbLeM.
Takum 06pa3oM, Bbl CMOXKETE BKIOUUTL U
BbIKITIOUYNTL hpesep, He OTpbIBas Pyku OT
pykosiTku. [Ins Hayana paboTbl HaXMUTE
npepoxpanutens C (puc. 1) n, He oTnyckas
€ro, HaxxmuTe Ha pblyar B. MpegoxpanuTens
C npensaTcTByeT crnyyYanHomy nycky dpesepa.

6. YCTAHOBKA PEXYLLUEIO UHCTPYMEHTA

YcTaHoBUTE pexyLumi MHCTpyMeHT D (puc.
2, 3) B uaHry E (puc. 2), 3abnokupyiite Ban
potopa F (puc. 3) npu nomowm ctonopa G
(puc. 3), n 3aTanuTe raviky H (puc. 2,3) ¢
NMOMOLLbIO CePBMCHOrO Krtoya | (puc. 3).

Bo n3bexaHue nonomku unm
AechopmaLum LaHry 3anpeyaeTcs
3aTArMBaTh NaTpoH 6e3 dpesbl.

7. PUKCALIUA OCHOBAHUA

OcHoBaHue dpesepa MOXHO 3adMKCUPOBaTh
B NMOGOM MOMOXEHWUM C NOMOLLILIO PYKOSATKI
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J (puc. 1). Ecnn pykosiTka J He 3aTsiHyTa, TO
OCHOBaHWe aBTOMaT1YeCKn BO3BpaLlaeTcs
B CBOE CaMO€ BbICOKOE MOMOXEHWE 3a CHET
NPY>XUH, PACMONOXEHHbIX B CTOMKAX.

Mo okoH4YaHuUM no6oi paboThi
criegyeT OTKMIOYUTbL OCHOBHOM

BbIKMNIOYaTenb U pacpuKCcMpoBaTb
ocHoBaHue pykosTkou J (puc. 1).
Mocne atoro octaBbTe (hpesep Ha
POBHOI NOBEPXHOCTH.

8. HACTPOMKA MYBWHbI ®PE3EPOBAHUA

mybuHa cdpe3epoBaHus perynupyeTtcs npu
MOMOLLIM CTOMKM 1 3yBYaToro mexaHusma
YCTaHOBKW rnybuHbl pesepoBaHus. B
AaHHOM dhpe3epe MOXHO YCTaHOBUTb rMyOuHYy
hpesepoBaHnsa 4o 60 Mm.

Ons ocBo6OXAeHUA perynsTopa rmy6uHbl K
(puc. 4) HaxmuTe 1 noBepHUTe perynsTtop L
(puc. 4), 4TO NO3BONUT YCTaHOBUTL Tpebyemyto
rny6buHy cdpesepoBaHus. MpagynpoBaHHbINA
perynupoBoYdHbIv nHAmKkaTop M (puc. 4) moxet
BpaLLlaTbCA HE3aBNCUMMO OT perynstopa

1 MOXeT ObITb YCTAHOBMEH B HyneBoe
NOMoXeHne 13 Noboro NONOXEHNs, UCMONb3ys
KOHTPOSIbHYIO OTMETKY. [ocne Hanagku
nHgukKaTopa npy NoBOPOTE perynstopa,

oba anemeHTa NoOBepHyTCS BMECTe, Takvum
o6pa3om yka3blBasi pasmep, Ha KOTOpbIf

6611 NepemMelleH perynatop rmy6uHbl K.
MonHbI 060pOT perynsTopa COOTBETCTBYET
nepeMeLLeHuto perynstopa rmy6uHsl Ha 34
MM, a8 MakCMManbHbIl X0 COCTaBnseT 55

MM. [1nst ocTaHOBKM perynstopa rnybuHbl B
TpebyemMoM MONOXeHUN OTNYCTUTE perynsaTop
L. B panbHenwem, 4Tobbl yOCTOBEPUTLCS B
HafexXHow cmKkcaummn perynatopa rinyouHbl

B 32J@HHOM NONOXEHNW 3aPUKCUPYINTE ero
BuHTOM N (puc. 4).

TOYHASA HACTPOMKA

Mpn HEOBXOAMMOCTN TOYHOW PErynnMpoBKX
npeaBapuTENbHO HACTPOEHHON MyGUHbI
dpesepoBaHus, UCNONb3YNTe perynsatop
ToyHon Hactpoiiku O (puc. 4).

MonHbI 06OPOT perynsaTopa TOYHOW HaCTPOKK
nepemMeLuaeT perynsatop rnybuHsl Ha 1 Mm,

a MaKcuMmarnbHbI XOf, cocTaBnseT 5 Mm.

Llena genexus Ha LWkane perynaropa TO4HON
HacTpoiikm P (puc. 4) coctaensieT 0,1 Mm.
BbINMONHEHUE MYBOKUX NMA30B

Mpu Heob6XxoaMMOCTH BbINONHEHNS Na30B
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cnvwkom rnyGokux Ans dpesepoBaHus 3a
OJVH NPOXOf, peKoMeHayeTcsi ppesepoBaHve
B HECKOIbKO NPOXOA0B, UCMONb3ys
LLIECTMNO3NLMOHHBIN PEBONbBEPHBINA ynop Q
(puc. 4) ¢ warom 3 mm.

OnycTnTe MalmHy 0o KacaHus peson
obpabaTbiBaeMOl MOBEPXHOCTH.
BadmKeupyinTe mallmHy B JAHHOW NO3nLMK
npu nomowy pykoatkon J (puc. 1). OTBepHuTe
BMHT N (puc. 4), HAXMWTE 1 NOBEPHUTE
perynsatop L (puc. 4) po kacaHusi perynsitopoM
rny6uHbl K HWKHEN CTyneHn peBonibBEPHOro
ynopa, npy HeobxoauMOCTU UCNONb3YyNTe
perynsatop TouHow HacTtponku O (puc. 4). B
3TOI NO3ULMM NMOBEPHUTE PEMYNIMPOBOYHbIN
nHamkaTtop M, Takum obpasom, 4ToObI
coBMecTUTb 0TMETKY O (HOMb) C KOHTPOMBHOW
oTMeTKoW. ATo M ByaeT HavarnbHas nosuums,
B KOTOPOW (hpe3a KOCHETCH 3aroTOBKM.
Badmkenpynte perynsitop rnyouHsl K npu
nomoty BuHTa N (puc. 4), oceobogute
UKCUPYIOLLYIO PYKOSATKY J 1 BepHUTe cpesep
B UCXOHOE COCTOSHME.

OtBepHuTe BUHT N (puc. 4), HaxmuTe

1 nosepHuTe perynatop L (puc. 4) go
OOCTUXKEHUS perynatopom rnybuHsl K
Tpebyemoi rmybuHbl hpesepoBaHms.
MoBepHUTE peBONbBEPHbIN yrop Q

TaknuMm o6pa3om, YTOGbI BEPXHSISI CTYNEHU
peBONbBEPHOrO yrnopa 6bina noa
perynsatopom rmy6buHbl K (puc. 4). BeinonHute
nepsbin Npoxoa. [NloBepHMTe peBONbBEPHbIN
ynop Ha creayoLmii ypoBeHb U BbIMOMHUTE
cnepyowmi npoxogd. NosTopuTe
BblLLeyKa3aHHbIe Liaru, noka Tpebyemas
rnybvHa He ByaeT OCTUrHyTa.

9. ®UKCALIUA rMYBUHbI ®PE3EPOBAHUA

[Mpu BBINONHEHNM YaCTO NOBTOPSIOLLMNXCS
paboT, Anst KoTopbIX rMybuHa dpesepoBaHns
urpaet 6onbLUYI0 Porb U CYLLECTBYET PUCK
Ae6noKMpOBaHNs FONOBKM CyYaHbIM
HaxaTtnem pykositkm J (puc. 1), MOXHO
3aduKcupoBaTh ronoBKy Ha Xernaemomn
rnybvHe ¢ nomoLbto AByxX raek R (puc. 4).

Mpu pabote ¢ hukcupoBaHHOM
rnyGMHON pPexyLUn UHCTPYMEHT
BCerga BbICTYnaeT U3 NOBEPXHOCTU
OCHOBaHMs1, NO3TOMY:

[0XANTECH NOMHOW OCTAHOBKM annapara,



nepen Tem Kak NocTaBuTb €ro;
CTaBbTe annapar Tak, YToObl pexyLui
WHCTPYMEHT ocTaBascsi CBO60AHbIM;
pacduKeupymnTe rmyouHy n BEpHUTECH K
HOPManbHOMY COCTOSIHWIO, KaK TONbKO Bbl
3aKOH4YUTE Tekyllee 3afaHune.

10. UICMONb3OBAHUE
NMAPANNENbHOW HAMPABRSIIOLLEN

MapannensHas HanpasnswoLwas
ncnonb3yeTcs Ans NoApeskyM KpOMOK M ANns
npopesaHns Nasos pasnM4yHoOro NPoduns.
Haunbonee npon3soanTenbHbIMU U CTOMKMMU
npu noapeske KPOMOK SBMATCA dpesbl 13
yrnepoancTon cTanu.

MapannenbHasn Hanpaenstowasa S (puc. 6)
yCTaHaBMUBAETCS B OTBEPCTUS OCHOBaHMA T
1 KPENUTCH C NOMOLLbIO ABYX (PUKCUPYIOLLMX
BuHTOB U (punc. 6).

O6blYyHas ycTaHoBKa:

Ocnabbte dumkeupytowmne BuHTLI U. Mocne
3TOro, CABWras napannenbHbI yrnop,
yCTaHOBUTE €ro B Tpebyemoe NonoxeHne u
3aKpenuTe C NOMOLLbIO ABYX (OUKCUPYIOLLNX
BuHTOB U (puc. 6).

TouHas ycTaHoBKa:

Mocne npegBapuTensbHON YCTaHOBKM
napannenbHoro yrnopa B npubnuantensHoe
nonoxeHve 1 GroKMPOBaHNM €ro B 3TOM
nonoxexumn ocnabesre dukcatop V (puc. 6) n
OTperynupymnTe nomnoXxeHve napannensHoro
ynopa, Ucnonb3ynTe perynsatop TO4HOM
HacTponkm W. MNMocne aToro cHosa

3aTtsaHuTe dmkcatop V (puc. 6). MNMonHbin
060poT perynsitopa TOYHOW HACTPOMKM
nepemMeLlaeT napannenbHbln ynop Ha 1

MM, @ MakcuMarnbHbIn xog coctasnseT 10
MM. [pagyvnpoBaHHbIN perynmpoBOYHbI
nHaukatop X (puc. 6) MoXeT BpaLlaTbes
He3aBMCMMO OT perynsatopa U MoXeT 6biTb
YCTaHOBIEH B HyfIEBOE MOMNOXEHUe u3
no6B0oro NOMNOXeHNs, UCNONb3ys KOHTPOIbHYHO
oTMeTky. MNocne Hanagku nHankatopa

npu noBopoTe perynatopa, oba anemeHTa
NOBEPHYTCHA BMECTe, Takum obpasom,
yKasblBasi pa3mep, Ha KoTopbIi 6bin
nepemeLleH napannenbHbiv yrnop. [Npy aTom
LueHa aenenus coctaenset 0,1 mm.

11. \ICNONb3OBAHUE
KOMWUPOBANbHBLIX KONEL

Konmpoaaanble Konbua NpuMeHAaTCA

ans paboTel no wabnoHam. BeibpaHHoe
KonunpoBanbHoe KonbLo Y (puc. 7) Kpenutes K
ocHoBaHwuto T ABymMsl BUHTaMu Z (puc. 7). Mpwn
¢hpesepoBaHuy no wabnoHy pasmep wabnoHa
OTNMYaeTCs OT pa3MepoB NonyyYaemon getanu.
Moatomy npu nsrotoenexuu wabnoHa cnenyer
UMETb B BUAY, 4TO paanyc wabnoHa oTnunyaercs
OT pafuyca pexyLlero MHCTpyMeHTa.

12. NOAKINKOYEHUE K MbINTECEOPHUKY

[Onsa yctaHoBku agantepa A1 (puc. 6)
pa3mecTuTe ero B LieHTpansHoe oTBepcTue

B ocHoBaHuu T (puc. 6). MNpn aTom ero
HeobXxoAMMO HanpaBuUTb K NepeaHen YacTu
annapara u 3ajukcupoBaTb BUHTamu B1.
[aHHbI pe3ep MOXHO NOAKMOYUTL
HernocpeaCcTBEHHO K LUAHry BHELLHEro
neinecbopHuka VIRUTEX AS182K, AS282K
UMK C MOMOLLIbIO NpUcoeaMHUTENBHOrO Habopa
C1 (apt. Ne 6446073) meHbLLETO AMamMeETpa.

13. ADANTEP ANA NOAKNIOYEHUA
BHELUHErO
NbINEYOANAIOLErO YCTPOUCTBA

Y106bl AOCTUYL HanbornbLIen
3pheKkTBHOCTM BO BpeMsi paboTbl C
ppe3amu meHee 30 MM B AuameTpe,
1CMonb3ynTe nblneyaansatoLLyo Hacagky A1
(puc. 6) c npunoxeHHbIM agantepom F1 (puc.
6). Mpu hopMmpoBaHUM LLIMMOB C MOMOLLIbIO
LumnopesHoro npucnocobnenus Virutex,
mogenb PL11, HacToATeNbHO pekoMeHAyeTcs
MCMonb3oBaHue MbineygansioLwero annapara,
TaK Kak 9To obneryaet nepemMeLleHne
dpesepa B npouecce pe3epoBaHms 1
NOBbILLAET Ka4yecTBO 06paboTKU.

Ecnu Bbl ucnonbayerte dpesbl guameTpom
6onee 30 mm 1 oo 40 mMm, ybepute agantep
F1 (puc. 6) c nbineygansitowen Hacagku

A1 (puc. 6) n pabotanTte TONbLKO C OQHON
Hacagkon. Ytobbl npucoeguHUTL aganTtep
3aHOBO MPOCTO HAXMMUTE Ero CUMbLHO B
OoTBepCTMe yCTPOWCTBa.

14. SAMEHA LLEETOK (PUC. 8)

BHUMAHWE: Mepea npoBeaeHnem noodbix
PEeMOHTHO-NPOUNAKTUHECKUX MEPONPUATUN
OTKIMIOYMTE annapar oT CeTw.

Ecnu anvHa WeTok CTaHOBUTCSA MEHbLLE

5 MM, TO LWeTKK cnedyeT 3ameHuTb. [ns
3TOro cHuMmMTe 6ok ynpasnenus A (puc. 8),
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BbIBUHTNB COOTBETCTBYIOLLME BUHTHI.
CHymuTe 3arnyLuku rHesga wertkogepxarens D
(puc. 8), koTopble yaepxwuBatoT weTku E1 (puc.
8), 1 3aMeHUTE LLEeTKM HOBbIMM (MCNOnb3ynTe
opurrHaneHble 3anyactu VIRUTEX).
Yb6eanTech, YToO LWETKN CBODOAHO CKOMb3AT

no HanpasnsLwmM. Mbl pekomeHayem nocne
3TOro 3anycTuUTb dpesep Ha HECKOMbKO

MWHYT B XONOCTOM pexume, 4Tobbl npuaat
LeTkam HyxHyto dopmy. Ecnm npu 3ameHe
LLETOK Bbl OBDHaPYXWUTE NOBPEXAEHUS NN

cbou Ha KonnekTope, Mbl peKkoMeHayeM Bam
0bpaTnTbCAa ANt PEMOHTA Ha YNONHOMOYEHHbIE
cTaHumm Texobenyxmeanusa VIRUTEX.

Mpw cbope Bnoka ynpaeneHuns A obpatute
BHMMaHue Ha npaBuIibHOe NPUCOeANHeHNe
NPOBOAOB, PACMONOXEHHbLIX BHYTPY HETO.

15. CMA3KA U OYUCTKA

®pesep nocrasnseTcs ¢ 3aBoga NOMHOCTbIO
CMa3saHHbIM U B AanbHelnlweM He TpebyeT
HMKaKOro crneumanbHOro TexobcnyxmBaHums.
Heobxogmmo cneguTb 3a YucToTon dhpesepa.
Mocne paboTbl ounLLianTe ero NOTOKOM
CYXOro CXXaToro Bo3ayxa.

Cnegute Takke 3a XOPOLUMM COCTOSIHUEM
cunoBoro kabens.

16. AOMONMHUTENBbHAA KOMMNNEKTALIUA

Mpu HeoBxoaumocTu pesep MOXeT

ObITb 4OMOMHUTENBHO YKOMMEKTOBaH
cregyoLmMMmn akceccyapamu:

5000000 LabnoH anst Hapesku Wrnos
6027020 LlaHra @ 6 mm

6727020 UaHra & 1/4"

6446073 MNpurcoenmHeHne K NblnecbopHUKY,
35m

KonuposanbHble KonbLa:

7722168 BHewHuA @ 10 MM Ans dopesbl 6 Mm
7722120 BHewHuA @ 12 MM Ans dpesbl 8 Mm
7722121 BHewHun & 14 mm ans dpesbl 10 MM
7722122 BHewHwun & 16 mm ans dpesbl 12 MM
7722169 BHewwHun & 18 mm ans dpesbl 14 MM
7722118 BHewHun G 20 mm anst ppesbl 16 Mm
7722119 BHewHwn G 27 MM ans dpesbl 23 Mm
7722114 BHewHwn G 30 mm ans dpesbl 26 Mm
KonuposanbeHble konbLa Ans Hapesku Wnos
TUNa NacTOYKUH XBOCT:

7722161 war 16 mm ansa dpesbl 9,5 Mm
7722123 war 26 mm ans gpesbl 15 Mm
7722162 war 34 mm ans gpesbl 20 Mm
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7722160 Hanpasnsitowas gnsa wabnoHa AGB
7722342 Hanpasnstowasa ans AGB 11-12
6640125 ®pesa gna wabnoHa AGB

17. YPOBEHb LUYMA U BUBPALIUU

YpoBeHb Lyma 1 BUbpaLmu 3Toro ycTponcTea
6bIT1 n3MepeHbl B COOTBETCTBUM C €BPONENCKUM
ctaHgaptom EN 60745-2-17 n EN 60745-1 n
CnyxaT OCHOBaHWeM [ CPaBHEHNS C APYruMu
MaLuMHaMK C NOAOGHBIMM XapaKTepUCTUKaMM.
O603Ha4YeHHbIN ypoBeHb BUOpaLmu Obin
onpeaeneH Ans OCHOBHbIX onepauuin u
MOXXET UCMONb30BaTbCs Kak HayYarnbHoe
3Ha4eHve Ans Toro, YTobbl OLEHUTH PUCKK,
BO3HUKaLLMe BCneacTBue Bubpaumm.
OpHako, konebaHus MoryT AOCTUTHYTb
YPOBHEMW, KOTOPbIE OTNINYAOTCSA OT
06BbSABNEHHOTO 3HaYeHNs Npu ApYrux
YCINOBUAX 3KCNyaTauum, ¢ opyrumu
WHCTPYMEHTaMM UNWN C HE[OCTaTOYHbIM
TEXHUYECKUM OBCNy>XMBaHNEM YCTPONCTBA
Uy ero Np1cnocobneHni, 4ocTUras HaMHoro
6onee BbICOKON BEMUYUHBI B pesynbrarte
umkna pabotbl unm cnocoba, KOTOPbLIM
NCMNOMnb3yeTcst YyCTPOWCTBO.

HeobxoanMmo NpuHSTE Mepbl No
obecneyeHuto 6esonacHOCTH Nonb3oBaTens
OT NOBBbILLIEHHOW BUOpaLum, Hanpumep,
nogaep>xaHue yCTponcTBa B YACTOTE U
CBOEBPEMEHHOE TEXHUYECKOE 0BCNyXMBaHWe
YyCTPOWNCTBA, NPUCNoCcobneHnn n
WHCTPYMEHTA, a TakKe opraHv3aums
NPOAOIMKUTENBHOCTU LMKIOB paboThbl
(Hanpvmep, onepauMoHHOe BpeMs Nog,
HarpysKkou 1 Bpems NpocTos, T.K. COKpaLleHue
nocrneaHero MOXeT CyLLECTBEHHO BNUATb Ha
ypoBeHb B1bpauun).

18. TAPAHTUA

Bce nsgenusa dpmpmel VIRUTEX nmetot
rapaHTuio 12 mecsueB ¢ MOMeEHTa NOCTaBKU.
[apaHTus He pacnpocTpaHsieTcs Ha

yep6 nnu noBpexaeHus, BO3HUKLLNE B
pe3ynsTaTe HEKOPPEKTHOIO MCMONb30BaHNsA
WM eCTeCTBEHHOIO M3HOCA U3AENUs.
JTlo60N PEMOHT AOIMKEH BbINOMHATLCSA

Ha YNONTHOMOYEHHbIX CTaHLMAX
Texobcnyxusanus VIRUTEX.

dupma VIRUTEX ocTtaenseT 3a cobon npaso
Ha BHECEHWE U3MEHEHUIT B CBOV U3aenvs 6e3
npeaBapuTernbHOro yBeoMINeHuns.
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