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ESPANOL

FRESADORA DE CANTOS
INCLINABLE FR292R

Importante

AN

Antes de utilizar lamaquina lea atentamen-
te éste MANUAL DE INSTRUCCIONES vy el
FOLLETO DE INSTRUCCIONES GENERALES
DE SEGURIDAD que se adjunta. Asegurese
de haberlos comprendido antes de empezar
a operar con la maquina.

Conserve los dos manuales de instrucciones
para posibles consultas posteriores.

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA FRESADORA

Lea atentamente el FOLLETO DE INS-
TRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD
que se adjunta con la documentacion de
la maquina.

2. Asegurese antes de enchufar la maquina, que la tension
de alimentacion se corresponda con la indicada en la chapa
de caracteristicas.

3. Mantenga siempre las manos alejadas del area de corte.
Sujete siempre con seguridad la maquina.

4. Utilice gafas de proteccion.

5. Use siempre herramientas originales VIRUTEX. No use
nunca herramientas defectuosas o en mal estado.



6. Utilice siempre fresas con el diametro adecuado a la pinza
y adaptadas a la velocidad de la maquina.

Desconecte la maquina de la red eléctrica
antes de proceder a cualquier operacion de
mantenimiento.

2. CARACTERISTICAS
Potencia 750 W
Motor universal 50/60 Hz
Velocidad en vacio ....14.000-30.000/min
0 fresa max 25mm
@ pinzaestandar. de6y8mm
Peso 2,2Kg
Nivel de Presionacustica Ponderado A 83dBA

Nivel de Potencia acustica Ponderada A
Incertidumbre de 1a MediCiONn.......eeeeereeeeenreeeeen K=3dBA

Nivel total de emision de vibraciones...
Incertidumbre de la medicion

3. EQUIPO ESTANDAR

En el interior de la maleta de transporte, Ud. encontrara los
elementos siguientes:

® Fresadora FR292R con pinza de 8 mm.

e Fresa recta para perfilar y ranurar D.18 LC. 20

e Llave efc: 11 mm para eje motor.

e Llave efc: 19 mm para tuerca fijacion pinza.

® Palpador

® Freno rodamiento fresa

® Escuadra Lateral con eje para centros

e Llave allen e/c 3 mm

® Manual de instrucciones y documentacion diversa

4. DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA

Las funciones de la fresadora FR292R son el perfilado de
estratificados, la realizacion de pequefias molduras, rebajos,
regatas rectas, chaflanes etc, y ademas su cabezal abatible
de 0 a 91.5°, le permite hacer regatas en biseles, realizar
chaflanes usando fresas cilindricas y multiples aplicaciones
adicionales.

Su palpador de rulina de ajuste micrométrico le permite tam-
bién perfilar curvas interiores de radio superior a 52 mm.

También puede fresar copias de una plantilla utilizando los
copiadores o guias plantilla que se indican en el apartado
11y cortar o perfilar circulos con la ayuda de su escuadra
lateral y eje para centros.

5.MONTAJE DE LA FRESA Y DE LOS ACCESORIOS
5.1 MONTAJE Y CAMBIO DE LA FRESA

Asegurese de montar la pinza portafresas
en la posicion correcta, de lo contrario

podrian producirse vibraciones o incluso el
desprendimiento de la misma de su sujecion
(Fig. 23).

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

Para realizar el cambio o montaje de una fresa en la ma-
quina (Fig. 1), bloguee el eje motor, mediante la llave U,
desenrosque la tuerca con ayuda de la Ilave de servicio Z,
retire la fresa utilizada y coloque la nueva introduciéndola
hasta el fondo de su alojamiento y apriete ésta de nuevo
con la ayuda de las llaves de servicio.

Compruebe que el diametro de la pinza
corresponde con el de la caia de la fresa
que se va a utilizar.

5.2 MONTAJE DEL PALPADOR Y FRENO

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

Introduzca el conjunto palpador M (Fig. 2), por los agujeros
0O (Fig. 3) del cabezal y fijelo mediante los tornillos H a la
altura deseada (Fig. 2).

5.3 MONTAJE DE LA ESCUADRA LATERAL

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

Introduzca la escuadra lateral W (Fig. 5), por los agujeros C
(Fig. 4) del cabezal y fijela con los tornillos H a la distancia
deseada.

5.4 MONTAJE DEL EJE PARA CENTROS

Monte el eje para centros en la posicion indicada en la (Fig.
6) conjuntamente con el distanciador y la arandela tope y
fijelos con la tuerca suministrada.

5.5 MONTAJE DEL FRENO PARA FRESA CON RO-
DAMIENTO

La maquina incorpora el accesorio freno para fresa con
rodamineto que impide que la pista exterior de apoyo con
la madera del rodamiento gire solidaria con la fresa, de
esta forma se evita que pueda dafiarse el panel al realizar
el fresado en la madera.

Para colocar el freno proceder del siguiente modo:



Aflojar el esparrago M1 (Fig. 20) y extraer el palpador de
su soporte desenrroscandolo totalmente, posteriormente
colocar el conjunto freno sobre el soporte, ajustandolo de
tal manera que la pastilla de goma R1 apoye sobre la pista
exterior del rodamiento R2 de la fresa ,sin que llegue a ejer-
cer una presion excesiva sobre la misma, ya que ello podria
producir un descentramiento. (Fig. 21y 22) posteriormente
fijar de nuevo con el esparrago M1.

6. REGULACIONES
6.1 REGULACION DE LA INCLINACION DEL CABEZAL

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

En la fresadora FR292R, usted puede regular la inclinacion
del cabezal, respecto a la testa de la fresa entre 0y 91.5° y
bloquearlo en cualquier posicion con los tornillos N (Fig. 7y 8).
Para perfilar con la fresa conica de 90°, deberd situar el
cabezala45°+1°=46° aproximadamente, para evitar el riesgo
de dafar el recubrimiento de la superficie al perfilar el canto.
Del mismo modo, para perfilar un canto con la fresa recta
de D.18, que también se suministra con la maquina, debera
girar el cabezal hasta el tope de 91,5°, para que el labio
cortante de la fresa quede 1,5° por debajo de la horizontal
del cabezal (Fig. 9).

6.2 REGULACIONES DEL CABEZAL
RESPECTO A LA FRESA

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

Respecto a la testa de |a fresa: El cabezal se situa a la altura
necesaria aflojando el pomo D (Fig. 7), girando la rueda Y
(Fig. 7) hasta alcanzar la posicion deseada y fijandolo en
ella con el pomo D (Fig. 7).

El cabezal va provisto ademas, de un sistema de ajuste
micrométrico de precision en este eje, para el ajuste fino
de la profundidad de corte, accionado por el husillo A (Fig.
7). Para usar esta regulacion, afloje el pomo D (Figs. 7 y 2)
y acttie sobre el husillo A girdndolo lentamente hasta la
medida deseada. En el lateral de la maquina dispone de una
guia milimetrada de referencia G1 (Fig. 7).

Respecto al labio de la fresa: Dispone también de un sistema
de ajuste fino de la posicion del cabezal, accionado por el
husillo B (Fig. 7). Para usar esta regulacion, afloje el tornillo
E (Fig. 7) y actte sobre el husillo B girandolo lentamente
hasta la posicion deseada.

6.3 REGULACION DEL PALPADOR PARA PERFILAR

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

Parassituar la rulina del palpador a |a distancia conveniente
de la base del cabezal, afloje los tornillos H (Fig. 8), suba o
baje el conjunto palpador a la altura deseada y fijelos de
nuevo en esa posicion.

Para situar el corte de la fresa, requle la distancia al canto
de la rulina del palpador, afloje el tornillo M1(Fig. 8) y ajuste
la posicion de la rulina con la tuerca de regulacion F (Fig. 8).

7. PUESTA EN MARCHA

Para la puesta en marcha de la maquina presionar hacia
delante sobre el pulsador R (Fig. 10) el cual quedara
enclavado en posicion de marcha. Para parar la maquina
presionar simplemente sobre la parte trasera del pulsador
y éste retornard automaticamente a su posicion de reposo.
La regulacion electronica permite trabajar a la velocidad
idonea para cada tipo de trabajo y fresa a utilizar. Para
regular la velocidad, actue sobre el boton A1 (Fig. 2).

8. APLICACIONES

Las multiples posibilidades del cabezal abatible y de los
accesorios incluidos permiten a la fresadora FR292R un
gran numero de combinaciones, como perfilar, ranurar,
chaflanar, moldurar, copiar, etc.

8.1 PERFILADO DE LA SUPERFICIE Y
DEL CANTO, CON FRESA CONICA DE 90°

Perfilado del recubrimiento de una superficie (Fig. 11-
a1), y (Fig. 13):

® Ponga en primer lugar el cabezal a 46° (Fig. 13), siguiendo
las indicaciones del apartado 6.1.

o Afloje el tornillo E (Fig. 13), suba el cabezal justo hasta el
tope superior sin forzarlo, girando el husillo B (Fig. 13) en
sentido horario, y fijelo de nuevo en esta posicion.

e Situe la base del cabezal aproximadamente a la mitad
del labio de la fresa, aflojando el pomo D (Fig. 13) y con la
ayuda del mando Y y del husillo de ajuste fino A (Fig. 13).
e Coloque el palpador M (Fig. 13) de modo que el roda-
miento quede cerca de la fresa y fijelo en la posicion con
los tornillos H (Fig. 13).

® Regule la posicion del rodamiento, alinedndolo con la
fresa, con la ayuda de la tuerca F (Fig. 13) y fije la posicion
con el tornillo M1 (Fig. 13).

e Siel tableroesde un aglomerado muy basto, puede emplear
la escuadra lateral de gran superficie de apoyo, en lugar del
palpador de rodamiento y evitard asi que las irregularidades
del tablero puedan pasar al perfilado.

® Perfile el sobrante del recubrimiento de la superficie.
Perfilado recto del canto (Fig. 11-b1) y (Fig. 14):

o Afloje el tornillo E (Fig. 14), y baje el cabezal girando el
husillo B (Fig. 14) en sentido anti-horario, hasta que la base
del mismo quede alineada con la fresa y fijelo de nuevo
en esta posicion. Si llega a tope delrecorrido del husillo B
(Fig. 14), y no ha conseguido alinear la fresa con la base,
no fuerce el husillo sobre el tope, afloje el pomo D (Fig. 14)
y haga descender la base del cabezal, con el husillo A (Fig.
14) hasta conseguirlo.

® Perfile el sobrante del canto.

Perfilado del canto en chaflan:



® Puede perfilar un canto chaflanado en cualquier angulo
desde 5° a 45°, para lo cual debe aflojar los tornillos N (Fig.
14) y girar el cuerpo hasta que el dngulo sefalado en el
indicador, sea de 45°, mas el del chaflan que desea efectuar,
fijando de nuevo los tornillos N.

Ejemplo: para perfilar un chaflan de 30°, debera inclinar el
cabezal hasta que el indicador sefiale 75°, o hasta 90°, si el
chaflan que desea es de 45°.

* Afloje el tornillo E (Fig. 14), y baje el cabezal girando el
husillo B (Fig. 14) en sentido anti-horario, hasta que la base
del mismo quede aproximadamente a la mitad del labio de
la fresa y fijelo de nuevo en esta posicion.

® Regule la posicion del rodamiento del palpador, con la
ayuda de la tuerca F (Fig. 13), para obtener la profundidad
de chaflan que desee y fijela con el tornillo M1 (Fig. 13).
® Perfile el chaflan del canto.

8.2 PERFILADO DE LA SUPERFICE
Y DEL CANTO, CON FRESA RECTA D.18

Perfilado del recubrimiento de una superficie (Fig. 11-
a2): Coloque en primer lugar la fresa cilindrica de D.18,
como se indica en el apartado 5.1.

Ponga el motor en posicion vertical (Fig. 7), siguiendo las
indicaciones del apartado 6.1.

Situe la fresa a la altura necesaria, accionando los pomos
D e Yy el ajuste fino A (Fig. 7).

Ajuste la altura del palpador M (Fig. 7), hasta que la rulina
quede sobre el canto, y regule la posicion de ésta con la
tuerca F (Fig. 7), para que el filo de la fresa quede enrasado
con el borde de la pieza (Fig. 7).

En tablero de aglomerado muy basto, puede emplear la
escuadra lateral de gran superficie de apoyo, en lugar del
palpador de rulina y evitara asi que las irregularidades del
tablero puedan pasar al perfilado.

Perfile el sobrante del recubrimiento de la superficie.
Perfilado recto del canto (Fig. 11-b2): Ponga el motor a
91,5° (Fig. 8), siguiendo las indicaciones del apartado 6.1.
Situe el filo de la fresa sobre el canto a perfilar (Fig. 9). Para
ello desplace la rulina del palpador M (Fig. 8) hacia el canto
un tramo y acabe de situar la fresa desplazando el motor
en sentido contrario al de la rulina, accionando la rueda Y
y el ajuste fino A (Fig. 8).

Perfile el sobrante del canto.

8.3 PERFILAREL CANTO CON FRESA DE FORMA

Puede perfilar también el canto en radio (Fig. 12), o en
chaflan (Fig. 11-c-d), desde la posicion vertical u horizontal
del motor, si dispone de la fresa del perfil correspondiente.

8.4REALIZACION DE CHAFLANES CON FRESA RECTA

Incline el motor a 45° o al angulo deseado entre 0y 91.5°,
ajuste el palpador o la escuadra lateral, la profundidad y
proceda al fresado (Fig. 11-f1).

8.5 REALIZACION DE RANURAS

Situe la escuadra lateral W (Fig. 5) a la distancia deseada;
ajuste la profundidad de la ranura accionando la rueda

Y y el ajuste fino A (Fig. 5) y proceda a su fresado (Fig.
11-g1-h-i-g2).

8.6 FRESADOS DE COPIAS SOBRE
CUALQUIER PLANTILLA (Fig. 11-))

Puede fresar copias de una plantilla, montando el copiador
o guia plantilla L (Fig. 4), adecuado a la fresa que utilice, que
se sujeta en la base del cabezal con los tornillos K (Fig. 4).
Vea las guias plantillas disponibles en el apartado 11 Ac-
cesorios Opcionales.

Debe también situar el cabezal en la posiciéon adecuada
para copiar con plantilla, para ello afloje el tornillo E (Fig.
4), desplace el motor de la maquina hasta el tope X (Fig.
3), mediante el husillo de ajuste B (Fig. 3), y vuelva a fijar
el pomo E (Fig. 4).

8.7 CORTE O PERFILADO DE CiRCULOS

Monte el eje para centros en la escuadra lateral, del modo
explicado en el apartado 5.4.

Monte la escuadra en la base de forma invertida, usando
como centro de la circunferencia el eje B3 (Fig. 15). Ajuste
la medida del radio que desea y fijelo mediante los tornillos
H (Fig. 15).

8.8 PERFILADO DE LOS EXTREMOS DE UN TABLERO

Se puede perfilar el canto del extremo de una pieza, apoyan-
do la base de la maquina sobre el canto de la misma. Para
efectuar este perfilado, previamente deberad montar en la
base de la maquina, la tapa de apoyo L1 suministrada con
el equipo, y fijarla con los tornillos K, (Fig. 19).

9. CONEXION A UNA ASPIRACION EXTERIOR

Para conectarlamaquinaalosaspiradores AS182K, AS282K,
u otra fuente externa de aspiracion, debera montarse el
acoplamiento de aspiracion 6446073 (accesorio opcional)
y conectar la boquilla de goma a la toma de la maquina
B1 (Fig. 10)

10. MANTENIMIENTO ESCOBILLAS Y COLECTOR

Desconecte la maquina de la red eléctrica,
antes de efectuar cualquier operacion de
mantenimiento.

Quitar los tornillos R (Fig. 16) que sujetan las tapas laterales

Ty separar ambas.

Extraer los portaescobillas S (Fig. 17) con la ayuda de un

pequefo destornillador V, haciendo palanca sobre una de

las pestaias laterales del portaescobillas.

Desplazar hacia atras el extremo del muelle Q. Retenerlo en

esta posicion para extraer la escobilla y sustituirla por una

nueva original Virutex. Colocar de nuevo el portaescobillas

procurando que asiente firmemente en la carcasa y que

cada una de las escobillas presionen suavemente sobre

el colector.

Montar las tapas T con sus correspondientes tornillos, ase-
9



gurandose de no pellizcar ninglin cable en el ensamblaje
de ambas.

Es aconsejable que se tenga en marcha durante unos 15
minutos la maquina una vez cambiadas las escobillas.

Siel colector presenta quemaduras o resaltes, se recomienda
hacerlo reparar en un servicio técnico VIRUTEX.
Mantenga siempre el cable y el enchufe en buenas condi-
ciones de servicio.

11. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS

Guias para copiar con plantilla (ver Fig. 18)

Referencia Para fresa de 2 A 0B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8076 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pinza @ 6 mm.

1222085 Pinza @ 1/4"

1222024 Pinza @ 8 mm, incluida de origen.

1140087 Fresa de perfilar coénica de 90°, incluida de
origen.

1140016 Fresa de ranurar y perfilar recta D.18, incluida
de origen.

Fresas par aplicaciones varias: Ver pagina 29

6446073 Acoplamiento de aspiracion

Utilizar siempre fresas con el diametro de la
caiia adecuado a la pinza que va a utilizary
adaptadas a la velocidad de la maquina.

12. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herramienta eléc-
trica hansido medidos de acuerdo con la Norma Europea EN
60745-2-17yEN60745-1ysirven como base de comparacion
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 vibraciones. Sin embargo, el nivel
de vibraciones puede llegar a ser muy diferente al valor
declarado en otras condiciones de aplicacién, con otros
utiles de trabajo o con un mantenimiento insuficiente de la
herramienta eléctricay sus Utiles, pudiendo llegar a resultar
un valor mucho mas elevado debido a su ciclo de trabajo
y modo de uso de la herramienta eléctrica.

Por tanto, es necesario fijar medidas de sequridad de pro-
teccion al usuario contra el efecto de las vibraciones, como
pueden ser mantener la herramienta y Gtiles 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 el valor total
de exposicion).

10

13. GARANTIA

Todas las maquinas electroportatiles VIRUTEX tienen una
garantia valida de 12 meses a partir del dia de su suminis-
tro, quedando excluidas todas las manipulaciones o dafios
ocasionados por manejos inadecuados o por desgaste
natural de la maquina.

Para cualquier reparacion dirigirse al servicio oficial de
asistencia técnica VIRUTEX.

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

ENGLISH

Important

Read these OPERATING INSTRUCTIONS and
& the attached GENERAL SAFETY INSTRUC-
TIONS LEAFLET carefully before using the
machine. Make sure you have understood
them before operating the machine for
the first time.
Keep both sets of instructions for any
future queries.

1. SAFETY INSTRUCTIONS FOR USING THE ROUTER

INSTRUCTION LEAFLET enclosed with the

c Carefully read the GENERAL SAFETY
machine documents.

2. Before plugging in the machine, make sure that the
power supply voltage is the same as that shown on the
specifications plate.

3. Always keep your hands away from the cutting area.
Always grip the machine safely.

4. Use protective goggles.

5. Always use original VIRUTEX tools. Never use defective
or damaged tools.

6. Always use cutter bits with the appropriate stem diameter
for the chuck collet and tool speed to be used.

Unplug the machine from the power su-
pply before performing any maintenance

operations.
2. SPECIFICATIONS
Input power. 750 W
Universal motor 50/60 Hz
No-load speed 14,000 - 30,000/min
® max bit 25 mm




6&8mm
2.2 Kg

@ standard chuck collet.
Weight

Weighted equivalent continuous
acoustic pressure level A 83dBA

Acoustic power level A 94 dBA
Uncertainty. K =3 dbA
Wear ear protection!

Vibration total values. a:3.1 m/s?
Uncertainty. K: 1.5 m/s?

3. STANDARD EQUIPMENT

Inside the carrying case the following items will be found:
® FR292R Router with 8 mm collet (*)

e Straight cutter for trimming and slotting D.18 LC. 20

® Key: 11 mm for motor shaft.

® Key: 19 mm for chuck collet attachment.

® Copying device

® Bit bearing brake

e Lateral square with centring shaft

® 3-mm Allen wrench

® Operating instructions and other documents

(*) (Machines at 120 V are equipped with 6.35 mm (1/4")
collet.)

4. GENERAL DESCRIPTION OF THE ROUTER

The FR292R router can be used for trimming laminates,
shaping small mouldings, rabbeting, making straight cut-
outs, chamfering, etc. Its head may be tilted from 0 to 91.5°
to cut bevelled edges and chamfer using cylindrical cutters
plus many more applications.

It micrometric copying wheel also allows interior curves
with radii over 52 mm to be cut.

Itcanalso cut copies from templates using the copiers or the
template guides shown in section 11 and it can cut or shape
circles using the lateral square and centring shaft.

5. ASSEMBLY OF THE ROUTER AND ITS ACCESSORIES
5.1 ASSEMBLING AND CHANGING THE CUTTER

Make sure you place the chuck collet in

& the correct position, otherwise vibrations
may occur or the part itself my come loose
(Fig. 23).

Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

Check that the stem diameter of the chuck collet
matches that of the cutter stem to be used.

5.2 ASSEMBLING THE FEELER AND BRAKE
Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

Place copying device set M (Fig. 2), through holes O (Fig.
3) on the head and fix it at the required height using
screws H (Fig. 2).

5.3 ASSEMBLING THE LATERAL SQUARE

Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

Place lateral square W (Fig. 5), through holes C (Fig. 4) on
the head and fix it at the required height using screws H.

5.4 ASSEMBLING THE CENTERING DEVICE

Attach the central shaft in the position indicated in Fig. 6,
together with the spacer and the stop washer, and fix them
with the nut supplied.

5.5 ASSEMBLING THE BRAKE FOR BIT WITH BEA-
RINGS

The machine comes with the brake accessory for the bit
with bearings, which prevents the bearing's external support
track with the wood from turning together with the bit, thus
preventing damage to the panel when trimming the wood.
To attach the brake, proceed in the following manner:
Loosen stud M1 (Fig. 20) and remove the feeler from its
support, unscrewing it completely. Next, fit the brake
assembly in the support, adjusting it so that rubber spline
R1 is supported on the external bearing track R2 of the bit,
without exerting excessive pressure, as this could decentre
it. (Fig. 21 and 22). Next attach stud M1 again.

6. ADJUSTMENTS
6.1 ADJUSTING HEAD TILT

Disconnect the machine from the power
! supply before adjustment.

To change or assemble a cutter in the machine (Fig. 1), block
the motor shaft using the key U, unscrew the nut using
the service key Z, take out the used cutter and attach the
new one placing it into the bottom of its housing and then
tighten using the service keys.

With the FR292R router, head tilt may be set for the cutter

head to be between 0 and 91.5° and may be locked in any

position using screws N (Fig. 7 y 8).

To trim with the 90° conical bit, place the head at 45° +1°

= 46° approximately, to avoid damaging the coating of the
1"



surface when trimming the edge.

Similarly, to trim edges using the D.18 straight bit, also
supplied with the machine, turn the head to the maximum
91.5°, so that the cutting edge of the bit is 1.5° below the
head horizontal (Fig. 9).

6.2 ADJUSTING THE HEAD
WITH REGARD TO THE CUTTER

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

For the cutter head: The head is set at the required height
by loosening knob D (Fig. 7), turning wheel Y (Fig. 7) until
the required position is reached and it is then fixed there
using knob D (Fig. 7).

The head is also supplied with a high-precision micrometric
adjustment system on its shaft for making fine adjustments
to cutting depth with screw A (Fig. 7). To adjust it in this
way, loosen knob D (Figs. 7 and 2) and using screw A
slowly turn until the required measurement is obtained.
On the side of the machine there is a reference guide in
millimetres G1 (Fig. 7).

For the cutter edge: It also has a fine adjustment system for
the position of the head using screw B (Fig. 7). To use this
adjustment, loosen screw E (Fig. 7) and slowly turn screw
B to the required position.

6.3 AJUSTING THE COPYING SHAFT TO TRIM

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

In order to set the wheel on the copying device at a suitable
distance from the base of the head, loosen screws H (Fig.
8), raise or lower the copying device to the required height
and fix it again in this position.

To locate the cutter, set the distance to the edge of the
copying device wheel, loosen screw M1(Fig. 8) and set the
position of the wheel using adjustment nut F (Fig. 8).

7. STARTING

To start the machine, press button R forward (Fig. 10) to the
on position. To stop the machine, simply press the back of
the switch and it will return to the off position.

The electronic control enables you to work at the ideal
speed for each type of job and bit. Adjust the speed using
button A1 (Fig. 2).

8.APPLICATIONS

The many options with the tilting head and the included
accessories give the FR292R a great deal of versatility
to perform such jobs as trimming, slotting, chamfering,
moulding, copying, etc.
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8.1 TRIMMING SURFACES AND EDGES
WITH THE 90° CONICAL BIT

Trimming the coating of a surface (Fig. 11-a1), and
(Fig. 13):

o First set the head to 46° (Fig. 13), as described in section
6.1.

e Loosen screw E (Fig. 13), raise the head so it just reaches
the top limit without forcing, by turning knob B (Fig. 13)
clockwise, and fix it in this position.

* Position the base of the head approximately in the middle of
the bit edge by loosening knob D (Fig. 13) and with the help
of control Y and the fine adjustment knob A (Fig. 13).

® Position feeler M (Fig. 13) so that the bearing is near the
bit and fix it in place using the screws H (Fig. 13).

® Adjust the position of the bearing, aligning it with the bit,
using nut F (Fig. 13) and fix in place with screw M1 (Fig. 13).
o If the board is made of particularly coarse fibreboard,
you can use a large support surface lateral square instead
of the bearing feeler. This will prevent irregularities in the
board extending to the trim.

® Trim the excess covering from the surface.

Straight edge trimming (Fig. 11-b1) and (Fig. 14):
 Loosen screw E (Fig. 14) and lower the head by turning
knob B (Fig. 14) anti-clockwise, until its base is aligned with
the bit. Then tighten it in the new position. If knob B (Fig.
14) has been turned as far as it will go and the bit is still
not aligned with the base, do not force the knob; loosen
knob D (Fig. 14) and lower the base of the head, with knob
A (Fig. 14), until aligned.

® Trim the excess edge.

Trimming chamfered edges:

® Chamfered edges may be trimmed to any angle from 5°
to 45°.To do this, loosen the screws N (Fig. 14) and turn the
body to the angle marked on the indicator, i.e. 45°, plus the
required chamfer. Then tighten the screws N.

E.g.: To trim a 30° chamfer, the head must be inclined until
the indicator marks 75°, or 90° for a 45° chamfer.

® |oosen screw E (Fig. 14) and lower the head by turning
knob B (Fig. 14) anti-clockwise, until its base is approxi-
mately in the middle of the bit edge. Then tighten it in
the new position.

 Adjust the position of the feeler bearing, using nut F (Fig.
13) to obtain the required chamfer depth. Hold in place
with screw M1 (Fig. 13).

® Trim the edge chamfer.

8.2 TRIMMING SURFACES AND EDGES
WITH THE D.18 STRAIGHT BIT

Trimming the coating of a surface (Fig. 11-a2): First attach
the D.18 cylindrical bit, as described in section 5.1.
Attach the required cutter, using knobs D and Y the fine
adjustment A (Fig. 7).

Set the height of copying device M (Fig. 7), until the wheel
is on the edge and fix this position using nut F (Fig. 7), so
that the cutting edge of the cutter is flush with the edge
of the piece (Fig. 7).

With particularly coarse fibreboard, you can use the large
support surface lateral square instead of the wheel feeler.



This will prevent irregularities in the board extending to
the trimming.

Trim the surface coating of the pannel.

Straightedge trimming (Fig. 11-b2): Place the motorat91.5°
(Fig. 8), following the instructions in section 6.1.

Locate the cutting edge on the edge to be trimmed (Fig.
9). To do so, move the wheel on the copying device M (Fig.
8) to the edge of a section and then locate the cutter by
moving the motor in the opposite direction to the wheel,
using wheel Y and fine adjustment A (Fig. 8).

Trim the rest of the edge.

8.3 TRIMMING EDGES WITH A SHAPED BIT

Edgescanalso be trimmed atan angle (Fig. 12) or chamfered
(Fig. 11-c-d), from the vertical or horizontal motor position,
if you have the corresponding profile bit.

8.4 CHAMFERING WITH A STRAIGHT CUTTER

Tilt the motor to 45° or the required angle between 0 and
91.5°, set the copying shaft or lateral square, the depth and
then begin to cut (Fig. 11-f1).

8.5 SLOTTING

Place the lateral square W (Fig. 5) at the required distance;
set the slot depth by turning wheel Y and fine adjustment
A (Fig. 5) then begin to cut (Fig. 11-g1-h-i-g2).

8.6 CUTTING COPIES WITH ANY TEMPLATE (Fig. 11-j)

Copies may be cut from a template by mounting a copier or
template guide L (Fig. 4) suitable for the cutter to be used.
This is held on the base of the head by screws K (Fig. 4).
Please see the available template guide in section 11
Optional Accessories.

The head must also be place in the appropriate position
for copying with a template. To do so, loosen screw E (Fig.
4), move the machine's motor until stop X (Fig. 3), using
adjustment screw B (Fig. 3) and tighten knob E (Fig. 4).

8.7 CUTTING OR TRIMMING CIRCLES

Attach the centring shaft on the lateral square as described
in section 5.4.

Attach the square upside down on the base using shaft B3 as
the centre of the circumference B3 (Fig. 15). Set the size of
the required radius and fix it using screws H (Fig. 15).

8.8 TRIMMING THE ENDS OF A BOARD

The edgesatthe end of a piece can be trimmed by supporting
the base of the machine against the edge of this piece. To
do this first attach the support cover L1 supplied with the
equipment to the base of the machine and fix it in place
with the K screws (Fig. 19).

9. CONNECTING TO EXTERNAL ASPIRATION

To connect the machine to AS182K, AS282K aspirators or any
other external aspiration, the aspiration connector 6446073
(optional accessory) must be attached. Connect the rubber

nozzle to the machine's socket B1 (Fig. 10)

10. BRUSH AND COLLECTOR MAINTENANCE
Unplug the machine from the electrical outlet
before carrying out any maintenance.

Remove screws R (Fig. 16) holding the side covers T and
separate them.

Remove the brush-holder S (Fig. 17) with small screwdriver
V, using one of the brush-holder side tabs to lever it out.
Push back the end of spring Q. Keep it in this position to
extract the brush and replace it with a new genuine VIRUTEX
brush. Reinsert the brush-holder, ensuring that it is firmly
positioned in the casing and that each of the brushes exerts
a small amount of pressure on the collector.

Reattach the covers "T" with the corresponding screws,
making sure that no wires get caught in the process.

It is advisable to allow the machine to run for 15 minutes
in order to ensure that the brushes have properly settled
into place.

If the collector burns or juts out, it should be serviced by a
Virutex service technician.

Keep the cable and plug in good working condition.

11. ACCESSORIES AND TOOLS
Guides to copy with a template (see Fig. 18)

Reference  For cutter size oA 0B
2950104 6 mm 8 mm 10mm
2950105 8or7.6 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Chuck collet @ 6 mm.

1222024 Chuck collet @ 8 mm, supplied.
1222085 Chuck collet @ 1/4"

1140087 90° trimming bit, supplied.
1140016 Straight bit D.18 mm, supplied.
Bits for several jobs: See page 29

6446073 Dust collector connection

Always use bits with the appropriate shank
diameter for the chuck collet and tool speed
to be used.

12. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have been mea-
sured in accordance with European standard 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'smain applicationsand may be used asan initial value
for evaluating the risk presented by exposure to vibrations.
However, vibrations may reach levels that are quite different
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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, it is 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 con-
dition 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).

13. WARRANTY

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

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

FRANCAIS

Important

Avant d'utiliser la machine, lisez attenti-
& vement 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.

1. INSTRUCTIONS DE SECURITE
POUR LE MANIEMENT DE L'AFFLEUREUSE

Lire attentivement le MANUEL
D'INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE
joint a la documentation de la machine.

2. Avant de brancher la machine, vérifier si la tension
d'alimentation correspond a celle indiquée sur la plaque
de caractéristiques.

3. Toujours maintenir les mains éloignées de la zone de
coupe. Toujours fixer fermement la machine.

4. Utiliser des lunettes de protection.

5. Toujours utiliser des outils d'origine VIRUTEX. Ne jamais
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utiliser d'outils défectueux ou en mauvais état.
6. Toujours utiliser des fraises au diamétre correct pour la
pince et adaptées a la vitesse de la machine.

Débrancher la machine du secteur avant
de procéder a toute opération de main-

tenance.
2. CARACTERISTIQUES

Puissance 750 W
Moteur universel 50/60 Hz
Vitesse avide 14.000 - 30.000/min
0 fraise max 25mm
@ pincestandard 6et8mm
Poids. 2,2 kg
Niveau de pression acoustique

continu équivalent pondéré A 83dBA
Niveau de puissance aCoUStIQUE A........cceuuweumereersrmmseneees 94 dBA
Incertitude. K=3dbA
Porter une protection acoustique!
Valeurstotalesdesvibrations.......oeeeeeeeensennns a,:3,1 m/s?
Incertitude K:1,5m/s?

3. EQUIPEMENT STANDARD

La mallette contient les éléments suivants:

® Fraiseuse FR292R avec pince de 8 mm

® Fraise droite pour affleurer et rainurer D.18 LC. 20
e Clef ofc: 11 mm pour arbre moteur.

e Clef o/c: 19 mm pour écrou fixation pince.

® Palpeur

® Frein roulement fraise

* Equerre latérale avec axe pour centres

o Clef six pans ofc 3 mm

® Manuel d'instructions et documentation variée

4. DESCRIPTION GENERALE DE LA FRAISEUSE

Les fonctions de la fraiseuse FR292R sont I'affleurage de
stratifiés, la réalisation de petites moulures, de délardements,
de rainures droites, de chanfreins, etc. Sa téte rabattable de
0a91,5° permet également de faire des rainures en biseaux,
deréaliser des chanfreinsen utilisant des fraises cylindriques
et de multiples applications additionnelles.

Son palpeur a galet a réglage micrométrique lui permet
aussi de profiler des courbes intérieures d'un rayon supé-
rieur a 52 mm.

Elle peut également fraiser des copies de gabarit en utilisant
les copieurs ou guides gabarits indiqués au paragraphe 11
et couper ou profiler des cercles a I'aide de son équerre
latérale et de son axe pour centres.

5. MONTAGE DE LA FRAISE ET DES ACCESSOIRES
5.1 MONTAGE ET CHANGEMENT DE LA FRAISE



Assurez vous de bien monter la pince porte-
fraise dans la position correcte, sinon cela

pourrait entrainer des vibrations ou méme
le détachement de celui-ci de son support
(Fig. 23).

procéder a cette opération.

C Débrancher la machine du secteur avant de

Pour réaliser le changement ou le montage d'une fraise sur
la machine (Fig. 1), bloquer I'arbre moteur, a I'aide de la clef
en U, dévisser I'écrou a I'aide de la clef de service Z, retirer
la fraise utilisée et monter la nouvelle en l'introduisant au
fond desonlogement, laresserrer a l'aide des clefs de service.

Vérifier si le diametre de la pince correspond
a celui de la tige de la fraise a utiliser.

5.2 MONTAGE DU PALPEUR ET DU FREIN

Débrancher la machine du secteur avant de
procéder a cette opération.

Introduire I'ensemble palpeur M (Fig. 2) dans les orifices O
(Fig. 3) de la téte et le fixer a l'aide des vis H & la hauteur
voulue (Fig. 2).

5.3 MONTAGE DE LEQUERRE LATERALE

Débrancher la machine du secteur avant de
procéder a cette opération.

Introduire I'équerre latérale W (Fig. 5) dans les orifices C (Fig.
4) de la téte et la fixer a |'aide des vis H & la distance voulue.

5.4 MONTAGE DE L'AXE POUR CENTRES

Monter I'axe pour centres dans la position indiquée (Fig.
6) avec I'écarteur et la rondelle butée, puis les fixer avec
I'écrou fourni.

5.5 MONTAGE DU FREIN POUR FRAISE AVEC ROULEMENT

La machine est munie d'un accessoire frein pour fraise
avec roulement qui empéche la piste extérieure d'appui
sur le bois du roulement de tourner solidairement avec
la fraise, afin d'éviter d'endommager le panneau lors de
I'affleurage sur le bois.

Pour monter le frein, procéder comme suit:

Desserrer le goujon M1 (Fig. 20), puis démonter le palpeur
de son support en le dévissant complétement, poser ensuite
I'ensemble frein sur le support, en I'ajustant de facon a
ce que la cheville en caoutchouc R1 s'appuie sur la piste

extérieure du roulement R2 de la fraise, sans exercer une
pression excessive sur celle-ci, pour éviter son décentrage,
(Fig. 21 et 22), puis fixer de nouveau avec le goujon M1.
6. REGLAGES

6.1 REGLAGE DE L'INCLINAISON DE LA TETE

Débrancher la machine du secteur avant de
procéder a cette opération.

Sur I'affleureuse FR292R, on peut régler I'inclinaison de la
téte, par rapport a la téte de la fraise, entre 0 et 91,5° et la
bloguer dans toute position a I'aide des vis N (Fig. 7 et 8).
Pour affleurer a l'aide de la fraise conique de 90°, il faut
placer la téte a 45° + 1° = 46° approximativement, pour
éviter d'endommager le revétement de surface lors de
I'affleurage du chant.

De méme, pour affleurer un chant a I'aide de la fraise droite
de D. 18, également fournie avec la machine, il faut faire
pivoter la téte jusqu'a la butée de 91,5°, pour que le bord
coupant de la fraise soit a 1,5° en dessous de I'horizontale
de la téte (Fig. 9).

6.2 REGLAGES DE LA TETE PAR RAPPORT A LA FRAISE

Débrancher la machine du secteur avant de
procéder a cette opération.

Par rapport a la téte de la fraise: La téte se regle a la hauteur
nécessaire en desserrant le bouton D (Fig. 7), en tournant la
roue Y (Fig. 7) jusqu'a la position souhaitée et en la fixant
dans cette position a I'aide du bouton D (Fig. 7).

La téte est en outre dotée d'un systéme de réglage micro-
métrique de précision sur cet axe, pour le réglage fin de
la profondeur de coupe, actionné par la broche A (Fig. 7).
Pour utiliser ce réglage, desserrer le bouton D (Fig. 7 et 2) et
faire tourner lentement la broche A pour obtenir le réglage
voulu. Sur le c6té, la machine dispose d'un guide millimétré
de référence G1 (Fig. 7).

Par rapport au bord de la fraise: Elle dispose aussi d'un
systeme de réglage fin de la position de la téte, actionné
par la broche B (Fig. 7). Pour utiliser ce réglage, desserrer
la vis E (Fig. 7) et faire tourner lentement la broche B pour
obtenir la position voulue.

6.3 REGLAGE DU PALPEUR POUR PROFILER

Débrancher la machine du secteur avant de
procéder a cette opération.

Pour placer le galet du palpeur a la distance correcte de
la base de la téte, desserrer les vis H (Fig. 8), monter ou
descendre I'ensemble du palpeur a la hauteur voulue et le
fixer a nouveau dans cette position.
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Pour positionner la coupe de la fraise, régler la distance
par rapport au chant du galet du palpeur, desserrer la vis
M1 (Fig. 8) et régler la position du galet 4 I'aide de I'écrou
de réglage F (Fig. 8).

7. MISE EN MARCHE

Pour la mise en marche de la machine, pousser le bouton R
(Fig. 10) versl'avant qui restera fixé sur la position de marche.
Pour arréter la machine, appuyer simplement sur la partie
arriere du bouton-poussoir etil reviendra automatiquement
en position d'arrét.

Le réglage électronique permet de travailler a la vitesse qui
convient a chaque type de travail et de fraise a utiliser. Pour
régler la vitesse, utiliser le bouton A1 (Fig. 2).

8. APPLICATIONS

Les multiples possibilités de la téte rabattable et des
accessoires inclus permettent a l'affleureuse FR292R un
grand nombre de combinaisons pour affleurer, rainurer,
chanfreiner, faire des moulures, copier, etc.

8.1 AFFLEURAGE DE LA SURFACE ET DU
CHANT, AVEC UNE FRAISE CONIQUE DE 90°

Affleurage du revétement d'une surface (Fig. 11-a1),
et (Fig. 13):

® En premier lieu, placer la téte 4 46° (Fig. 13), en suivant
les instructions du paragraphe 6.1.

o Desserrer la vis E (Fig. 13), faire monter la téte jusqu'a la
butée supérieure sans la forcer, en faisant tourner la broche
B (Fig. 13) dans le sens des aiguilles d'une montre, puis fixer
de nouveau la téte dans cette position.

® Placerlabase de la téte approximativement versle milieu du
bord coupant de la fraise, en desserrant le bouton D (Fig. 13),
al'aide de la roue Y et de la broche de réglage fin A (Fig. 13).
e Placer le palpeur M (Fig. 13) de facon a ce que le galet
reste prés de la fraise puis le fixer dans la position avec les
vis H (Fig. 13).

® Régler la position du galet, en I'alignant sur la fraise, a
I'aide de I'écrou F (Fig. 13) puis fixer la position a l'aide de
la vis M1 (Fig. 13).

® Sur un panneau d'aggloméré trés grossier, il est possible
d'utiliser I'équerre latérale a grande surface d'appui au lieu
du palpeur a galet et on évitera ainsi que les irrégularités
du panneau puissent passer a l'affleurage.

o Affleurer I'excédent du revétement de surface.
Affleurage droit du chant (Fig. 11-b1), et (Fig. 14):

e Desserrer la vis E (Fig. 14),et baisser la téte en faisant
tourner la broche B (Fig. 14) dans le sens contraire des
aiguilles d'une montre, jusqu'a ce que la base de celle-ci
soit alignée sur la fraise, puis |a fixer de nouveau dans cette
position. Si on arrive a la butée du parcours de la broche B
(Fig. 14), sans avoir pu aligner la fraise sur la base, ne pas
forcer la broche sur la butée, desserrer le bouton D (Fig. 14)
puis faire descendre la base de la téte, a I'aide de la broche
A (Fig. 14) pour y parvenir.

 Affleurer I'excédent du chant.

Affleurage du chant en chanfrein:

o [l est possible d'affleurer un chant chanfreiné en toutangle
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de 5° a 45°, en desserrant pour ce faire les vis N (Fig. 14),
puis faire pivoter le corps jusqu'a ce que I'angle affiché sur
I'indicateur soit de 45°, plus celui du chanfrein a effectuer,
et fixer de nouveau les vis N.

Exemple: pour affleurer un chanfrein de 30°, il fautincliner
la téte jusqu'a ce que l'indicateur affiche 75°, ou jusqu'a
90°, si le chanfrein voulu est de 45°.

o Desserrer la vis E (Fig. 14),et baisser la téte en faisant
tourner la broche B (Fig. 14) dans le sens contraire des
aiguilles d'une montre, jusqu'a ce que la base de celle-ci se
situe approximativement au milieu du bord coupant de la
fraise puis la fixer de nouveau dans cette position.

® Régler la position du galet du palpeur, a l'aide de I'écrou
F (Fig. 13), pour obtenir la profondeur de chanfrein voulue,
puis la fixer avec la vis M1 (Fig. 13).

o Affleurer le chanfrein du chant.

8.2 AFFLEURAGE DE LA SURFACE ET DU
CHANT, AVEC UNE FRAISE DROITE D.18

Affleurage du revétement d'une surface (Fig. 11-a2):
Installeren premier lieu la fraise cylindrique de D.18,comme
indiqué dans le paragraphe 5.1.

Mettre tout d'abord le moteur en position verticale (Fig. 7),
en suivant les indications du paragraphe 6.1.

Placer la fraise a la hauteur nécessaire, en actionnant les
boutons D et Y et le réglage fin A (Fig. 7).

Régler la hauteur du palpeur M (Fig. 7), jusqu'a ce que
le galet soit sur le chant, et régler sa position a I'aide de
I'écrou F (Fig. 7), pour que le fil de la fraise se trouve au
méme niveau que le bord de la piéce (Fig. 7).

Sur les panneaux d'aggloméré trés grossier, il est possible
d'utiliser I'équerre latérale a grande surface d'appui au lieu
du palpeur a galet et on évitera ainsi que les irrégularités
du panneau puissent passer a I'affleurage.

Affleurer I'excédent du revétement de surface.
Affleurage droit du chant (Fig. 11-b2): mettre le moteur
291,5° (Fig. 8), en suivant les indications du paragraphe 6.1.
Placer le fil de la fraise sur le chant 4 affleurer (Fig. 9). Pour
ce faire, déplacer le galet du palpeur M (Fig. 8) d'un segment
vers le chant et pour finir situer la fraise en déplacant le
moteur dans le sens contraire a celui du galet, en actionnant
laroue Y et le réglage fin A (Fig. 8).

Affleurer I'excédent de chant.

8.3 AFFLEURER LE CHANT AVEC UNE FRAISE PROFILEE

On peut également affleurer le chant en rayon (Fig. 12), ou
en chanfrein (Fig. 11-c-d), depuis la position verticale ou
horizontale du moteur, si on dispose de la fraise au profil
correspondant.

8.4 REALISATION DE CHANFREINS
AVEC UNE FRAISE DROITE

Incliner le moteur a 45° ou a I'angle voulu, entre 0 et 91,5°,
régler le palpeur ou I'équerre latérale, la profondeur et
réaliser le fraisage (Fig. 11-f1).

8.5 REALISATION DE RAINURES

Placer I'équerre latérale W (Fig. 5) & la distance voulue.



Régler la profondeur de la rainure en actionnant la roue
Y et le réglage fin A (Fig. 5) et réaliser le fraisage (Fig.
11-g1-h-i-g2).

8.6 FRAISAGES DE COPIES AVEC GABARIT (Fig. 11-j)

Il est possible de fraiser des copiesd'un gabarit,en montantle
copieur ou le guide gabarit L (Fig. 4) qui correspond a la fraise
utilisée, fixé sur la base de la téte a l'aide des vis K (Fig. 4).
Voir les guides gabarits disponibles au paragraphe 11:
Accessoires en option.

Il faut également mettre la téte dansla position qui convient
pour copier avec un gabarit. Pour ce faire, desserrer la vis E
(Fig. 4), déplacer le moteur de la machine jusqu'a la butée
X (Fig. 3), a I'aide de la broche de réglage B (Fig. 3) et fixer
a nouveau le bouton E (Fig. 4).

8.7 COUPE OU PROFILAGE DE CERCLES

Monter I'axe pour centres sur I'équerre latérale, en suivant
les explications du paragraphe 5.4.

Monter I'équerre sur la base en sens inverse, en prenant
comme centre de la circonférence I'axe B3 (Fig. 15). Régler
la dimension du rayon voulue et la fixer a l'aide des vis H
(Fig. 15).

8.8 AFFLEURAGE DES EXTREMITES D’UN PANNEAU

Le chant de I'extrémité d'une piece peut étre affleuré en
appuyant la base de la machine sur le chant de celle-ci.
Pour effectuer cet affleurage, il faut tout d'abord monter
le couvercle d'appui L1, fourni avec la machine, sur la base
de celle-ci, puis le fixer avec les vis K, (Fig. 19).

9. CONNEXION A UNE ASPIRATION EXTERIEURE

Pour brancher la machine sur les aspirateurs AS182K,
AS282K, ou sur toute autre source externe d'aspiration,
il faut monter le kit d'aspiration 6446073 (accessoire en
option) et connecter la buse en caoutchouc & la prise de la
machine B1 (Fig. 10)

10. MAINTENANCE DES BALAIS ET DU COLLECTEUR

Débrancher la machine du secteur avant
de procéder a toute opération de main-
tenance.

Retirer les vis R (Fig. 16) qui fixent les couvercles latéraux
T et les séparer.

Retirer les porte-balais S (Fig. 17) & I'aide d'un petit tour-
nevis V, en faisant levier sur I'une des languettes latérales
du porte-balais.

Déplacer vers|'arriere I'extrémité du ressort Q. Le retenir dans
cette position pour retirer le balai et le remplacer par un
nouveau balai d'origine Virutex. Remettre le porte-balais en
place en veillanta ce qu'il soit bien assis sur la carcasse, pour
que chaque balai pousse doucement sur le collecteur.
Monter les couvercles T a I'aide des vis correspondantes, en
veillant a ne pincer aucun cable pendant leur assemblage.

Il est recommandé de faire marcher la machine pendant
environ 15 minutes aprés avoir changé les balais.

Si le collecteur présente des briilures ou des ressauts, il est
recommandé de le faire réparer par un service technique
VIRUTEX.

Toujours conserver le cable et la prise en bon état de
marche.

11. ACCESSOIRES ET OUTILS

Guides pour copier avec gabarit (voir Fig. 18)

Référence Pour fraise de oA 0B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8ou76 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pince @ 6 mm.

1222085 Pince @ 1/4"

1222024 Pince @ 8 mm, fournie d'origine.
1140087 Fraise a 90°, fournie d'origine.
1140016 Fraise droite D.18, fournie d'origine.
Fraises pour plusieurs applications. Voir page 29

6446073 Kit d'aspiration

Toujours utiliser des fraises au diamétre de
tige correct pour la pince utilisée et adaptées
a la vitesse de la machine.

12. NIVEAU DE BRUITS ET VIBRATIONS

Lesniveaux de bruitetde vibrationsde cetappareil électrique
ont été mesurés conformément a la norme européenne EN
60745-2-17 et EN 60745-1 et font office de base de com-
paraison 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 et de ses outils est
insuffisant, il peutarriver que le niveau de vibrationssoit 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 ['utilisateur contre les effets des vibrations,
notamment garder l'appareil et les outils de travail en
parfait état et organiser les temps des cycles de travail
(temps de fonctionnement avec I'appareil en service, temps
de fonctionnement avec I'appareil a vide, sans étre utilisé
réellement), car la diminution de ces temps peut réduire
substantiellement la valeur totale d'exposition.

13. GARANTIE

Tous les machines électro-portatives VIRUTEX ont une
garantie valable 12 mois a partir de la date d'achat, en
17



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

Achtung!

Wichtiger Hinweis: Lesen Sie bitte vor Benut-
zung der Maschine die beiliegende GEBRAU-
CHSANWEISUNG und die ALLGEMEINEN
SICHERHEITSHINWEISE sorgfiltig durch.
Stellen Sie sicher, dass Sie sowohl die Ge-
brauchsanweisung als auch die allegemeinen
Sicherheitshinweise verstanden haben, be-
vor Sie die Maschine bedienen. Bewahren Sie
beide Gebrauchsanweisungen zum spiteren
Nachschlagen auf.

1. SICHERHEITSHINWEISE
FUR DEN BETRIEB DER FRASMASCHINE

Lesen Sie vor der Benutzung des Gerétes die
beigelegte Broschiire ALLGEMEINE SICHER-
HEITSVORSCHRIFTEN sorgfiltig durch.

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

3.Bringen Sie lhre Hande nie innerhalb des Schleifbereichs, und
halten Sie die Maschine immer am dafiir vorgesehenen Griff.
4. Tragen Sie immer eine Schutzbrille.

5. Verwenden Sie immer Original-Werkzeuge von VIRUTEX.
Verwenden Sie niemals beschadigte oder abgenutzte Werkzeuge.
6. Verwenden Sie ausschlieBlich Fraser, deren Schaftdur-
chmesser den zu verwendenden Spannzangen und der
Geschwindigkeit der Frasmaschine entspricht.

Sie Wartungsarbeiten an der Maschine

Q Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor
durchfiihren.

2. TECHNISCHE DATEN

Leistungsaufnahme 750 W
Universalmotor. 50/60 Hz
Drehzahl 14.000 - 30.000 U/min
@ Fraser max 25mm
@ Standardspannzangen 6-8mm
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Gewicht 2,2kg

Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A................. 83dBA
Akustischer Druckpegel A 94 dBA
Unsicherheit K=3dBA

. Gehorschutz tragen!

SchwinguNgSgesamtWerte.... .. ueeeeuueesmmereeeeeeeeceseeens ah:3,1m/s?
Unsicherheit. K=1,5m/s?

3. STANDARDAUSSTATTUNG

Der Transportkoffer enthélt folgende Elemente:

® Frasmaschine FR292R mit Spannzangen zu 8 mm.

® Gerader Fraser zum Profilieren und Kehlen D.18 LC. 20
® Schraubenschliissel SW 11 mm fiir die Antriebswelle
Schraubenschliissel SW 19 mm fiir Spannzangen-Befes-
tigungsmutter.

® Fiihler

® Bremse Frise mit Rollen

o Seitenwinkel mit Achse fiir Radiusfrasen

® [nbusschliissel, SW 3 mm

® Gebrauchsanweisung und diverse Dokumente

4. BESCHREIBUNG DER FRASMASCHINE

Die Frasmaschine FR292R dient zum Profilieren von
Pressholz, zum Frésen von Kehlungen, Absatzen, geraden
Rillen, Abschragungen usw. Das Kopfstiick ist von O bis
91,5° kippbar und erlaubt auch Rillen in Schragkanten
sowie Abschragungen mit zylindrischen Frasern und viele
zusdtzliche Anwendungen.

Der Rollenfiihler mit Mikrometereinstellung ermdglicht
auch das Profilfrdsen von Innenkurven mit einem Radius
von mehr als 52 mm.

Ebenso kénnen Sie mit den in Abschnitt 11 genannten
Kopierschablonen oder Fiihrungsschablonen Kopien frasen
und mit Hilfe des Seitenwinkels und der Radiusachse Kreise
schneiden oder profilieren.

5. MONTAGE DES FRASERS UND DES ZUBEHORS
5.1 MONTAGE UND AUSTAUSCHEN DES FRASERS

und der Ldsung des Spannfutters aus
seiner Befestigung sicher, dass das
Spannfutter der Frése gut sitzt und in der
richtigen Position eingebaut ist (Abb. 23).

Q Stellen Sie zur Vermeidung von Vibrationen

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie diesen
Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Zum Austauschen oder Montieren eines Frasers der Maschine
(Abb. 1) blockieren Sie die Antriebswelle mit dem Schliissel
U, 16sen Sie die Mutter mit Hilfe des Wartungsschliissels
Z, entfernen Sie den gebrauchten Fraser und setzen Sie
den neuen Frédser ein, indem Sie ihn bis zum Anschlag



in die Aufnahme stecken und diese wieder mit Hilfe der
Schlissel festziehen.

Uberpriifen Sie, ob der Durchmesser der
Spannzangen dem Schaftdruchmesser des

zu verwendenden Frésers entspricht.

5.2 MONTAGE DES FUHLERS UND DER BREMSE

Eingriff an der Maschine durchfiihren.

‘ f Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie diesen

Fiihren Sie die Fiihlereinheit M (Abb. 2) durch die Offnun-
gen O (Abb. 3) des Kopfstiicks, und befestigen Sie sie mit
Hilfe der Schrauben H auf der gewilinschten Héhe (Abb. 2).

5.3 MONTAGE DES SEITENWINKELS

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie diesen
Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Fiihren Sie den Seitenwinkel W (Abb. 5) durch die Offnungen
C (Abb. 4) des Kopfstiicks, und befestigen Sie ihn mit Hilfe
der Schrauben H in dem gewiinschten Abstand.

5.4 MONTAGE DER RADIUSACHSE

Montieren Sie die Mittenachse zusammen mit dem Abstand-
shalter und der Anlaufscheibe so, wie in Abb. 6 gezeigt wird,
und befestigen Sie alles mit der mitgelieferten Mutter.

5.5 MONTAGE DER BREMSE FUR FRASE MIT ROLLEN

Die Maschine enthdlt als Zubehor eine Bremsvorrichtung
fiir eine Frase mit Rollen, die verhindert, dass die duBere
Rollbahn, auf der das Holz aufliegt, sich zusammen mit der
Frise dreht. Auf diese Weise wird verhindert, dass das Holz
beim Frasen beschadigt werden kann.

Zum Einbau der Bremse wird wie folgt verfahren:

Lockern Sie den Arretierungsstift M1 (Abb. 20) und schrau-
ben Sie den Fiihler vollsténdig aus seiner Halterung heraus;
bringen Sie danach das Bremsaggregat auf der Halterung
an und justieren Sie es so, dass das Gummistiick R1 auf der
auBeren Rollbahn R2 der Frése aufliegt; der Auflagedruck
darf jedoch nicht zu stark sein, da diese sonst dezentriert
werden kdnnte. Befestigen Sie die Halterung nun erneut
mit dem Arretierungsstift (Abb. 21 und 22).

6. EINSTELLUNG
6.1 EINSTELLEN DER NEIGUNG DES KOPFSTUCKS

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie diesen
Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Bei der Frasmaschine FR292R konnen Sie die Neigung des

Kopfstiicks zum Fréser von 0 bis 91,5° einstellen und in der
entsprechenden Position mit Hilfe der Schrauben N (Abb.
7 und 8) fixieren.

Zum Profilfrasen mit dem 90° Kegelfraser muss der Fraskopf
in einem Winkel von etwa 45°+ 1°= 46° gehalten werden,
damit die Beschichtung der Oberflache beim Frésen der
Kanten nicht beschadigt wird.

Ebenso muss beim Profilfrasen einer Kante mit dem
mitgelieferten Zylinderfraser D.18 der Fraskopf bis zum
Anschlag bei 91,5° gedreht werden, damit die Schneidlippe
des Fréasers 1,5° unterhalb der Horizontalen des Fraskopfs
liegt (Abb. 9).

6.2 EINSTELLUNGEN DES KOPFSTUCKS
IN BEZUG AUF DEN FRASER

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie diesen
Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Zum Fraserkopf: Das Kopfstiick wird auf der erforderlichen
Hohe eingestellt, indem der Griff D (Abb. 7) geldst, das Rad Y
(Abb.7) biszum Erreichen der gewiinschten Position gedreht
und die Position mit dem Griff D (Abb. 7) fixiert wird.

Das Kopfstiick ist in dieser Achse auBerdem mit einer
Feinjustierung ausgestattet, mit der die Schnitttiefe
mikrometergenau bestimmt werden kann und die tiber die
Spindel A (Abb. 7) funktioniert. Zur Verwendung der Fein-
justierung lésen Sie den Griff D (Abb. 7 und 2) und drehen
Sie die Spindel A langsam bis zur gewiinschten Einstellung.
Seitlich an der Maschine befindet sich die Referenzskala in
Millimetern G1 (Abb. 7).

Zur Schneidlippe: Ebenso verfiigt die Maschine tiber eine
Feinjustierung flir die Position des Kopfstlicks lber die
Spindel B (Abb. 7). Zur Verwendung der Feinjustierung Isen
Sie die Schraube E (Abb. 7) und drehen Sie die Spindel B
langsam bis zur gewlinschten Einstellung.

6.3 EINSTELLUNG DES FUHLERS ZUM PROFILIEREN

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie diesen
Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Umdie Fiihlerrolle auf den entsprechenden Abstand von der
Basis des Kopfstticks einzustellen, [6sen Sie die Schrauben
H (Abb. 8), verfahren Sie die Fiihlereinheit nach oben oder
unten auf die gewiinschte Hohe und fixieren Sie sie in
dieser Position.

Zur Ausrichtung des Schnitts stellen Sie den Abstand der
Fiihlerrolle zur Kante ein, l6sen Sie die Schraube M1 (Abb.
8), und stellen Sie die Position der Rolle mit der Einstell-
mutter F (Abb. 8) ein.

7. INBETRIEBNAHME

Zum Einschalten der Maschine schieben Sie den Schalter R
nach vorn (Abb. 10), der in der Betriebsposition einrastet.
Zum Ausschalten des Gerats driicken Sie einfach hinten auf
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den Schalter, der automatisch in Ruhestellung einrastet.
Durch den elektronischen Geschwindigkeitsregler kann die
Arbeitsgeschwindigkeit an die jeweilige Oberflache und den
Fraserangepasst werden. Zur Einstellung der Geschwindigkeit
driicken Sie den Knopf A1 (Abb. 2).

8. ANWENDUNGSBEREICH

Die Vielseitigkeit des kippbaren Kopfstiicks und des mitge-
lieferten Zubehors der FR292R bieten eine Reihe an Anwen-
dungsmdglichkeiten wie Profilieren, Kehlen, Abschrigen,
Nuten, Kopieren usw.

8.1 PROFILFRASEN DER OBERFLACHE UND
DER KANTE, MIT DEM 90° KEGELFRASER

Profilfrisen einer Oberflichenbeschichtung (Abb. 11-a1)
und (Abb. 13):

® Setzen Sie zuerst den Friskopf entsprechend den Anlei-
tungen des Abschnitts 6 bei 46° an (Abb. 13).

e Lisen Sie die Schraube E (Abb. 13) und heben Sie den
Fraskopf ohne Kraft auszuiiben bis zum oberen Anschlag,
indem Sie die Spindel B (Abb. 13) im Uhrzeigersinn drehen.
Fixieren Sie den Fraskopf anschlieBend wieder in dieser
Position.

 Setzen Sie die Basis des Fraskopfs ungefahr auf die Mitte
der Schneidlippe des Frisers, indem Sie den Griff D (Abb. 13)
|6sen und das Bedienelement Y und die Feineinstellspindel
A zu Hilfe nehmen (Abb. 13).

® Setzen Sie den Fiihler M (Abb. 13) so auf, dass das Fiihlrad
nahe beim Fréser liegt, und ziehen Sieihn mit den Schrauben
H (Abb. 13) in dieser Position fest.

o Stellen Sie die Position des Fiihlrads ein, indem Sie es mi-
thilfe der Mutter F (Abb. 13) mit dem Fréser ausrichten und
mit der Schraube M1 (Abb. 13) in dieser Position fixieren.
e Falls es sich um eine Spanplatte aus einem sehr groben
Material handelt, so kann statt des Fiihlrads der seitliche
Anlegewinkel mitder groBen Auflageflache verwendet wer-
den. Auf diese Weise verhindern Sie, dass die Unebenheiten
der Platte auf das Profil libertragen werden.

e Frasen Sie die tiberstehende Oberflachenbeschichtung ab.
Gerades Profilfrdsen der Kante (Abb. 11-b1 und Abb. 14):
o Lisen Sie die Schraube E (Abb. 14) und senken Sie den
Fraskopf, indem Sie die Spindel B (Abb. 14) gegen den Uhr-
zeigersinndrehen, bisseine Basis mit dem Fraser ausgerichtet
ist. Fixieren Sie den Fraskopf in dieser Position. Erreicht die
Spindel ihren Anschlag B (Abb. 14), bevor der Fréser mit der
Basis ausgerichtet ist, darf die Spindel nicht mit Kraft iber
denAnschlag gedreht werden. Losen Sie stattdessen den Griff
D (Abb. 14), und senken Sie die Basis des Fraskopfs mit der
Spindel A (Abb. 14), bis die Ausrichtung erreicht ist.

* Frasen Sie die verbleibenden Uberreste der Kante ab.
Schrégfrasen der Kante:

Siekdnnen ein Kante in jedem beliebigen Winkel zwischen 5°
bis 45° frasen. Losen Sie dazu die Schrauben N (Abb. 14) und
drehen Sie das Gehduse, bis die Anzeige 45° plus den gewiins-
chten Winkel anzeigt. Fixieren Sie die Schrauben N wieder.
Beispiel: Um einen Winkel von 30° zu frasen, miissen Sie
den Fraskopf neigen bis die Anzeige 75° anzeigt oder bis
90°, wenn der Winkel 45° sein soll.

e Lisen Sie die Schraube E (Abb. 14), und senken Sie den
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Fraskopf, indem Sie die Spindel B (Abb. 14) gegen den
Uhrzeigersinn drehen, bis seine Basis etwa in der Mitte der
Schneidlippe des Frésers liegt. Fixieren Sie den Fraskopf in
dieser Position.

o Stellen Sie die Position des FiihIrads mithilfe der Mutter F
(Abb. 13) ein, um die Tiefe des gewiinschten Winkels zu er-
zielen, und fixieren Sie es mit der Schraube M1 (Abb. 13).
® Schrégfréasen Sie die Kante.

8.2 PROFILFRASEN DER OBERFLACHE UND
DER KANTE MIT ZYLINDERFRASER D.18

Profilfrasen einer Oberflachenbeschichtung (Abb. 11-a2):
Setzen Sie zuerstden Zylinderfraser D.18 auf, wie in Abschnitt
5.1. beschrieben wird.

Anweisungen in Abschnitt 6.1. in senkrechte Position
(Abb. 7).

Positionieren Sie den Fraser mit Hilfe der Griffe D und Y und
der Feinjustierung A (Abb. 7) auf der erforderlichen Hohe.
Stellen Sie die Hhe des Fiihlers M (Abb. 7) ein, bis die Rolle
auf der Kante aufliegt, und regulieren Sie die Position mit
Hilfe der Mutter F (Abb. 7), so dass die Schneide des Frisers
mit dem Werkstiickrand (Abb. 7) ausgerichtet ist.

Bei groben Pressspanplatten konnen Sie statt des Roll-
enfiihlers den Seitenwinkel mit groBflachiger Auflage
verwenden. Sovermeiden Sie, dass die UngleichmaBigkeiten
der Platte auf die Profilierung tibertragen werden.
Profilieren Sie die Beschichtungsiiberschiisse.

Gerades Profilfrisen der Kante (Abb. 11-b2): Stellen Sie
den Motor gem&B den Anweisungen aus Abschnitt 6.1.auf
91,5° (Abb. 8) ein.

Positionieren Sie die Frasschneide auf der zu profilierenden
Kante (Abb.9).Verschieben Sie hierzu die Fiihlerrolle M (Abb. 8)
ein Stiick weit zur Kante, und verfahren Sie den Fraser, indem
Sie mit Hilfe des Rads Y und der Feinjustierung A (Abb. 8)
den Motor in entgegengesetzter Richtung zur Rolle schieben.
Profilieren Sie die Kanteniiberschisse.

8.3 PROFILFRASEN DER KANTE MIT FORMFRASER

Wenn Sie liber Fraser mit entsprechendem Profil verfiigen,
so kénnen Sie Kanten auch rund (Abb. 12) oder schrég (Abb.
11-c-d) frasen, und zwar sowohl aus der vertikalen als auch
der horizontalen Motorposition.

8.4 ABSCHRAGUNGEN MIT GERADEM FRASER
Neigen Sie den Motor um 45° oder im gewiinschten Nei-
gungswinkel zwischen 0 und 91,5°, stellen Sie den Fiihler

oder den Seitenwinkel und die Frastiefe ein, und beginnen
Sie mit dem Frisen (Abb. 11-f1).

8.5 KEHLEN

Bringen Sie den Seitenwinkel W (Abb. 5) auf die gewiinschte
Distanz, stellen Sie die Tiefe der Kehlung liber das Rad Y
und die Feinjustierung A (Abb. 5) ein, und beginnen Sie mit
dem Frésen (Abb. 11-g1-h-i-g2).

8.6 KOPIEREN MIT SCHABLONEN (Abb. 11-j)

Sie konnen Schablonen kopieren,indem Sie denzum verwen-



deten Fraser passenden Kopierer oder die Flihrungsschablone
L (Abb. 4) montieren, die mit Hilfe der Schrauben K (Abb. 4)
an der Basis des Kopfstiicks befestigt werden.

Siehe verfligbare Fiihrungsschablonen im Abschnitt 11
Optionales Zubehor.

Dazu mussen Sie auch das Kopfstiick in die zum Kopieren mit
Schablone geeignete Position bringen. Losen Sie hierzu die
Schrauben E (Abb. 4), verfahren Sie den Motor der Maschine
mit Hilfe der Justierspindel B (Abb. 3) bis zum Anschlag X
(Abb. 3), und fixieren Sie den Griff E (Abb. 4).

8.7 SCHNEIEN ODER PROFILIEREN VON KREISEN

Montieren Sie die Radiusachse am Seitenwinkel, wie im
Abschnitt 5.4 beschrieben.

Montieren Sie den Seitenwinkel umgekehrt an der Basis,
und verwenden Sie als Radiuszentrum die Achse B3 (Abb.
15). Stellen Sie den gewiinschten Radius ein, und fixieren
Sie ihn mit Hilfe der Schrauben H (Abb. 15).

8.8 PROFILFRASEN VON PLATTENENDEN

Die Kante eines Werkstiickendes kann durch Auflegen der
Maschinenbasis auf dessen Kante profilgefrast werden. Zum
Profilfrasen montieren Sie zunachst den mitderVorrichtung
gelieferten Auflagedeckel L1 an der Maschinenbasis und
befestigen Sie diesen mit den Schrauben K (Abb. 19).

9. ANSCHLUSS EINER EXTERNEN
ABSAUGVORRICHTUNG
Zum AnschlieBen der Maschine an die Absaugvorrichtungen
AS182K,AS282K oder an eine andere externe Absaugvorrich-
tung miissen der Absauganschluss Best.-Nr. 6446073 (optio-
nalesZubehor) und der Gummistutzen an der Ansaugoffnung
der Maschine B1 (Abb. 10) angeschlossen werden.

10. WARTUNG DER KOHLEBURSTEN
UND DES SCHLEIFRINGS

Vor Durchfiihrung jeglicher Wartungsar-
beiten ist die Maschine vom Stromnetz
zu trennen.

Drehen Sie die Schrauben R (Abb. 16) heraus, mit denen
die Seitenverkleidungen festgeschraubt sind, und nehmen
Sie beide Teile ab.

Nehmen Sie die Kohlebiirstenhalter S (Abb. 17) mit Hilfe
des kleinen Schraubenziehers V heraus, indem Sie ihn als
Hebel an eine der seitlichen Einsparungen des Kohlebiirs-
tenhalters ansetzen.

Driicken Sie das Ende der Feder Q nach hinten. Halten Sie sie
in dieser Position, um die Kohlebiirste herauszunehmen und
durch eine Original-Virutex-Kohlebiirste zu ersetzen. Setzen
Sie den Kohlebiirstenhalter wieder ein und achten Sie darauf,
dasser festim Gehause sitzt und die einzelnen Kohleblirsten
einen leichten Druck auf den Schleifring ausiiben.
Bringen Sie die Verkleidungen T mit den entsprechenden
Schrauben wieder an, und achten Sie darauf, dass dabei
kein Kabel eingeklemmt wird.

Wir empfehlen, das Gerat nach dem Wechsel der Biirsten
etwa 15 Minuten lang laufen zu lassen.

Weist der Schleifring Verbrennungsspuren oder Spriinge
auf, sollte er von einem Technischen Kundendienst VIRUTEX
instandgesetzt werden.

Achten Sie stets auf einen guten Zustand des Kabels und
des Steckers.

11. ZUBEHOR UND WERKZEUGE

Fiihrungen zum Kopieren mit Schablonen (siehe Abb. 18)

Best.-Nr. flir Fraser von oA 0B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8 oder 7,6 mm 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Spannzange @ 6 mm.

1222085 Spannzange @ 1/4"

1222024 Spannzange @ 8 mm, im Lieferumfang inbe-
griffen.

1140087 Original-90° Kegelfrdse im Lieferumfang inbe-
griffen.

1140016 Gerade Original-Nut/Profilfrase D.18 im Lie-
ferumfang inbegriffen.

Diverse Frésen: Siehe Seite 29

6446073 Absauganschluss

Verwenden Sie ausschlieBlich Friser, deren
Schaftdurchmesser den zu verwendenden
Spannzangen und der Geschwindigkeit der
Maschine entspricht.

12. GERAUSCHPEGEL UND SCHWINGUNGSNIVEAU

Die Larm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs
wurden in Ubereinstimmung mit der européischen Norm
EN 60745-2-17 und EN 60745-1 gemessen und dienen
als Vergleichsgrundlage bei Maschinen fiir dhnliche An-
wendungen.
Derangegebene Vibrationspegel wurde fiir die wesentlichen
Einsatzzwecke des Werkzeugs ermittelt und kann bei der
Beurteilung der Gefahren durch die Aussetzung unter Vibra-
tionenals Ausgangswert benutzt werden. Die Vibrationswerte
konnen sich jedoch unter anderen Einsatzbedingungen, mit
anderen 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 hoheren Wert aufweisen.
Esist daher erforderlich, SicherheitsmaBnahmen zum Schutz
des Anwenders vor den Vibrationen festzulegen. Dazu kon-
nen die Aufrechterhaltung des einwandfreien Zustands des
Werkzeugs und der Arbeitsutensilien sowie die Festlegung
der Zeiten der Arbeitszyklen gehéren (wie Laufzeiten des
Werkzeugs unter Last und im Leerlauf, ohne tatsichlich
eingesetzt zu werden, wodurch die Gesamtzeit der Vibra-
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tionsauswirkungen bedeutend verringert werden kann).

13. GARANTIE

Alle Elektrwerkzeuge von VIRUTEX habe eine garantie von 12
Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausgeschlossen sind
alle Eingriffe oder Schiaden aufgrund von unsachgemaBem
Gebrauch oder natiirlicher Abnutzung des Geréts.
Wenden Sie sich im Falle einer Reparatur immer an den
zugelassenen Kundendienst von VIRUTEX.

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

ITALIANO

Importante

tentamente questo MANUALE DI ISTRUZIONI
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 even-
tuali consultazioni successive.

f Prima di utilizzare la macchina, leggere at-

1. ISTRUZIONI DI SICUREZZA
PER L'USO DELLA FRESATRICE

Leggere attentamente il FOGLIO CON LEIS-
TRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA allegato
alla documentazione della macchina.

2. Prima di collegare la macchina alla corrente, assicurarsi
chela tensione dialimentazione corrispondaa quellaindicata
sulla targhetta delle caratteristiche.

3.Tenere sempre le mani lontano dalla zona di taglio. Tenere
sempre ben salda la macchina.

4. Usare occhiali protettivi.

5. Usare sempre utensili originali VIRUTEX. Non usare mai
utensili difettosi o in cattivo stato.

6. Usare sempre frese del diametro adatto alla pinza e
adeguate alla velocita della macchina.

Velocita avuoto... 14.000 - 30.000/min

@ fresa max 25mm
@ pinzastandard 6e8mm
Peso 2,2Kg

Livello di pressione acustica continuo equivalente ponde-
ratoA 83dBA
Livello dipotenzaacustica A 94 dBA
Incertezza della misura K=3dBA

Usare la protezione acustica!

Valoritotalidelle 0scillazioni......oveeeeeeeeereereerennnnes a :3,1m/s?
Incertezza della misura K:1,5m/s?

3. MACCHINA STANDARD

La valigetta da trasporto contiene i seguenti elementi:
® Fresatrice FR292R con pinza di 8 mm.

e Fresa dritta per rifilare e scanalare D.18 LC. 20

e Chiave e/c: 11 mm per asse motore.

e Chiave e/c: 19 mm per dado bloccaggio pinza.

® Tastatore

® Freno cuscinetto fresa

® Squadra laterale con asse per centri

® Brugola e/c 3 mm

® Manuale di istruzioni e documentazione varia

4. DESCRIZIONE GENERALE DELLA FRESATRICE

Le funzioni della fresatrice FR292R sono la rifilatura di
prodotti stratificati, I'esecuzione di piccole modanature,
incavi, scanalature dritte, smussi ecc. La testa inclinabile
da 0° a 91.5° consente di aprire scanalature a bisello, di
effettuare smussi usando frese cilindriche e di utilizzare la
macchina per tante altre applicazioni.

Con il tastatore a rotella a regolazione micrometrica &
possibile anche rifilare curve interne di raggio superiore
a 52 mm.

La macchina puo inoltre fresare copie da una dima usando i
copiatori,oguidedima, indicatial punto 11, e tagliare orifilare
cerchi utilizzando la squadra laterale e I'asse per centri.

5. MONTAGGIO DELLA FRESA E DEGLI ACCESSORI
5.1 MONTAGGIO E SOSTITUZIONE DELLA FRESA

Verificare che la pinza portafrese sia
montata in posizione corretta; in caso
contrario potrebbero verificarsi vibrazioni e
persino il distacco (Fig. 23).

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare qualsiasi operazione di
manutenzione.

2. CARATTERISTICHE
Potenza 750 W
Motore universale 50/60 Hz
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prima di effettuare questa operazione.

f Staccare la macchina dalla presa elettrica

Per cambiare o montare una fresa sulla macchina (Fig. 1),
bloccare I'asse motore mediante la chiave U, svitare il dado
con la chiave diservizio Z, togliere la fresa usata e collocarne
una nuova inserendola fino in fondo al suo scomparto e



stringere di nuovo mediante le chiavi di servizio.

Verificare che il diametro della pinza co-
rrisponda a quello del perno della fresa che
si vuole utilizzare.

5.2 MONTAGGIO DEL TASTATORE E DEL FRENO

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.

Inserire il gruppo tastatore M (Fig. 2) facendolo passare
attraverso i fori O (Fig. 3) della testa e fissarlo mediante le
viti H all'altezza desiderata (Fig. 2).

5.3 MONTAGGIO DELLA SQUADRA LATERALE

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.

Inserire la squadra laterale W (Fig. 5) facendola passare
attraverso i fori C (Fig. 4) della testa e fissarla mediante le
viti H all'altezza desiderata.

5.4 MONTAGGIO DELL'ASSE PER CENTRI

Montare |'asse per centri nella posizione indicata nella (Fig.
6) insieme al distanziale e alla rondella di battuta e fissare
il tutto con il dado in dotazione.

5.5 MONTAGGIO DEL FRENO PER FRESA CON
CUSCINETTO

La macchina ¢ dotata dell'accessorio freno per fresa con
cuscinetto che impedisce che la pista esterna di appoggio
con il legno del cuscinetto giri insieme alla fresa, in questo
modo si evita di danneggiare il pannello eseguendo la
fresatura della madera.

Per collocare il freno, procedere nel modo seguente:
allentare la vite prigioniera M1 (Fig. 20) ed estrarre il
tastatore dal suo supporto svitandolo completamente, in
seguito collocare il gruppo freno sul supporto, regolandolo
in modo che la pastiglia di gomma R1 appoggi sulla pista
esterna del cuscinetto R2 della fresa, senza che eserciti una
pressione eccessiva su di essa, poiché potrebbe verificarsi un
decentramento. (Fig. 21 e 22), in seguito fissare di nuovo
con la vite prigioniera M1.

6. REGOLAZIONI
6.1 REGOLAZIONE DELL'INCLINAZIONE DELLATESTA

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.

Nella fresatrice FR292R ¢ possibile regolare I'inclinazione

della testa rispetto alla base della fresa tra 0° e 91.5° e
bloccarla in qualsiasi posizione con le viti N (Figg. 7 e 8).
Per rifilare con la fresa conica da 90°, si dovra inclinare
la testa a 45°+1°= 46° approssimativamente, per evitare
il rischio di danneggiare il rivestimento della superficie,
quando si rifila il bordo.

Allo stesso modo, per rifilare un bordo con la fresa dritta
di D.18, in dotazione con la macchina, si dovra girare la
testa fino a toccare il finecorsa a 91,5°, affinché il tagliente
della fresa resti di 1,5° al di sotto del piano orizzontale
della testa (Fig. 9).

6.2 REGOLAZIONI DELLA TESTA
RISPETTO ALLA FRESA

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.

Rispetto alla base della fresa: la testa si situa all'altezza
necessaria allentando il pomo D (Fig. 7) e girando la ruota
Y (Fig. 7) fino a raggiungere la posizione desiderata. Fissarla
nuovamente con il pomo D (Fig. 7).

La testa & provvista inoltre di un sistema di regolazione
micrometrica di precisione su questo asse, per consentire
la regolazione precisa della profondita di taglio mediante
la vite senza fine A (Fig. 7).Per servirsi di questa regolazione
allentare il pomo D (Fig. 7 e 2) e girare lentamente la vite
senza fine A fino a raggiungere la misura desiderata. Sul
lato della macchina si trova una guida millimetrata di
riferimento G1 (Fig. 7).

Rispetto al tagliente della fresa: la macchina dispone anche
di un sistema di regolazione precisa della posizione della
testa azionato dalla vite senza fine B (Fig. 7). Per servirsi
di questa regolazione, allentare la vite E (Fig. 7) e girare
lentamente la vite senza fine B fino a raggiungere la po-
sizione desiderata.

6.3 REGOLAZIONE DEL TASTATORE PER RIFILARE

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.

Per situare la rotella del tastatore alla giusta distanza dalla
base della testa, allentare le viti H (Fig. 8), alzare o abbassare
il tastatore fino a raggiungere |'altezza desiderata e fissarlo
di nuovo in questa posizione.

Per situare il taglio della fresa, regolare la distanza della
rotella del tastatore con il bordo, allentare la vite M1
(Fig. 8) e regolare la posizione della rotella con il dado di
regolazione F (Fig. 8).

7. AVVIAMENTO

Per l'avviamento della macchina, premere in avanti il
pulsante R (Fig. 10), che rimarra bloccato in posizione di
funzionamento. Per fermare la macchina, premere sempli-
cemente sulla parte posteriore del pulsante e questo tornera

23



automaticamente in posizione di riposo.

La regolazione elettronica consente di lavorare alla velocita
giusta per ogni tipo di lavoro e per ogni tipo di fresa usata.
Per regolare la velocita, operare sul pulsante A1 (Fig. 2).

8. APPLICAZIONI

Leinfinite possibilita della testa inclinabile e degli accessoriin
dotazione consentono innumerevoli combinazioni con I'uso
della fresatrice FR292R, come rifilare, scanalare, smussare,
modanare, copiare, ecc.

8.1 RIFILATURA DELLA SUPERFICIE E
DEL BORDO, CON FRESA CONICA DA 90°

Rifilatura del rivestimento di una superficie (Fig. 11-
a1) e (Fig. 13):

e Inclinare per prima cosa la testa a 46° (Fig. 13), sequendo
le indicazioni del paragrafo 6.1.

o Allentare la vite E (Fig. 13), sollevare la testa proprio fino
al finecorsa superiore senza sforzarla, girando la vite senza
fine B (Fig. 13) in senso orario e bloccandola di nuovo in
questa posizione.

® Posizionare la base della testa approssimativamente alla
meta del tagliente della fresa, allentando la manopola D
(Fig. 13) e con I'aiuto del comando e della vite senza fine di
regolazione, spostarla fino alla posizione A (Fig. 13).

e Posizionare il tastatore M (Fig. 13) in modo che la rotella
resti vicina alla fresa e bloccarla in quella posizione con le
viti H (Fig. 13).

® Regolare la posizione della rotella, allineandola con la
fresa, con l'aiuto del dado F (Fig. 13) e bloccarla in quella
posizione con la vite M1 (Fig. 13).

® Con tavole di truciolato molto grezzo, si pud usare la
squadra laterale con grande superficie d'appoggio invece
del tastatore a rotella, evitando cosi che le irregolarita della
tavola passino alla rifilatura.

e Rifilare cio che avanza del rivestimento della superficie.
Rifilatura dritta del bordo (Fig. 11-b1) e (Fig. 14):

o Allentare la vite E (Fig. 14), e abbassare la testa, girando
la vite senza fine B (Fig. 14) in senso anti-orario, fino a che
la base della stessa resti allineata con la fresa e bloccarla di
nuovo in questa posizione. Se si arriva a toccare il fermo del
percorso della vite senza fine B (Fig. 14), e non si & riusciti
ad allineare la fresa con la base, non si deve mai sforzare la
vite senza fine oltre il fermo, bensi allentare la manopola D
(Fig. 14) e far scendere la base della testa, con la vite senza
fine A (Fig. 14) fino ad ottenere I'allineamento desiderato.
* Rifilare cio che avanza del bordo.

Rifilatura del bordo arrotondato o a smusso:

o Sipuorifilare un bordoarrotondato o a smusso con qualsiasi
angolo da 5° a 45°; a tale scopo si devono allentare le viti
N (Fig. 14) e girare il corpo fino a che I'angolo segnalato
nell'indicatore risulti di 45° maggiore di quello dello smusso
che si desidera effettuare, stringendo di nuovo le viti N.
Per esempio: per rifilare uno smusso di 30°, si dovra procedere
ad inclinare la testa fino a che l'indicatore segnali 75°, o
fino a 90°, se lo smusso che si desidera € di 45°.

e Allentare la vite E (Fig. 14), e abbassare la testa girando
la vite senza fine B (Fig. 14) in senso anti-orario, fino a che
la base della stessa resti approssimativamente alla meta
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del tagliente della fresa e bloccarla di nuovo in questa
posizione.

® Regolare la posizione della rotella del tastatore, con
I'aiuto del dado F (Fig. 13), per ottenere la profondita di
smusso desiderata, e quindi bloccarla stringendo la vite
M1 (Fig. 13).

® Rifilare lo smusso del bordo.

8.2 RIFILATURA DELLA SUPERFICIE
E DEL BORDO, CON FRESA DRITTA D.18

Rifilatura del rivestimento di una superficie (Fig. 11-a2):
Posizionare per prima cosa la fresa cilindrica di D.18, come
indicato nel paragrafo 5.1.

Mettere il motore in posizione verticale (Fig. 7) sequendo
le indicazioni del punto 6.1.

Situare la fresa all'altezza necessaria, azionando i pomi D e
Y e il sistema di regolazione precisa A (Fig. 7).

Regolare I'altezza del tastatore M (Fig. 7), finché la rotella
nonsisituasul bordo, e regolare la posizione di questa conil
dado F (Fig. 7), perché la lama della fresa rimanga allo stesso
livello del bordo del pezzo da lavorare (Fig. 7).

In tavole di truciolato molto rozzo, si puo usare la squadra
laterale di grande superficie d'appoggio invece del tasta-
tore a rotella, evitando cosi che le irregolarita della tavola
passino alla rifilatura.

Rifilare cio che avanza del rivestimento della superficie.
Rifilatura dritta del bordo (Fig. 11-b2): posizionare il motore
a 91,5° (Fig. 8) sequendo le indicazioni del punto 6.1.
Situare la lama della fresa sul bordo da rifilare (Fig. 9).
Muovere a tal fine verso il bordo la rotella del tastatore M
(Fig. 8) e posizionare bene la fresa spostando il motore nel
senso opposto a quello della rotella, azionando la ruota Y
e il sistema di regolazione precisa A (Fig. 8).

Rifilare cio che avanza del bordo.

8.3 RIFILARE IL BORDO CON FRESA DA FORMA

Si puo rifilare pure il bordo arrotondato (Fig. 12) o a
smusso (Fig. 11-c-d), mettendo il motore in posizione sia
verticale che orizzontale, se si dispone della fresa della
sagoma adeguata.

8.4 ESEGUIRE SMUSSI CON FRESA DIRITTA

Inclinare il motore a 45°, o con I'angolo desiderato tra 0 e
91.5° regolareil tastatore o lasquadralaterale e la profondita
e procedere alla fresatura (Fig. 11-f1).

8.5 ESEGUIRE SCANALATURE

Situare lasquadra laterale W (Fig. 5) alla distanza desiderata,
regolare la profondita della scanalatura azionando la ruota
Y e il sistema di regolazione precisa A (Fig. 5) e procedere
alla fresatura (Fig. 11-g1-h-i-g2).

8.6 FRESATURE DI COPIE DA
QUALSIASI DIMA (Fig. 11-j)
E possibile fresare copie da una dima montando il copiatore o

guida dima L (Fig. 4) adatto alla fresa che si vuole utilizzare,
che si fissa alla base della testa con le viti K (Fig. 4).



Vedi le guide dima disponibili al punto 11 Accessori
Opzionali.

Si deve anche situare la testa nella posizione adeguata
per copiare con dima. A tal fine, allentare la vite E (Fig. 4),
spostare il motore della macchina fino al finecorsa X (Fig.
3) mediante la vite senza fine di regolazione B (Fig. 3), e
fissare nuovamente il pomo E (Fig. 4).

8.7 TAGLIO O RIFILATURA DI CERCHI

Montare I'asse per centri sulla squadra laterale nel modo
indicato al punto 5.4.

Montare la squadra sulla base in modo inverso, usando
come centro della circonferenza I'asse B3 (Fig. 15). Regolare
la misura del raggio desiderato e fissarlo mediante le viti
H (Fig. 15).

8.8 RIFILATURA DELLE ESTREMITA DI UN PANNELLO

E possibile rifilare il bordo dell'estremita di un pezzo appo-
ggiando la base della macchina sul bordo stesso. Prima di
poter realizzare questo tipo di rifilatura, occorre montare
sulla base della macchina il coperchio di appoggio L1 in
dotazione e fissarlo con le viti K (Fig. 19).

9. COLLEGAMENTO A UN ASPIRATORE ESTERNO

Per collegare la macchina agli aspiratori AS182K e AS282K,
0 a un'altra fonte esterna di aspirazione, si deve montare il
raccordo di aspirazione 6446073 (accessorio opzionale) e
collegare la bocchetta di gomma alla presa della macchina
B1 (Fig. 10)

10. MANUTENZIONE SPAZZOLE E COLLETTORE

Staccare la macchina dalla presa elettrica
prima di effettuare qualsiasi operazione di
manutenzione.

Togliere le viti R (Fig. 16) che fissano i pannelli laterali T e
separare i pannelli.

Estrarre i portaspazzole S (Fig. 17) aiutandosi con un
piccolo cacciavite V, facendo leva su uno dei fermi laterali
del portaspazzole.

Spostare indietro I'estremita della molla Q. Fermarla in
questa posizione per togliere la spazzola e sostituirla con
una nuova originale Virutex. Collocare di nuovo il portas-
pazzole inserendolo bene nella carcassa in modo che tutte
le spazzole premino leggermente sul collettore.

Montare i pannelli T con le rispettive viti, accertandosi di
non schiacciare alcun cavo nell'assemblaggio.

Dopo aver cambiato le spazzole, si consiglia di tenere in
funzionamento la macchina per 15 minuti circa.

Se il collettore presenta delle bruciature o dei rilievi, si
raccomanda di farlo riparare presso un servizio VIRUTEX.
Tenere sempre il cavo e la presa in buone condizioni di
servizio.

11. ACCESSORI E STRUMENTI

Guide per copiare con dima (vedi Fig. 18)

Cod. di rif. Per fresa di 0A 0B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8076 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pinza @ 6 mm

1222085 Pinza @ 1/4"

1222024 Pinza @ 8 mm, fornita con la macchina
1140087 Fresa a 90°, fornita con la macchina
1140016 Fresa diritta D.18, fornita con la macchina
Frese per applicazioni diverse: Vedere pagina 29

6446073 Raccordo di aspirazione

Usare sempre frese con il diametro del perno
adatto alla pinza che si vuole utilizzare e
adeguate alla velocita della macchina.

12. LIVELLO DI RUMORI E DI VIBRAZIONI

Ilivello di rumore raggiunglibile sul luogo di lavoro puo su-
perare gli 85 dB(A). In questo caso, & necessario che I'addetto
prenda delle misure di protezione contro il rumore.

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.

Il livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato per le
principali applicazioni dell'apparato e puo essere utilizzato
come punto di partenza per lavalutazione dell'esposizione al
rischio delle vibrazioni. Ciononostante, il livello di vibrazioni
puo variare notevolmente rispetto al valore dichiarato in
altre condizioni di applicazione, con altri strumenti di lav-
oro o in caso di manutenzione insufficiente dell'apparato
elettrico e deisuoistrumenti, e pud aumentare notevolmente
come conseguenza del ciclo di lavoro e del modo d'uso
dell'apparato elettrico.

Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle vibrazioni, ad
esempio mantenendo |'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 eitempidifunzionamento a vuoto quando I'apparato
non viene realmente utilizzato, dato che la riduzione di
questi ultimi puo ridurre in modo sostanziale il valore totale
dell'esposizione).

13. GARANZIA

Tutte le macchine elettroportatili VIRUTEX hanno una ga-
ranzia di 12 mesi valida a partire della data di consegna, con
I'esclusione di tutte le maipolazioni o danni derivanti da un
uso inadeguato o dall'usura normale della macchina.

Per qualunque riparazione rivolgersi al Servizio Autorizzato
di Assistenza Tecnica VIRUTEX.

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propi prodotti
25



senza preaviso.

PORTUGUES

Importante

Antes de utilizar a maquina leia atentamente

& 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. INSTRUGOES DE SEGURANGA
PARA O MANEJO DA FRESADORA

Leia atentamente o FOLHETO DE INS-
TRUCOES GERAIS DE SEGURANCA que
segue juntamente com a documentagio
da maquina.

2. Antes de ligar a maquina a corrente eléctrica, verifique
se a tensdo de alimentacdo corresponde a indicada na placa
de caracteristicas.

3. Mantenha sempre as mios afastadas da area de corte.
Segure sempre a maquina com firmeza.

4. Utilize dculos de proteccéo.

5. Use sempre ferramentas originais VIRUTEX. Nunca use
ferramentas defeituosas ou em mau estado.

6.Utilize sempre fresas com o didmetro adequado a pinca
e adaptadas a velocidade da maquina

Desligue a maquina da rede eléctrica
antes de proceder a qualquer operacio de

manutencio.

2. CARACTERISTICAS

Poténcia 750 W
Motor universal 50/60 Hz
Velodidade €M Vazio.....eeceeevecssiennns 14.000 - 30.000/min
0 fresa max 25mm
@ pincastandard 6e8mm
Peso 2,2 Kg
Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A 83dBA
Nivel de poténciaacustica A 94 dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccéo auricular!
Valores totaisde vibracao. a,:3,1 m/s?
Incerteza K:1,5m/s?
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3. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da mala de transporte, encontram-se os se-
guintes elementos:

® Fresadora FR292R com pincas de 8 mm.

® Fresa recta para perfilar e ranhurar D.18 LC. 20

e Chave e/c: 11mm para o eixo motor.

e Chave e/c: 19mm para a porca de fixacdo da pinca.
® Apalpador

® Travéo de rolamento da fresa

® Esquadria lateral com eixo para centros

® Chave Allen e/c de 3mm

® Manual de instrucoes e documentacdo diversa.

4. DESCRICAO GERAL DA FRESADORA

Afresadora FR292R destina-se ao perfilado de estratificados,
a realizacdo de pequenas nervuras, entalhes, sulcos rectos,
chanfros, etc, tendo além disso uma cabeca inclinavel
de 0 a 91,5° que permite fazer sulcos em bisel e realizar
chanfros com a utilizagdo de fresas cilindricas e multiplas
aplicacoes adicionais.

0 seu apalpador de rodeta de ajuste micrométrico permite
também perfilar curvas interiores de raio superior a 52 mm.
Também pode fresar copias de um molde utilizando os co-
piadores ou guias referidos na seccdo 11 e cortar ou perfilar
circuloscom a ajuda dasua esquadria lateral e eixo para centros.

5. MONTAGEM DA FRESA E DOS ACESSORIOS
5.1 MONTAGEM E MUDANCA DA FRESA

Certifique-se de que monta a pinca
porta-fresas na posicdo correta. Caso
contrario, poderdo ocorrer vibragdes ou,

inclusivamente, o desprendimento da
mesma da respetiva fixacéo (Fig. 23).

C Desligue a maquina da rede eléctrica antes

de realizar esta operacdo.

Para efectuar a mudanca ou a montagem de uma fresa
na maquina (Fig. 1), bloqueie o motor por meio da chave
U, desenrosque a porca com a ajuda da chave de servico
Z, retire a fresa utilizada e coloque a nova introduzindo-a
até ao fundo do seu encaixe, apertando-a de novo com o
auxilio das chaves de servico.

Verifique se o diametro da pinca corresponde
ao da haste da fresa que vai utilizar.

5.2 MONTAGEM DA GUIA DE APALPACAO ETRAVAO

Desligue a maquina da rede eléctrica antes
de realizar esta operacio.




Introduza o conjunto apalpador M (Fig. 2) pelos orificios O
(Fig. 3) da cabeca e segure-o por meio dos parafusos H a
altura desejada (Fig. 2).

5.3 MONTAGEM DA ESQUADRIA LATERAL

Desligue a maquina da rede eléctrica antes
de realizar esta operacéo.

Introduza a esquadria lateral W (Fig. 5) pelos orificios C
(Fig. 4) da cabeca e fixe-a com os parafusos H a distancia
desejada.

5.4 MONTAGEM DO EIXO PARA CENTROS

Monte o eixo para centros na posicédo indicada na fig. 6
junto com o distanciador e a anilha de topo, fixando-os
seguidamente com a porca fornecida.

5.5 MONTAGEM DO TRAVAO PARA FRESA COM
ROLAMENTO

A maquina inclui o acessorio de travdo para fresa com
rolamento que impede que a pista exterior de apoio com
a madeira do rolamento gire solidaria com a fresa. Deste
modo, evita-se a possivel danificacdo do painel ao realizar
a fresagem na madeira.

Para colocar o travao, proceda do seguinte modo:
Afrouxe o perno M1 Fig. 20 e extraia a guia de apalpacéo do
respetivo suporte, desenroscando-a na integra. De sequida,
coloque o conjunto do travéo sobre o suporte, ajustando-
o de modo a que a lamela de borracha R1 fique apoiada
sobre a pista exterior do rolamento R2 da fresa, sem que
acabe por exercer uma pressdo excessiva sobre a mesma,
na medida em que tal podera causar um descentramento.
(Fig. 21 e 22) Por ultimo, fixe novamente com o perno M1.

6. REGULACOES
6.1 REGULAGAO DA INCLINAGCAO DA CABEGA

Desligue a maquina da rede eléctrica antes
de realizar esta operagio.

Nafresadora FR292R, pode regular-se ainclinacdo da cabega,
de 0a 91,5, relativamente a testa da fresa e bloqueando-a
em qualquer posi¢do com os parafusos N (Figs. 7 e 8).
Para perfilar com a fresa cdnica de 90°, posicionar a cabeca
num angulo de aproximadamente 45°+1°=46°, para evitar
danificar o revestimento da superficie ao perfilar o canto.
De igual modo, para perfilar um canto com a fresa recta de
D.18, também fornecida com a maquina, girar a cabeca até
ao topo de 91,5°, para que o labio de corte da fresa se situe
1,5° abaixo da horizontal da cabeca (Fig. 9).

6.2 REGULAGCOES DA CABEGA EM RELAGAO A FRESA

Desligue a maquina da rede eléctrica antes
de realizar esta operacdo.

Relativamente & testa da fresa: A cabeca fica a altura
necessaria quando se desaperta o manipulo D (Fig. 7),
girando a roda Y (Fig. 7) até se alcancar a posicdo desejada
e fixando-se nela com o manipulo D (Fig. 7).

A cabeca esta além disso dotada de um sistema de ajuste
micrométrico de precisdo neste eixo, para o ajuste de preciséo
da profundidade de corte, accionado pelo parafuso A (Fig. 7).
Para utilizar esta regulacéo, desaperte o manipulo D (Figs. 7
e 2) e rode lentamente o parafuso A até & medida desejada.
Na parte lateral da maquina ha uma guia milimetrada de
referéncia G1 (Fig. 7).

Relativamente ao labio da fresa: Dispde também de um
sistema de ajuste de precisdo da cabeca, accionado pelo
parafuso B (Fig. 7). Para utilizar esta regulagio, desaperte
o parafuso E (Fig. 7) e rode lentamente o parafuso B até &
posicédo desejada.

6.3 REGULAGAO DO APALPADOR PARA PERFILAR
Desligue a maquina da rede eléctrica antes
de realizar esta operacdo.

Para situar a rodeta do apalpador a distancia conveniente
da base da cabega, desaperte os parafusos H (Fig. 8), suba
ou abaixe o conjunto apalpador a altura desejada e fixe-os
novamente nessa posicao.

Para situar o corte da fresa, reqgule a distancia ao canto da
rodeta do apalpador, desaperte o parafuso M1 (Fig. 8) e ajuste
a posicdo da rodeta com a porca de regulacdo F (Fig. 8).

7. ACCIONAMENTO

Para accionamento da maquina, pressionar para a frente
o interruptor R (Fig. 10) o qual se fixara na posicio de
funcionamento. Para parar a maquina, carregar simples-
mente na parte traseira do interruptor para que este volte
automaticamente a sua posicéo de descanso.

Aregulacéo electronica permite trabalhar a velocidade ideal
para cada tipo de trabalho e de fresa a utilizar. Para regular
a velocidade, carregue no botio A1 (Fig. 2).

8.APLICACOES

As multiplas possibilidades da cabeca inclinavel e dos aces-
sorios incluidos permitem a fresadora FR292R um grande
numero de combinagdes, tais como perfilar, ranhurar,
chanfrar, moldar, copiar, etc.

8.1 PERFILADO DA SUPERFICIE E DO

CANTO COM FRESA CONICA DE 90°

Perfilado do revestimento de uma superficie (Fig. 11-a1)
e (Fig. 13):

® Em primeiro lugar, coloque a cabeca num angulo de 46°
(Fig. 13), seguindo as indicaces da seccdo 6.1.
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o Desaperte o parafuso E (Fig. 13), suba a cabega até ao
topo superior sem o forcar, girando o eixo B (Fig. 13) no
sentido dos ponteiros do reldgio, e fixe-a novamente nesta
posicéo.

® Posicione a base da cabeca aproximadamente a meio do
labio da fresa, desapertando o pomo D (Fig. 13) ecomaajuda
do comando Y e do eixo de ajuste fino A (Fig. 13).

e Coloque a guia M (Fig. 13) de modo a que o rolamento
fique perto da fresa e fixe-o nessa posi¢do com os parafusos
H (Fig. 13).

® Regule a posi¢do do rolamento, alinhando-o com a fresa,
com a ajuda da porca F (Fig. 13) fixando-o na sua posi¢do
com o parafuso M1 (Fig. 13).

® Se o painel for de um aglomerado muito irregular, utilize
aguia de esquadro lateral de grande superficie de apoio, em
lugar da guia de rolamento, para evitar que asirregularidades
do painel possam passar para o perfilado.

® Perfile a parte restante do revestimento da superficie.
Perfilado recto do canto (Fig. 11-b1) e (Fig. 14):

® Desaperte o parafuso E (Fig. 14) e desca a cabega da fre-
sadora girando o eixo B (Fig. 14) no sentido contrério ao dos
ponteirosdo relogio, até que a base da mesma fique alinhada
coma fresa, fixando-a novamente nesta posicdo. Se alcancar
o topo do percurso do eixo B (Fig. 14) e ndo tiver conseguido
alinhar a fresa com a base, ndo force o eixo contra o topo;
desaperte o pomo D (Fig. 14) e desca a base da cabeca com
a ajuda do eixo A (Fig. 14) até o conseguir.

® Perfile a parte restante do canto.

Perfilagem do canto em bisel:

® Pode perfilar um canto em bisel em qualquer angulo de
5° a 45°, para o que devera desapertar os parafusos N (Fig.
14) e girar o corpo até que o dngulo assinalado no indicador
seja de 45°, mais o do corte em bisel que deseja realizar,
fixando novamente os parafusos N.

Exemplo: para perfilar um corte em bisel de 30°, devera
inclinar a cabeca até que o indicador assinale 75° ou 90°,
se o bisel desejado for de 45°.

® Desaperte o parafuso E (Fig. 14) e desca a cabeca da
fresadora girando o eixo B (Fig. 14) no sentido contrério
ao dos ponteiros do relogio, até que a base da mesma se
situe aproximadamente a meio do labio da fresa, e fixe-a
novamente nesta posicéo.

® Regule a posi¢do do rolamento da guia com a ajuda da
porca F (Fig. 13) para obter a profundidade de bisel desejada,
e fixe-a com o parafuso M1 (Fig. 13).

® Execute o perfilado do bisel do canto.

8.2 PERFILADO DA SUPERFICIE E DO
CANTO COM A FRESA RECTA D.18

Perfilado do revestimento de uma superficie (Fig. 11-
a2): Em primeiro lugar, coloque a fresa cilindrica de D.18
tal como se indica na seccéo 5.1.

Ponha o motor em posicdo vertical (Fig. 7) seguindo as
indicacdes da seccdo 6.1.

Coloque afresaaaltura necessaria, accionando os manipulos
D e Y, assim como o ajuste de precisdo A (Fig. 7).

Ajuste a altura do apalpador M (Fig. 7) até que a rodeta
fique sobre o canto, regulando a posi¢cdo desta com a porca
F (Fig. 7) para que a aresta da fresa fique nivelada com o
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rebordo da peca (Fig. 7).

Em tabuas de aglomerado muito aspero, pode utilizar-se a
esquadria lateral de grande superficie de apoio em vez do
apalpador de rodeta, evitando assim que as irregularidades
da tdbua passem ao perfilado.

Perfile o que sobra do revestimento da superficie.
Perfilado recto do canto (Fig. 11-b2): Ponha o motor a
91,5° (Fig. 8), sequindo as indicacdes da secgdo 6.1.
Coloque a aresta da fresa sobre o canto a perfilar (Fig. 9).
Para isso desloque um pouco a rodeta do apalpador M (Fig.
8) até ao canto e acabe de posicionar a fresa deslocando
o motor em sentido contrario ao da rodeta, accionando a
roda Y e o ajuste de precisdo A (Fig. 8).

Perfile o que sobra do canto.

8.3 PERFILAR O CANTO COM UMA FRESA DE FORMA

Também é possivel perfilar o canto em raio (Fig. 12) ou em
bisel (Fig. 11-c-d), a partir da posicio vertical ou horizontal do
motor, se dispuser da fresa com o perfil correspondente.

8.4 REALIZAGAO DE CHANFROS COM FRESA RECTA

Incline o motor a 45° ou no angulo desejado entre 0 € 91,5°,
ajuste o apalpador ou a esquadria lateral e a profundidade,
e proceda a fresagem (Fig. 11-f1).

8.5 REALIZAGI:\O DE RANHURAS

Posicione a esquadria lateral W (Fig. 5) na distancia desejada;
ajuste a profundidade da ranhura accionando a roda Y e
o ajuste de precisdo A (Fig. 5), procedendo & sua fresagem
(Fig. 11-g1-h-i-g2).

8.6 FRESAGEM DE COPIAS
SOBRE QUALQUER MOLDE (Fig. 11-j)

Pode fresar copias de um molde, fixando na base da cabega,
com os parafusos K (Fig. 4), o copiador ou o molde-guia L
(Fig. 4) adequado a fresa que vai utilizar.

Veja os moldes-guia disponiveis na seccdo 11 - Acessorios
Opcionais.

Para copiar com molde coloque também a cabeca na posi¢do
adequada, devendo para isso desapertar o parafuso E (Fig.
4) e deslocar o motor da maquina até ao limite X (Fig. 3)
por meio do parafuso de ajuste B (Fig. 3), voltando a fixar
o manipulo E (Fig. 4).

8.7 CORTE OU PERFILADO DE CiRCULOS

Monte o eixo para centros na esquadria lateral, conforme
explicado na seccédo 5.4.

Monte invertidamente a esquadria na base, utilizando
como centro da circunferéncia o eixo B3 (Fig. 15). Ajuste
a medida do raio desejado e fixe-a por meio dos parafusos
H (Fig. 15).

8.8 PERFILAGEM DAS EXTREMIDADES DE UM
TABULEIRO

E possivel perfilar o canto da extremidade de uma pega,



apoiando a base da maquina sobre o canto da mesma. Para
efectuar este perfil, deverd montar previamente na base da
maquinaa tampa de apoio L1 fornecida com o equipamento,
fixando-a com a ajuda dos parafusos K (Fig. 19).

9. CONEXAO A UM DISPOSITIVO
EXTERIOR DE ASPIRAGAO

Para conectar a maquina aos aspiradores AS182K, AS282K
ou a outro dispositivo externo de aspiracao, € necessario
montar-se 0 acoplamento de aspira¢io 6446073 (acessorio
opcional) e conectar a boquilha de borracha 4 abertura da
maquina B1 (Fig. 10).

10. MANUTENGAO DAS ESCOVAS E DO COLECTOR

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

Retirar os parafusos R (Fig. 16) que seguram as tampas
laterais T e separa-las.

Extrair os porta-escovas S (Fig. 17) com a ajuda de uma
pequena chaves de parafusos V, fazendo alavanca sobre
uma das pestanas laterais do porta-escovas.

Deslocar para tras a extremidade da mola Q. Reté-la nesta
posicdo para extrair a escova e substitui-la por uma nova
escova original Virutex. Colocar novamente o porta-escovas
de modo que assente firmemente na estrutura e que cada
uma das escovas pressione suavemente o colector.
MontarastampasTcom os correspondentes parafusos, tendo
o cuidado de evitar que algum cabo fique entalado.
Eaconselhavel manter amaquina em funcionamento durante
uns 15 minutos apos a troca das escovas.

Se o colector apresentar queimaduras ousaliéncias, recomen-
da-se a sua reparacdo num servico técnico VIRUTEX.
Mantenha sempre o cabo de alimentacéo e a ficha em boas
condigdes de servigo.

11. ACESSORIOS E FERRAMENTAS

Guias para copiar com molde (ver Fig. 18)

Referéncia Para fresa de oA 0B
2950104 6 mm 8 mm 10mm
2950105 8ou76 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pinca @ 6 mm.

1222085 Pinga @ 1/4"

1222024 Pinca @ 8 mm, incluida de origem.
1140087 Fresa conica a 90°, incluida de origem.
1140016 Fresa recta D.18, incluida de origem.
Fresas para trabalhos diversos: Ver pagina 29

6446073 Acoplamento de aspiracdo

Utilize sempre fresas cujo diametro de haste
seja adequado a pinca que vai utilizar e
adaptadas a velocidade da maquina.

12. NiVEL DE RUIDOS E VIBRAGOES

Os niveis de ruido e vibracdes desta ferramenta eléc-
trica foram medidos de acordo com a Norma Europeia EN
60745-2-17 e EN 60745-1 e servem como base de compa-
racdo com uma maquina de aplicagdo semelhante.

O nivel de vibragdes indicado foi determinado para as
principais aplicagdes da ferramenta e pode ser utilizado
como valor de partida para a avaliagdo da exposicdo ao
risco das vibragdes. Contudo, o nivel de vibracbes pode
alcancar valores muito diferentes do valor indicado noutras
condigdes de aplicacdo, com outros dispositivos de tra-
balho ou com uma manutencao deficiente da ferramenta
eléctrica e respectivos dispositivos, podendo resultar num
valor muito mais elevado devido ao seu ciclo de trabalho
e modo de utilizagdo.

Por conseguinte, ¢ necessario estabelecer medidas de
seguran¢a para proteccdo do utilizador contra o efeito
das vibragdes, tais como a manutencdo da ferramenta,
conservacao dos respectivos dispositivos em perfeito estado
e organizagio dos periodos de trabalho (tais como os perio-
dos 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 reducéo da carga pode diminuir
de forma substancial o valor total da exposigdo).

13. GARANTIA

Todas as maquinas electro-portateis VIRUTEX possuem uma
garantia valida por 12 meses contados a partir do dia do
seu fornecimento, ficando dela excluidas todas aquelas
manipulagdes ou danos ocasionados por utilizagbes ndo
adequadas ou pelo desgaste natural da maquina.

Para qualquer reparacdo, ha que se dirigir ao Servico Oficial
de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

A VIRUTEX reserva para si o direito de poder modificar os
seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKUN

BaxHo!

O3HaKOMbTEeCb C AAHHOW MHCTPYKUUEN U
WHCTPYKLUMEN No TexHUKe 6e30nacHOCTH.
Y6eautecb B TOM, YTO BaM BCEe MOHATHO
nepep TeM, Kak MICMONb30BaTh MalUUHY B
nepBbIi pa3. CoxpaHuTe 06e MHCTPYKLUN
Ha cny4ya’h BO3HWKHOBEHMSA BONPOCOB B
AanbHeuwemMm.

C MNepea Hayanom pa6oTbl BHUMATENbLHO
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1. NAHCTPYKLUWUA NO TEXHUKE BE3OMNACHOCTHU

BHumaTenbHO npounTante
FTEHEPAJIbHYIO MHCTPYKLIUIO NO
BE30MACHOMY UCMOJIb30BAHUIO

®PE3EPA, BKNIOYEHHYIO0 B KOMNNEKT
AOKyMeHTauuu.

2. HanpsixeHne B ceTv JOIMKHO COOTBETCTBOBATL
yKa3aHHOMY Ha Lnnbavike dpesepa.

3. He gonyckante nonagaHust pyk B pabouyto 30HY.
Kpenko gepxuTe MHCTPyMEHT BO BpeMsi paboTbl.
4. VicnonbayiiTe 3alnTHbIE OYKM.

5. Vicnonb3yiiTe TONbKO OpUriMHanbHble pesbl
dumpmbl BupyTtekc. Hukorga He ncnone3syite
AedopMmpoBaHHble NN NoBpeXaeHHbIe dpesbl.
6. Paamep xBocTOBMKa dpe3bl AOMKeH
COOTBETCTBOBATb Pa3Mepy MCMonb3yeMon LaHru.

OTKMIOYUTE MALUMHY OT CETU, €ChN
cobupaeTech ee NepeHOCUTb.

2. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

IMOLLHOCTD .. eeeeeeeee et 750 Bt
YHMBEPCANbHbBIN OABUTATENMb.....ccvveeernenennanns 50/60 Iy
YactoTa BpalleHus...
max & dpesbl

OKBMBanNEHTHbIN ypOBEHb

aKyCTMYeCKOro AaBneHns A...........ccceeeenee. 83 ob(A)
YpoBeHb aKycTM4eckoro gaeneHuns A ..94 nb(A)
[wnanasoH konebaHuns ...K =3 gb(A)

Wcnonb3yiTe uHAMBUAYyanbHble cpeacTBa
3awmThbl cnyxa!

YpoBeHb BuGpauumn obwui
[unanasoH konebaHus

..a: 3,1 m/c?
....... K: 1,5 m/c?

3. CTAHOAPTHASA KOMIJIEKTALUUA

Mpwn nokynke obopyaoBaHWs B KOMNMEKT NOCTaBKN
BXOAOWT:

* ®pesep FR292R c uaHramm 8 mm.

» ®pesa npsMas unnuHapudeckas D.18 L. 20

* Kntoy raeuHbivi: 11 Mm anst ocu gsuratens.

* Kntoy raeyHbivi: 19 MM Ans raku L@HroBOro 3axvma.
+ KonvposanbHoe npricnocobneHve

* [MpoaonbHbI YNOp C LEHTPUPYIOLLEN OCbio

* Knitou wecturpaHHbiii 3 MM

* VIHCTpyKUMA No aKkcnnyatauuv u Ap. AOKyMeHTaums

4. OBLLEE ONUCAHUE

®dpesep FR292R npegHasHayeH Ansi CHATUS CBECOB
KPOMOYHOro MaTtepuarna, kak no nrnacTtu, Tak 1 no
Topuy, dopMupoBaHus nasa nog T — 06pasHbIii
BPE3HON KaHT, CHATUSI dbackun u T.4. KoHCTpyKums
No3BOMNSET U3MEHSATb Yrof HaKMoHa ONOPHON NMoLaaKu
B AnanasoHe ot 0 go 91.5° Ansa cHATUSI CBECOB,
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cdopmupoBaHusi hacku 1 T.4. NPAMON LIUNIMHAPUYECKON
dpe3soin. Ponmk konnpoBanbHOro NnpucnocobrneHms
nossonsiet obpabaTbiBaTh AeTanu ¢ paamycom
CKpyrneHust ot 52 mm.

Bnarogaps konmpoBansbHOMY KomnbLy dpe3ep MOXeT
npUMeHsTbLCA Ans paboTel no wabnoHy (cm. n. 11) Mpwn
MCMonb30BaHWK NPOAOSILHOIO yNopa C LeHTpUpYtoLLen
OCbl0 MOXHO Bbippe3epoBbIBaTb OKPYXHOCTb.

5. CEOPKA ®PE3EPA U EF'O AKCECCYAPOB
5.1 YCTAHOBKA U 3AMEHA ®PE3bl

Y6eautechb B TOM, YTO LLAHrOBbIN 3aXKUM
yCTaHOBrEH NpaBunbHO. B npoTuBHOM
cny4yae BO3HMKHET cunbHas BUGpauus,
1 cam 3axum He 6yaeT 3acdpmkcupoBaH
(puc. 23).

MNpea nposeaeHnem nio6bIX
Hanaao4HbIX paboT oTKMoYUTE
MHCTPYMEHT OT nuTaloLen
3NEKTPUYECKOMN CETU.

[ina 3ameHbl Mnu ycTaHoBku dopesbl (puc. 1),
3aukcmpyinTe Ban potopa npu noMmowm knova U,
OTBEpHMWTE raiky LIaHroBOro 3axumMa npu nomMoLu
Kntoya Z, U3BnekuTe paHee UCnonb3oBaBLLytocs pesy
1 3aMeHuTe ee Tpebyemoli hpesoit, ycTaHOBMB ee B
nocago4Hoe MecTo LIaHroBOro 3axuma. 3adukcupyinte
dpesy Npu NOMOLLY CEPBUCHBIX KIOYEN.

COOTBETCTBYET AnamMeTpy LaHroeBoro
3axuma.

C Y6eputech, YTO XBOCTOBUK hpe3bl

5.2 YCTAHOBKA YIMOPA U TOPMO3A

Mpen npoBeaeHneM nO6bIX
& HanaAoYHbIX paboT oTknouMTe

WHCTPYMEHT OT nNuTaloLlen

3NeKTPUYECKOn ceTu.

YcTaHoBuTe KonupoBarnbHoe npucnocobnexrne M
(Puc. 2), yepes otBepctus O (Puc. 3) B nogoLuse u
3acukcmpyinTe ero Ha HeobxoauMoM MOMNOXEHWUN NpU
nomolyu BuHToB H (Puc. 2).

5.3 YCTAHOBKA MPOOONIbHOI'O YMOPA

MNpea npoBeaeHnem nio6bIX
Hanapo4HbIX paboT oTKMoYUTE

WHCTPYMEHT OoT nuTarowen
ANeKTPUYecKon ceTu.

YctaHosuTe npogonbHbIi ynop W (Puc. 5), yepes
orBepcTusi C (Puc. 4) B nogoLuBe v 3aduKkcupyiite ero
Ha Heo6X0AMMOM MOMOXEHUW NPK NOMOLLY BUHTOB H
(Puc. 2).




5.4 YCTAHOBKA LIEHTPUPYIOLLEIO WTUDTA

YcTaHOBWTE LIEHTPVPYIOLLMIA LUTUAT B €ro NocagoyHoe
MeCTO CM. pUc. 6, yCTaHOBWTE CTOMOPHY!IO LWaby 1
3adMKCUpyIiTe ero Npu NOMOLLU rawiKu.

5.5 YCTAHOBKA TOPMO3A BHELUHEA OBOWMbI
NOALWNHUKA ®PE3bI

CTaHfapTHbI KOMMIEKT NocTaBku dpesepa BKovaeT
YCTPOWCTBO TOPMOXEHUS ANst (DPE3 C ONOPHBLIM
NOALIMMHUKOM. YCTPOWCTBO NpeaHa3HaveHo Ans
TOPMOXEHWS BHELUHEN 0GONMBI NOALIMMHUKE U
MCKIMIOYEHUS ee BpaLleHust BMecTe ¢ ppesoii Ans
npefoTBpaLLeHus NnoBpexaeHust obpabaTbiBaeMon
AeTanu B Havane pesepoBaHus.

[lnNsi yCTaHOBKW CUCTEMbI TOPMOXEHUS BLINOMHUTE
cneayolme AeicTBus:

OcBob6oaunTe 6noknpoBoyHbI BUHT M1 (Fig. 20) n
yaanuTte Konup 13 ero aepxarensi, BbIBEpHUTE ero
NOMHOCTbIO. 3aTeMm, ycTaHOBUTE B AepXKaTeNlb TOPMO3
B c6ope, HacTpouB ero Takum o6pa3om, YTobbl
peanHoBoe TopMo3Hoe konbLo R1 conpukacanock ¢
BHeLLHew obonmoi noawwmnHnka dpessl R2 (Fig. 21

1 22), HO He OKa3bIBasio U36bITOYHOrO AaBreHns Ha
Hee, T.K. 3TO MOXET NPUBECTU K HAPYLLEHMIO LLEHTPOBKU
noALwmMnHuKa. 3aduKCMpynTe yCTPOMCTBO TOPMOXKEHMNS
B BbIGpaHHOM MONOXEHUM, 3aTsiHYB GNOKMPOBOYHbIN
BUHT M1.

6. PEFYIIMPOBKU

6.1 PEF'YJIMPOBKA YITIA HAKIIOHA
OMOPHOW MNOLLAKU

Mpen npoBeaeHneM nO6bLIX
& HanaAoYHbIX paboT oTkNounTE

WHCTPYMEHT OT nNuTaroLLen

ANeKTPU4ecKon ceTu.

OnopHas nnowaaka dpesepa FR292R moxet
M3MEHSTb Yron HaknoHa B gnanasoHe ot 0 o 91.5° n
MOXeT ObITb 3adMKCMpoBaHa B NMto6OM NONOXEHWUN C
nomotupto BuHTOB N (Puc. 7 n 8).

Mpu pabote koHnyeckol dpesoin 90° HaKNoHUTe
dpe3epHyto ronoBky Ha 45° + 1° = 46° gns
YMEHbLUEHWSI pucka NOBPenTb 3aroTOBKY.

[InA cHATUS CBECOB KPOMOYHOrO MaTepuana npu
NOMOLLM NPSMON LnuHapuyeckon dpesbl 318 Mm
(BXOOMT B KOMMNMEKT NOCTABKW) YCTAHOBUTE OMOPHYIO
nnowaaky Ha yron 91.5°, yron HaknoHa oTHOCUTENbHO
ropu3oHTarnbHoM NnockocTu coctaenset 1.5° (Puc. 9),
YTO MO3BOMSET CHUMATb CBECbI KPOMOYHOTO MaTepuana
6e3 pucka NoBpeanTb 3aroToBkKy.

6.2 PEFYINPOBKA OMOPHOW MNMOLLALKK MPU
OTHOCUTENbHO ®PE3EPHOM FONIOBKU

Mpea npoBeaeHueM NO6bIX
& Hanapoy4HbIX paboT oTKNYUTE

WHCTPYMEHT OT NuTaloLen

ANeKTPU4ecKon ceTu.

[insa yctaHoBKu cbpesepHol ronosku B Tpebyemoe
nonoxeHue paccnabere dukcatop D (Puc. 7),
BpaLLaiiTe perynmpoBoyHoe korneco Y (Puc. 7). Mpu
[OCTUXeHUM TpebyeMoro nNonoxeHns 3aTaHnTe
ukcatop D (Puc. 7).

dpesepHas ronoBka ocHaLLeHa CUCTEMON TOYHOW
HaCTPONKN, KOTOPasi NPUMEHSIETCS AN TOYHOW
HacTPONKN rmy6uHbI hpeaepoBaHUs NPU NOMOLLM
BuHTa A (Puc. 7). Mpu ncnonb3oBaHnn cuctemsl
TOYHOW HacTpoWku, paccnabere dukcatop D (Puc. 7
M 2) © MeAneHHO BpaLuaiTe BUHT A O AOCTUXEHNS
Tpebyemoro nonoxeHus. C 60Ky MaluMHbI HAXOAUTCS
LKana HacTpolikn ¢ ueHoi genexnuns 1 mm G1 (Puc. 7).
PerynupoBka 0THOCWUTENBHO peXyLLEn KPOMKM:
dpesep Takke OCHALLEH CUCTEMON TOYHOW
HaCTPOMKN OTHOCUTENBHO OMOPHOW MIOLLAAKM.

Mpu MCnonb3oBaHUM CUCTEMbI TOYHON HACTPOWKM,
paccnabete dukcatop E (Puc. 7) n meaneHHo
BpaLLavTe BUHT B go goctuxenns Tpebyemoro
NOSIOXeHUs.

6.3 PEFYIINPOBKA
KOMUPOBAIIbHOIO NMPUCMNOCOBJIEHUA

MNpea nposeaeHnem nio6bIxX
& Hanaao4HbIX paboT OTKMoYUTE

MHCTPYMEHT OT nuTaloLen

3MEKTPUYECKOMN CETU.

Jinsi yCTaHOBKM OMOPHOIO posiMka KonmpoBanbHOro
npucnocobneHns B HEO6X0AMMOE MOMOXeHVEe
ocnabbre BuHTHI H (Puc. 8), nogHumunTe unm onyctute
Konup B Tpebyemoe NnonoxxeHne n 3aTsHUTE BUHTBI.
[nsi HacTpovikv hpe3bl OTHOCUTENBHO AeTanu,
yCTaHOBUTE pa3mep Mex/ay KPOMKOW 3aroTOBKU U
KONMpOBarbHbIM PONMKOM, ocrnabus BUHT M1(Puc. 8),
npuv NOMOLLM perynmpoBoYHoro koneca F (Puc. 8).

7. HAYATIO PABOTbI

[ns 3anycka dpesepa, HaxmuTe KHoMky R Bnepen
(Puc. 10) B nonoxeHune «ON». [insi BbIKMOYEHNS
MHCTPYMEHTa MPOCTO HaXMUTE Ha 3a[HI0 YacTb
NYCKOBOW KHOMKM, 1 OHa BEPHETCS B MONOXEHWe
«OFF».

Cuctema aneKTPOHHON PerynupoBku No3BonseT
BbIGpaTh ONTUManbHY0 YacToTy BpaLLEeHUs B
3aBWUCUMOCTH OT Tuna obpabaTbiBaeMoro matepuana

1 TMna dpesbl. HacTporika 4acToTbl BpalleHns
ocyLlecTBRsieTcs Npu nomolum perynsitopa A1 (Puc. 2).

8. AOMONHUTENBbHAA KOMNNEKTALMA

Bnaronapsi LUIMPOKOMY CMEKTPY AOMONHUTENbHO
KOMMNEKTaLMN 1 BO3MOXHOCTU U3MEHeHUsI yrna
HaKMoHa OMOPHOW NMoLaAKu NO3BOMSET UCNOMNb30BaTb
hbpesep ANs peLeHns LWMPOKOTOo CrekTpa 3adaq, Takux
Kak ppesepoBaHue, nazoBaHue, NpocunmupoBaHue,
KOMMpOBaHWe U T.4.

8.1 ®PE3EPOBAHUE MNJIOCKOCTU U TOPLIA
KOHWYECKOW ®PE30U 90°
O6pa6otka cBecoB nnactu (Puc. 11-a1) u (Puc. 13):
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YcTaHOBWTE 3MeKTPONPYBOA, B NONOXEHWE,
cooTBetcTBytoLLee 46° (Puc. 13), cnegys MHCTPYKUMSIM,
onucaHHbIM B . 6.1.

Otnyctute BUHT E (Puc. 13) n, Bpawas perynatop B no
4acoBoW CTpesike, MOAHUMUTE OMOPHYIO MOLLAAKY B ee
HauBbICLLEE MOMNOXEHNE.

Wcnone3ys pykoatkn D n'Y, a Takke perynstop TO4HOW
HacTpoinku A (Puc. 13), yctaHoBuTe Tpebyemoe
nonoxexue dpesbl Takum 06pa3om, 4Tobbl hpesa
pabotana cpefHen YacTblo PexyLLei KPOMKH.
YcTaHoBUTE BbICOTY KOMMPOBaNbHOrO Npucrnocobnexns
M (Pvc. 13), Ao KacaHMsi ONMOPHBIM POSIMKOM TOPLIEBOW
NOBEPXHOCTY 1 3akpenuTe ero BuHTamn H (Puc. 13),
npu 3TOM pexxyLuast KpoMka dpesbl JOSHKHA KacaTbCs
TopueBoii noBepxHocTh (Puc. 13). ToyHas HacTporika
NOMNOXEHWS ONOPHOTO NOALLMMHMKA OCYLLEeCTBNAETCS
ravikon F (Pvc. 13) n cdomkecnpyetcsa suHtom M1 (Puc. 13)
Mpwn o6paboTke naHenen [CI1, MoXeT ncnonb3oBaTbCs
NPOAOIbHbLIN YNOP BMECTO KOMMPOBAmbHOMO
npucnocobnenus. MNpu aTom ncknoyaeTcs nepegaya
HEepOBHOCTEN NOBEPXHOCTH TOpLI@ 3aroTOBKW Ha
obpabaTbiBaeMyto MOBEPXHOCTb.

O6paboTka cBeCcOB KpOMOYHOro matepmana (Puc.
11-b1) n (Puc. 14):

OtnycTuTe BUHT E (Puc. 14) n, Bpawas perynsitop

B npoTuB 4acoBow CTPenku, onycTuTe ONopHyo
NnoLaaKy A0 YPOBHS pexyLLei KpoMKu dpesbl.
3admKcupyiiTe onopHyto nnowaaky. JansHenwyo
perynmpoBKy NOSIOXeHUs1 ONMOPHOW MnoLLaaKkv
OTHOCUTENbHO (ppesbl BbIMOMHAETCS NMPY MOMOLLM
perynnpoBoYHbIX BUHTOB D 1 MexaHu3ma To4Hon
HacTponkn A (Puc. 14).

CHsaTune cdacku:

CHsITMe hackn MOXET OCYLLECTBNATLCSA NPU YCTaHOBKE
yrna HakrnoHa ot 5° fo 45°. [ins atoro ocsoboante
BUHT N (Puc. 14) n yctaHosute Tpebyemoe 3HaveHne
yrna, T.e. 45° nnioc Tpebyembliii yron. 3admkcupyiite
BUHT N.

Mpumep: Ansa dopmuposanus dacku 30° yctaHoBUTE
3Ha4eHne yrna Haknoxa 75°, unn 90° ans nonyyeHns
dacku 45°.

OtnycTuTe BUHT E (Puc. 14) n, Bpawas perynsitop

B npoTvB 4acoBow CTpenku, onycTuTe ONopHyo
NnoLaaKy A0 YPOBHS CepeauHbl pexyLLe KpOMKM
dpe3sbl. 3admKCUpyiiTe OMOPHYHO NIoLaaKy.
YcTaHOBUTE ONOPHBIN NOALWMMNHUK. TOYHAsA HacTporka
NOMNOXEHWS ONMOPHOTO NOALUMMHMKA OCYLLEeCTBNAETCS
ravikon F (Puc. 13) n comkcupyetcsa suHtom M1 (Puc. 13)

8.2 ®PE3EPOBAHUE NPSIMOW ®PE30W

O6paboTka cBecoB nnactu (Puc. 11-a2):
YcTaHoBUTE NPAMYIO LMnnHApuYeckyto dpesy 318 mm,
KaK yka3aHo B 1.5.1. JaHHON MHCTPYKLUW.

YcraHoBuTe rmybuHy dpesepoBaHusi, UCNONb3ys
perynsitopbl D 1Y, a npu He06Xx0AMMOCTU U MEXaHU3M
TOYHOW HacTpoiikun A (Puc. 7). YctaHoBuTe Tpebyemyto
BbICOTY MexaH13ma KonnpoBaHusi. TouHasi HacTpoika
MOMOXEHWs! ONOPHOTO NOALLMMHUKA OCYLLECTBRSETCS
rankon F (Puc. 7) u dukeupyertca BuHtom M1 (Puc. 7)
PexyLuas kpomka v obpasytoLasi onopHoro
MOALUMMHUKA JOMKHbI HAXOAUTBLCSI B OAHON MMOCKOCTY.
Mpu o6paboTtke naHenen OCI, moxeT ncnonb3oBaTbCs
NPOAONbHbIA YNOp BMECTO KOMMPOBAsibHOMO
npvicnocobnexus. MNpu 3ToM UcknioYaeTcs nepepaya
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HEepPOBHOCTE NMOBEPXHOCTU TOpLi@ 3aroTOBKW Ha
obpabaTbiBaeMyto NOBEPXHOCTb.

O6paboTka cBeCOB KpOMO4HOro matepuana (Puc.
11-b2):

YcTaHOBWTe ONOpHYto NnoLaaky Ha yron 91,5° (Puc. 8)
Kak ykasaHo B N.6.1. AaHHOW UHCTPYKUWK.

YcTaHoBWTE pexyLLyto KpOMKY dpesbl Ha
obpabaTbiBaemyto Aetanb. [ns atoro, Bpaiias
perynmpoBOYHOE KOMEeCco KOMMpoBasibHOro yCTpoicTBa
M (Pwc. 8), ycTaHOBWTE OMOPHbIN NOALIMMHUK B
paboyee NonoxeHne OTHOCUTENBHO TOpLA 3arOTOBKM.
Mcnonb3ysi perynnpoBoYHoe koneco Y 1 MexaHu3M
TouHOM HacTponku A (Puc. 8) yctaHoBWTE nonoxeHne
pesbl OTHOCUTENBHO 3arOTOBKM.

8.3 MPO®UITMPOBAHUE

Kpomku moryT 6b1Tb 06paboTaHbl kak nog yrrom,

Tak u ¢ paguycHon dackon (Puc. 11-c-d) (Puc. 12),
NpY 3TOM 3MEKTPOMNPUBOA MOXET HaxXoAUTLCS Kak B
BEPTUKANbHOM, TaK U FOPU3OHTaNbHOM MNOMOXEHUM.

8.4 CHATUE ®ACKU NMPAMOW ®PE30W

YcTaHoBUTE OMOPHYIO Nnowasky nog yrnom 45° nnum
no6bim apyrum ot 0° go 91,5°, yctaHoBUTE KOMUP UNn
60okoBOW ynop, rmy6uHy dpe3epoBaHus kak OnncaHo
paHee 1 Ha4yHuTe bpesepoBaHme.

8.5 MA3OBAHUE

YcraHnoBute npogonbHbii ynop W (Puc. 5) Ha
TpebyeMoe paccTosiHue; ycTaHoBUTeE rnybuHy nasa,
ncnonb3aysi perynmpoBoYHoe koneco Y u perynsitop
A MexaHu3ma To4HOWN HacTpouku (Puc. 5) n HauHnTe
dpeseposanune (Puc. 11-g1-h-i-g2).

8.6 ®PE3EPOBAHME MO LUABJIOHY (PUC. 11-J)

[ins pabotbl No WwabnoHy ycTaHoBUTE KONMpOBanbHoOe
konbLo L (Puvc. 4), cooTBeTCTBYIOLLIEE ANAMETPY
ncnonbayemor dpe3sbl. KonbLo kpenutcs BuHTamm K
(Puc. 4).

Cneumdukaumio konupoBanbHbIx konew Bbl MoxeTe
HanTh B N. 11 «[dononHuTensHas KoMnneKkTauusy.
OnekTponpuBoA AOMKeH ObITb YCTaHOBIEH B MO3ULNIO
Ansa pabotbl No wabnoHy. [1ns atoro, oTnycTuTe BUHT E
(Puc. 4) n nepemectute anekTponpueog Ao crtonopa X
(Puc. 3), ncnonb3ys perynmpoBoyHbIi BUHT B (Puc. 3),
n 3acoukeupyiite BUHT E (Puc. 4).

8.7 ®PE3EPOBAHUE OKPY)XXHOCTEWN

YcTaHoBWTE LIEHTPUPYIOLLYIO OCb Ha MPOAOIbHBIN YNop
Tak, Kak onvcaHo B . 5.4 JaHHOW UHCTPYKLMK.
YcTaHOBWTE NPOAONbHBIN YNOp BepXHEW CTOPOHOW
BHW3, MCNonb3ys ocb B3 B kayecTse LeHTpa
okpyxHocTu (Puc. 15). YctaHoBuTe Tpebyembliin paguyc
1 3adpMKCUpYTe NPOAONbHBINA YNOP MPW NOMOLLM
BuHTOB H (Puc. 15).

8.8 ®PE3EPOBAHWE TOPLIEBbIX CBECOB

TopueBble CBECbI KPOMOYHOIO MaTepuarna MoryT
6bITb yaarneHbl, eCnv ycTaHoBUTL pesep B
nepneHaukynsipHoe 6ase nonoxexve. [Ons atoro
yCTaHOBUTE OMOPHOE KonbLo L1 B nocagoyHoe mecto



6a3bl 1 3adukcupyiiTe ero npu nomolum BuHToB K (Puc.

19).

9. NOOKIOYEHUE K
BHELUHEW NbINEYAANSAIOLWEN CUCTEME

[ns noaknioveHns dppesepa K nNbineyaansoLwmm
annapatam AS182K, AS282K nnu apyrum
nblneyaansiowmm cucTeMmam NPUMEHSIETCS LWNaHr ANs
NOAKMIOYEHNSA BHELLHEN acnMpaLyoHHOW CUCTEMbI
apTt. 6446073 (nononHuTenbHas KoMnnekTaums).
MoaknioyeHve ocyluecTBnaeTcs Yepes pasbem B1
(Pvc. 10)

10. BAMEHA YT OJibHbIX LLETOK

Mpen npoBeaeHneM nO6bIX
& HanaAoYHbIX paboT oTkNouMTE

WHCTPYMEHT OT nNuTaroLen

ANeKTPU4ecKon ceTu.

OTBUHTUTE BUHTLI R (puc.16), yaepxusatowme
6oKOBbIe KOXYXW, U CHUMUTE UX. CHUMUTE
weTkoaepxaternb | (puc.6) ¢ NOMOLLbI0 ManeHbKon
otBepTkn H. OTTsiHUTE KOHeL NpyxuHbl J. Yaepxusas
ee B TaKOM MOMOXEHUMN, U3BMEKUTE LLETKY, 3aMeHnTe
ee Ha HOBYI0 opurmHanbHyto dupmel Virutex.

CHoBa BCTaBbTe LieTkogepxaTens, ybeasce B

TOM, YTO OH MPaBWIIbHO YCTAHOBIEH U, YTO LUETKa
okasblBaeT HebonblUoe JaBneHne Ha KonnekTop.
MpucoeanHnTe KpbILWKN G COOTBETCTBYOLLIMMU
BUHTaMW. PekomeHOyeTCst BKIOYUTL MALLMHKY B
pexrme XornocToro xoda Ha 15 MUHYT, UToGbI LWETKM
npUTEPNNCh.

Heo6xoanmo npoBepsiTb COCTOSIHNE BbIXOAHOMO
OTBEPCTUS KonnekTopa, v Npu HeobxoauMocTu
OCYLLECTBATL €70 PEMOHT B (PUPMEHHbIX CEPBUCHBIX
ueHTpax VIRUTEX.

CnepawuTe 3a CoCTOsIHNEM Kabens u po3eTku.

11. AONONHUTENbHAA KOMMNEKTALUUA

KonvpoBarbHble Konbla Ans paboTbl No WabnoHy (cMm.
Puc. 18)

Aptukyn @ dppesbl, MM A, MM DB, Mm
2950104 6 8 10
2950105 8wunn7.6 10 12
2950106 10 12 14
2950107 12 14 16
2950081 14 16 18
2950108 16 18 20

1222084 LlaHra @ 6mm, BKNOYEHO.
1222085 LiaHra @ 1/4”
1222024 LlaHra @ 8 mm, BKItO4eEHO.

1140087 dpesa koHu4eckas 90° (BkntoveHa B
CTaHAapTHbIN KOMMNMEKT NOCTaBKM)

1140016 ®pesa uununapundeckas D.18 Mm (BkntoyeHa
B CTAHAAPTHbIA KOMNMEKT NOCTaBKM)

[ononHuTtenbHasa nHpopmauma no gpesam: cMm. cTp. 29

6446073 LUnaHr ans nogknto4YeHns cuctTemMbl
nbineyaanexus

Pa3mep xBocToBMKa thpesbl
[OIKEH COOTBETCTBOBATb pasMepy

MCﬂOﬂbSyeMOﬁ LHaHru.

12. YPOBEHb BUBPALIMU U LLYMA

YpoBeHb LWyma 1 Bubpauum aToro ycTponcTea bbinm
N3MepeHbl B COOTBETCTBUM C €BPOMNECKUM CTaHAapToM
60745-2-17 n EN 60745-1 n cnyxat ocHOBaHvnem
ANsi CPpaBHEHWs C APYrMY MaLLMHaMK ¢ NofoGHbIMM
XapaKkTepucTukamu.

Ob603Ha4YeHHbIN YpoBeHb BUOpaLum 6bin onpeaeneH
[Nsi OCHOBHbIX OMepaLyil U MOXET UCMONb30BaThCs
KaK HavanbHoe 3Ha4yeHue Ans Toro, YTobbl OLeHUTb
pvCKU, BO3HMKatoLme BcneacTsme Bubpauun. OgHako,
konebaHusi MOryT JOCTUrHYTb YPOBHEN, KOTOPbIE
OTNNYaIOTCS OT 0BBLSIBNIEHHOTO 3HAYEHS NPU ApYrnX
YCMOBWMSIX AKCTyaTaLuuu, ¢ APYrMMU UHCTPYMEHTaMu
UMW C HEAOCTATOYHbLIM TEXHUYECKUM 06CnyXMBaHUEM
YCTPOMCTBA UNK ero NpUcnocobneHnit, 4OCTUrasi HAMHOro
6onee BbICOKO BENWUYMHBI B pe3ynbTaTte Lukna paboTtbl
unm cnocoba, KOTOPbIM UCMONb3yeTCs YCTPONCTBO.
Heobxoanmo npuHSATL Mepbl Mo obecneveHunto
6e30MacHOCTM Nonb3oBaTens OT MOBbILLEHHON
B1Gpauuu, HanpumMep, NoAAepXaHUe YCTPOMUCTBa

B YNCTOTE M CBOEBPEMEHHOE TeXHNYeckoe
obcnyxvBaHWe yCTponcTBa, NpMcnocobneHni

M MHCTPYMEHTA, a Takke opraHusauus
NPOAOIMKMTENbHOCTM LUMKNOB paboTbl (Hanpumep,
onepaLMoHHOe BpeMst Mof, Harpyskoin 1 Bpemst
npocTosi, T.K. COKpaLLeHNe NocnesHero Moxer
CYLLECTBEHHO BNUATb HA YPOBEHb BUGpaLum).

13. TAPAHTUA

Bce n3nenusa dpupmbl VIRUTEX umetoT rapaHtuio

12 mMecsAUEeB C MOMEHTa NoCTaBku. [apaHTus He
pacnpocTpaHsieTcs Ha ylep6 Unu NoBpexaeHus,
BO3HWKLUWE B pE3ynbTaTe HEKOPPEKTHOTO UCMONb30BaHNS
WM eCTECTBEHHOTO n3Hoca nagenusi. J1lo6on peMoHT
[OMKEH BbINOMHSATLCS HA YMONHOMOYEHHbIX CTaHLMSIX
Texobenyxueanus VIRUTEX.

dupma VIRUTEX ocTaensiet 3a coboi npaBo
Ha BHECeHWe N3MeHeHWii B CBou usgenusi 6e3
npeaBapuTENbHOTO YBEAOMIEHUS.

POLSKI

Wazne

Przeczytaj dokladnie niniejsza

& INSTRUKCJE, OBStUGI oraz zataczong
BROSZURE OGOLNYCH ZASAD
BEZPIECZENSTWA zanim zaczniesz
korzysta¢ z urzadzenia. Upewnij sie, ze
je dobrze zrozumiates zanim przystapisz
do pracy z urzadzeniem po raz pierwszy.
Zachowaj oba zestawy instrukcji na
przysztosc.
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1. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA PRZY PRACY
Z FREZARKA

OGOLNYCH ZASAD BEZPIECZENSTWA
dotaczona do dokumentacji urzadzenia.

f Przeczytaj dokladnie BROSZURE

2. Przed podtgczeniem urzadzenia do zrédta zasilania,
upewnij sie, ze napigcie w sieci odpowiada napieciu pod-
anemu na tabliczce znamionowej urzadzenia.

3. Zawsze trzymaj rece z dala od zasiggu frezowania i
fap urzadzenie za jego gtéwny uchwyt.

4. Uzywaj okularéw ochronnych.

5. Zawsze uzywaj oryginalnych czesci zamiennych
VIRUTEX. Nigdy nie nalezy uzywac frezéw zuzytych
lub zepsutych.

6. Uzywaj jedynie frezéw o $rednicy trzpienia
odpowiadajacej tulejce urzadzenia i odpowiednich do
predkosci pracy frezarki.

zanim przystapisz do jakichkolwiek prac

f Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
konserwujacych.

2. DANE TECHNICZNE

Silnik uniwersalny...
Predko$¢ bez obcigzenia
Srednica frezu

Waga. .. i

Poziom pomiaru ci$nienia akustycznego.....83 dB(A)
Poziom napiecia akustycznego............... 94 dB(A)
Margines.......coovviiiiiii K = 3 db (A)

Nos ochrone aparatu stuchu!

Catkowita warto$¢ wibracji
Margines

3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE

Wewnatrz walizki znajdziesz nastgpujgce elementy:
* Frezarke FR292N z tulejkg 8 mm (*)

* Frez palcowy do frezowania i ztobienia D.18 LC20
* Klucz 11-mm do trzpienia silnika

* Klucz 19-mm do tulejki

» Prowadnica kopiujgca z tozyskiem

* Prowadnica prostopadta z trzpieniem cyrklujgcym
* 3-mm klucz Allen'a

* Instrukcje obstugi i pozostata dokumentacja

(*) (Urzadzenie pracujgce przy 120V jest wyposazone
w tulejke 6,35 mm (1/4”)

4. OPIS OGOLNY FREZARKI

Frezarka FR292R moze by¢ wykorzystana do przyci-
nania laminatéw, w fazowaniu elementéw, Ztobieniu,
podcinaniu, frezowaniu zaréwno strony licowej jak

i krawedzi elementu, ect. Jej glowica moze by¢
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pochylana od 0 do 91,5° aby frezowa¢ krawedzie pod
katem i ztobi¢ za pomoca frezéw palcowych oraz do
wielu innych zastosowan.

Prowadnica kopiujgca z tozyskiem umozliwia

réwniez dopracowywanie zaokraglonych krawedzi
wewnetrznych o promieniu powyzej 52 mm.
Urzadzenie moze réwniez by¢ stosowane na réznych
szablonach dzigki prowadnicom, tak jak to przed-
stawiono w rozdziale 11, oraz moze wycina¢ okregi za
pomocg prowadnicy z trzpieniem cyrklujgcym.

5. MONTAZ FREZARKI | JEJ AKCESOROW
5.1 MONTAZ | WYMIANA FREZU

Nalezy upewnic¢ sie, czy uchwyt

& mocujacy jest prawidlowo zamon-
towany. W przeciwnym wypadku
narzedzia robocze beda silnie wibrowaé
lub moze dojs¢ do ich odmocowania z

uchwytu (Rys. 23).

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do tej operacji.

Aby wymieni¢ ,lub dopasowac¢ frez w urzadzeniu (Rys.
1), zablokuj trzpien silnika za pomocg klucza U, odkre¢
tuleje za pomocg klucza serwisowego Z, wyjmij zuzyty
frez i zamocuj nowy i wsun go do konca po czym
zaci$nij tuleje za pomoca klucza.

Upewnij sie, ze srednica tulejki odpowi-
ada srednicy frezu jaki zamierzasz uzy¢.

5.2 MONTAZ PROWADNICY KOPIUJACEJ Z
LOZYSKIEM | HAMULCA LOZYSKA FREZU

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do tej operacji.

Wsun prowadnice kopiujacg M (Rys. 2) w otwory O
(rys.3) i zamocuj prowadnice na zadanej wysokosci za
pomocg $rubek H (Rys. 2).

5.3 MONTAZ PROWADNICY PROSTOPADLEJ

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do tej operac;ji.

Wsun prowadnice W (Rys. 5) w otwory C (Rys. 4) i
zamocuj prowadnice na zgdanej wysokosci za pomoca
Srubek H.



5.4 MONTAZ TRZPIENIA CYRKLUJACEGO

Przytéz trzpien cyrklujgcy do prowadnicy tak jak to
pokazano na (Rys. 6) razem z podktadka i uszczelkg i

zamocuj je w tej pozycji za pomocg dotgczonej nakretki.

5.5 MONTAZ HAMULCA LOZYSKA FREZU

Urzadzenie posiada specjalny hamulec tozyska frezu,
ktory zapobiega aby tozysko nie obracato sig na réwno
z frezem. Tym samym unikamy uszkodzeniom panelu
podczas pracy urzgdzenia.

W celu zamontowania hamulca nalezy:

Poluzowa¢ $rubke M1 (Rys. 20) i wyciagnaé
prowadnice kopiujgca wykrecajac jg kompletnie ze
swojej podstawy. Nastepnie nalezy umiesci¢ zestaw
hamulca tozyska frezu na podstawie, tak aby gumowy
krazek R1 opierat sie o tozysko R2 frezu. Nalezy
upewnic si¢ aby krgzek nie dociskat do tozyska zbyt

mocno, bo moze to spowodowac jego odchylenie. (Rys.

21 22). Nastepnie nalezy od nowa docisngé¢ $rubke
M1.

6. USTAWIENIA
6.1 USTAWIANIE GLOWICY UCHYLNEJ

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do ustawien.

Frezarka FR292R posiada uchylna gtowice, ktéra
umozliwia rozmaite pozycje frezowania, pochyla sie
w zakresie 0° do 91,5° i moze by¢ zablokowana w
dowolnej pozycji za pomoca $rubek N (Rys. 7 i 8).
Aby frezowa¢ za pomoca frezu stozkowego/90°, ustaw
gtowice uchylng w pozycji 45°+1° = 46° aby unikng¢
uszkodzenia pokrycia warstwy licowej elementu podc-
zas frezowania krawedzi.

Podobnie, aby opracowywa¢ krawedzie za pomoca
frezu palcowego D.18 dotgczonego do urzadzenia,
przechyl glowice do jej maksymalnego wychylenia
91,5°, aby frezujgca czes$¢ frezu byta 1,5° ponizej
poziomu podstawy urzadzenia (Rys 9).

6.2 USTAWIANIE GLOWICY W ODNIESIENIU DO
FREZU

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do ustawien.

Do frezowania z goéry: Gtowice mozna ustawia¢ na
porzgdanej wysokosci poprzez poluzowanie pokretta
D (Rys. 7), obracanie pokretta Y (Rys. 7) do uzyskania
porzgdanej wysokosci, a nastepnie poprzez ponowne
zaci$nigcie za pomocg pokretta D (Rys. 7).
Urzadzenie wyposazone jest réwniez w bardzo
precyzyjny system mikrometrycznego ustawiania,
umozliwiajgcego doktadne dopasowanie gtebokosci
frezowania za pomocg $ruby A (Rys. 7) na trzpieniu.
Aby skorzystac¢ z tej opcji, poluzuj pokretto D (Rys. 7

i 2) i obracajgc $rube A, powoli opuszczaj gtowice do
uzyskania porzadanej wysokosci. Z boku urzadzenia
znajduje sie milimetrowa miarka G1 (Rys. 7).

Do frezowania krawedzi: Urzgdzenie posiada réwniez
system doktadnego ustawiania w tej pozycji, za pomoca
Sruby B (Rys. 7). Aby skorzysta¢ z tej opgji, poluzuj
$rube E (Rys. 7) i powoli obracaj $rubg B do uzyskania
porzadanej pozyciji.

6.3 USTAWIANIE PROWADNICY DO FREZOWANIA

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do ustawien.

W celu ustawienia fozyska prowadnicy kopiujgcej w
odpowiedniej odlegtosci od podstawy urzadzenia,
poluzuj $rubki H (Rys. 8), podnie$ lub obniz prowadnice
kopiujgca wedtug potrzeby i zamocuj z powrotem w tej
pozyciji.

Aby przyblizyé lub oddali¢ frez, ustaw dystans od ob-
rabianej krawedzi do fozyska, poluzowujgc $rubke M1
(Rys. 8) i ustaw pozycje tozyska za pomoca pokretta F
(Rys. 8)

7. URUCHAMIANIE

Aby uruchomi¢ urzgdzenie, przesun wiacznik R (Rys.
10) w pozycje "ON". Aby wytgczyé urzadzenie, wys-
tarczy nacisnagé tylny element wigcznika i powréci on do
pozycji "OFF".

Elektroniczna kontrola umozliwi Ci prace przy idealnej
predkosci, adekwatnie do kazdego rodzaju wykony-
wanej pracy i stosowanego frezu. Dostosuj predkosé za
pomocg pokretta A1 (Rys. 2).

8. ZASTOSOWANIE

Wielorako$¢ opcji dzigki glowicy uchylnej oraz
zatgczonym akcesoriom sprawia, ze FR292R jest nies-
potykanie wszechstronna i umozliwia prace takie jak:
frezowanie, ztobienie, ksztattowanie, wyréwnywanie,
prace na szablonach, etc.

8.1 FREZOWANIE POWIERZCHNI | KRAWEDZI ZA
POMOCA FREZU STOZKOWEGO/90°

Frezowanie pokrycia powierzchni elementu od
strony krawedzi (Rys. 11-a1 i Rys. 13):

Najpierw ustaw gtowice w pochyleniu pod katem 46°
(Rys. 13), tak jak to wyttumaczono w rozdziale 6.1.
Poluzuj $rube E (Rys. 13), podwyzsz gtowice jak
najwyzej, do momentu, w ktérym osiagnie gérng
granice, lecz bez forsowania, obracajgc pokretto B
(Rys. 13) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, po
czym zablokuj gtowice w tej pozyciji.

Ustaw pozycje podstawy doktadnie na srodku krawedzi
frezu, poprzez poluzowanie pokretta D (Rys. 13) i za
pomocg kontroli Y oraz pokretta ustawiania precyzyj-
nego A (Rys. 13).

Ustaw korpus M (Rys. 13) tak, aby tozysko byto blisko
frezu i zablokuj go w miejscu za pomoca $rubek H
(Rys. 13).
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Dopasuj pozycjg tozyska do pozycji frezu za pomocg
pokretta F (Rys. 13) i zablokuj je w miejscu $rubg M1
(Rys. 13).

Jesli element jest wykonany z chropowatej ptyty
pilSniowej, mozesz uzy¢ drugiej prowadnicy (prostej/
cyrklujacej), posiadajacej wiekszg powierzchnig pod-
parcia, zamiast prowadnicy z tozyskiem. Zapobiegnie
to przenoszeniu nieregularnosci z krawedzi ptyty na
frezowanie.

Wyréwnaj nadmiar pokrycia wystajacy poza
powierzchnig elementu.

Frezowanie obrzezy na prosto (Rys. 11-b1 i Rys.
14):

Poluzuj $rubg E (Rys. 14) i obniz gtowice obracajgc
pokretto B (Rys. 14) w kierunku przeciwnym do
ruchéw wskazéwek zegara, do momentu, w ktorym
podstawa zréwa sig z frezem. Nastepnie zacis$nij ja

w tej pozycji. Jesli pokretlo B (Rys. 14) nie obraca sie¢
juz dalej, a frez wcigz nie zrownat si¢ z podstawa, nie
forsuj pokretta; Poluzuj pokretto D (Rys. 14) i obniz
podstawe urzgdzenia za pomocg pokretta A (Rys. 14)
do wyréwnania.

Wyréwnaj nadmiar obrzeza.

Frezowanie krawedzi pod katem:

Krawedzie sko$ne mogg by¢ frezowane pod katem w
zakresie 5°-45°. Aby to zrobi¢, poluzuj sruby N (Rys.
14) i pochyl gtowice urzadzenia do porzadanego kata,
na przykfad 45° plus wymagany skos. Nastgpnie
zacis$nij sruby N.

Aby frezowac¢ skos 30°, glowica musi by¢ pochylona do
pozycji 75° lub 90° przy skosie 45°.

Poluzuj $rube E (Rys. 14) i obniz gtowice obracajac
pokretto B (Rys. 14) w kierunku przeciwnym do ruchéw
wskazowek zegara, do momentu, w ktérym podstawa
bedzie dokfadnie na $rodku krawedzi frezu. Nastepnie
zaci$nij w nowej pozyciji.

Dopasuj pozycje tozyska za pomocg pokretta F (Rys.
13) aby uzyska¢ wymagang gtgbokos$¢ frezowania.
Zablokuj je w miejscu za pomocg $ruby M1 (Rys. 13).
Frezuj sko$ng krawedz.

8.2 FREZOWANIE POWIERZCHNI | KRAWEDZI ZA
POMOCA FREZU PALCOWEGO D.18

Frezowanie pokrycia powierzchni elementu od
strony krawedzi (Rys. 11-a2):

Najpierw zamontuj frez palcowy D.18 tak jak to opisano
w rozdziale 5.1.

Dopasuj frez za pomocg pokretet D oraz Y do pre-
cyzyjnego ustawiania oraz pokretta do precyzyjnego
ustawiania A (Rys. 7).

Ustaw wysoko$¢ prowadnicy kopiujgcej M (Rys. 7)

do momentu, w ktérym tozysko bedzie sig opierato

na krawedzi i zamocuj jg w tej pozycji za pomoca
pokretta F (Rys. 7), tak zeby ostrze frezu byto réwno z
krawedzig obrabianego elementu (Rys. 7).

Jesli element jest wykonany z chropowatej ptyty
pilsniowej, mozesz uzy¢ drugiej prowadnicy (prostej/
cyrklujacej), posiadajgcej wigkszg powierzchnie pod-
parcia, zamiast prowadnicy z tozyskiem. Zapobiegnie
to przenoszeniu nieregularnosci z krawedzi ptyty na
frezowanie.

Frezuj pokrycie powierzchni elementu.

Frezowanie obrzezy na prosto (Rys. 11-b2):
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Umiesc¢ silnik pod katem 91,5° (Rys. 8), postepujac
zgodnie z rozdziatu 6.1.

Ustaw krawedz frezu na krawedzi obrzeza, ktéra ma
by¢ frezowana (Rys. 9). Aby tego dokona¢ dosun
fozysko prowadnicy kopiujgcej M (Rys. 8) do krawedzi
elementu, po czym dopasuj frez poprzez przesuniecie
silnika w kierunku przeciwnym do fozyska za pomocag
pokretta Y i pokretta ustawienia precyzyjnego A (Rys.
8).

Frezuj nadmiar obrzeza.

8.3 FREZOWANIE OBRZEZY ZA POMOCA FREZU
FAZUJACEGO

Krawedzie moga by¢ takze frezowane pod katem (Rys.
12) lub z fazg (Rys. 11-c-d), przy pozyciji silnika za
réwno poziomej jak i pionowej, jesli posiadasz frez o
odpowiednim profilu.

8.4 ZLOBIENIE ZA POMOCA FREZU PALCOWEGO

Przechyl silnik do kata 45° lub innego w zakresie
0-91,5°, ustaw prowadnice kopiujaca, gtebokos¢ i
przystap do frezowania (Rys.11-f1).

8.5 ZAGLEBIANIE

Zamocuj prowadnice W (Rys. 5) na odpowiedniej
odlegtosci; dopasuj gtebokos$é frezowania za pomocag
pokretta Y oraz pokretta ustawiania precyzyjnego A
(Rys. 5) po czym przystap do frezowania (Rys.11-g1-
h-i-g2).

8.6 FREZOWANIE NA DOWOLNYM SZABLONIE Z
PIERSCIENIEM KOPIUJACYM (Rys. 11-j)

Frezowanie podobnych elementéw za pomoca sz-
ablonu jest mozliwe dzieki zamocowaniu prowadnicy
kopiujgcej lub pierscienia prowadzacego L (Rys. 4),
pasujgcego do frezu, ktéry zamierzamy zastosowac.
Pierscien mocuje sie do podstawy gtowicy za pomocag
Srubek K (Rys. 4).

Prosze sig zapozna¢ z dostgpnymi pierscieniami
kopiujgcymi w rozdziale 11 przedstawiajgcym akceso-
ria.

Gtowica rowniez musi by¢ ustawiona w odpowiedniej
pozycji przy pracy z szablonem. Aby tego dokonaé
poluzuj $rube E (Rys. 4), przesun silnik urzagdzenia az
do blokady X (Rys. 3) za pomocg $ruby B (Rys.3) po
czym zaci$nij pokretto E (Rys.4).

8.7 FREZOWANIE LUB Z£OBIENIE OKREGOW

Zamontuj trzpien cyrklujgcy na prowadnicy tak jak to
opisano w rozdziale 5.4.

Obré¢ prowadnice do géry nogami i postuz sie trzpi-
eniem B3 jako $rodkiem okregu- cyrklem (Rys. 15).
Dopasuj promien pozgdanego okregu i zablokuj go za
pomocg $rubek H (Rys. 15).

8.8 FREZOWANIE KONCOW PLYT

Krawedzie na koncach elementéw moga by¢ frezowane
przez oparcie podstawy urzadzenia o krawedz obrabi-
anego elementu. Aby tego dokonaé zamocuj najpierw
pierscien podpierajacy L1 dotgczony do urzadzenia



do jego podstawy i zamocuj go w miejscu srubkami K
(Rys. 19).

9. PODLACZENIE DO ODCIAGU ZEWNETRZNEGO

Aby podtaczy¢ urzadzenie do odkurzacza AS182K,
AS282K lub jakiegokolwiek innego odciagu
zewnetrznego, nalezy zamontowac ztgczke do odciggu
6446073 (akcesoria dodatkwe). Podtgcz gumowag
koncéwke do dyszy urzadzenia B1 (Rys. 10).

10. KONSERWACJA SZCZOTEK | KOLEKTORA

zanim przystapisz do konserwcji

C Odtacz urzadzenie od zrodta zasilania
urzadzenia.

Wykre¢ $rubki R (Rys. 16) z obudowy i oddziel czesci
T obudowy.

Wyjmij trzymadetka szczotek S (Rys. 17) za pomocag
matego Srubokretu V, podnoszac je z jednej strony aby
je wysuna¢. Odciggnij koniec sprezyny Q. Trzymajgc
ja w tej pozyciji, wyjmij szczotki i wymien je na nowe,
oryginalne szczotki VIRUTEX. Wtz z powrotem
trzymadetka szczotek, upewniajac sie, ze sg one
dokfadnie osadzone oraz, ze kazda ze szczotek
wywiera maty nacisk na kolektor.

Zamontuj z powrotem czesci obudowy T za pomocg
odpowiednich $rubek, upewniajgc sig, ze zadne prze-
wody nie wystajg spoza obudowy.

Zaleca sie aby wigczy¢ urzgdzenie na 15 minut po
wymianie szczotek, co upewni nas, ze szczotki utozyty
sie odpowiednio w swoim miejscu.

Jesli kolektor wyglada na nadpalony lub zadrapany,
zaleca sie jego renowacje w oficjalnym serwisie
VIRUTEX.

Utrzymuj przewod zasilajacy i wtyczke w dobrym
stanie.

11. AKCESORIA | OSPRZET

Pierscienie kopiujace do pracy z szablonem (patrz Rys.

18)

Nr referencyjny  do frezu o $rednicy @A OB
2950104 6 mm 8m 10 mm
2950105 8lub 7,6 mm 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Tulejka @ 6 mm.
1222024 Tulejka @ 8 mm, dotgczona do urzadzenia.
1222085 Tulejka @ 1/4”.

1140087 Frez stozkowy/90°, dotgczony do urzadzenia.
1140016 Frez palcowy D.18 mm, dotgczony do
urzgdzenia.

Frezy do réznych prac: Patrz strona 29.

6446073 Ztgczka do odciggu.

Zawsze uzywaj frezéw z odpowiednia

& Srednica trzpienia, adekwatna do
tulejki i do predkosci z jaka zamierzasz
pracowac.

12. POZIOM HALASU | WIBRACJE

Poziomy te zostaty pomierzone zgodnie z Europejskim
Standardem EN60745-2-17 oraz EN607-45-1 i stuzg
one jako punkt odniesienia przy innych urzadzeniach o
podobnym zastosowaniu.

Wymieniony poziom wibracji zostat okreslony dla
gtéwnego przeznaczenia urzgdzenia i moze by¢
wykorzystany jako warto$¢ poczatkowa do ewalucaiji ry-
zyka zwigzanego z oddziatywaniem wibracji. Jednakze
wibracje moga osiggna¢ poziomy, ktére bede odbiegaé
od zadeklarowanej wartosci w przypadku odmiennych
warunkéw zastosowania, z innym asortymentem lub
podczas niewtasciwego uzytkowania urzadzenia lub
jego akcesoriéw, przez co osiggniemy znacznie wyzsze
wartosci jako rezultat cyklu pracy lub metody jakiej pod-
dawane jest urzgdzenie.

Dlatego tez niezbedne jest ustalenie procedur
bezpieczenstwa aby ochroni¢ uzytkownika przed
skutkami wibracji, takich jak utrzymywanie urzgdzenia
jak i jego akcesoriéw w idealnym stanie i organizowa-
niu czasu trwania cyklu pracy (np. czas dziatania, gdy
urzadzenie podlega obcigzeniu

i czas dziatania podczas pracy bez obcigzenia, a w
efekcie okreséw bez pracy efektywnej, jakoze redukcja
tej ostatniej moze mie¢ wyrazny wptyw na ogélng
warto$¢ oddziatywania).

13. GWARANCJA

Wszystkie elektronarzedzia VIRUTEX sg objete
12-miesieczng gwarancjg obowigzujgcg od daty
zakupu. Gwarancja nie obejmuje wszelkich uszkodzen
spowodowanych niewtasciwym uzytkowaniem lub
naturalnym zuzyciem urzgdzenia.

Wszelkie naprawy powinny by¢ dokonywane przez
oficjalny serwis VIRUTEX.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokonywania
zmian w swoich produktach bez uprzedniej informaciji.
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FRESAS PARA APLICACIONES VARIAS DE M.D. « BITS FOR VARIOUS HM APPLICATIONS « FRAI-
SES POUR APPLICATIONS DIVERSES DE M.D. * FRASER FUR VERSCHIEDENE H.M.-ANWENDUN-
GE « FRESE PER APPLICAZIONI VARIE DI M.D. « FRESAS PARA VARIAS APLICAGOES DE M.D.

Fresas rectas para perfilar o ranurarsStraight cutters for trimming
or slottingsFraises droites pour affleurer ou rainurersProfilier- und
KehlungsfrasereFrese dritte per rifilare o scanalaresFresas rectas para per-
filar o ranhurar

N° | Referencia | D L]z S d | Observaciones
1 1240026 14 110 | 2 0° 8
i 1240027 15 | 10 | 2 0° 8
1240028 16 110 | 2 0° 8
1240029 17 | 10 | 2 0° 8
1240030 18 | 10 | 2 0° 8
1140016 18 | 20 | 2 0° 8 | incluida origen
D D!ém?tro fre§a / B|t"d|ameter 1240031 1911012 0° 8
Diameétre fraise / Fraser-Durchmesser
Diametro fresa / Didmetro da fresa 1240032 201 10| 2 0° 8
L  Altura de corte / Cutting height
Hauteur de coupe / Schnitthche Fresas conicas para perfilarsConical cutters for trimmingsFraises coniques
Altezza de taglio / Altura de corte pour affleurersKegelférmige Fréser zum ProfilierensFrese coniche per
Z N de cortes / Number of cuts rifilaresFresas conicas para perfilar
Nbre de coupes / Anzahl der Schnitte o
Ne de tagli / N° de dentes 2 1140012 2)12])2 15 8
S Perfil del lado / Side profile 1140013 22 112 | 2 30° 6
Profil du cété / Seitenprofil
Profilo latto / Perfil 1140023 24 | 12 1 4] 30° | 6
d  Diametro de la cafa (pinza) / Shank K . X
diameter (chuck collet) / Diamétre de 1140087 incluida origen
la pince / Drm. des Hecks (Halterung) Fresas mixtas para perfilarMixed cutters for trimming-Fraises mixtes pour
Diametro pinza / Diametro da pinga affleurerMischfraser zum Profilieren+Frese miste per rifilaresFresas mistas
para perfilar

3 | 1040011 22 112 | 2 n:13i6(t°a 6

1140021 24 112 | 4 rréié(ga 6

Fresas de radio para perfilar«Curved cutters for trimmingeFraises & rayon
pour affleurerrRadiusfraser zum ProfilierensFrese a raggio per rifilaresFresas
1 de raio para perfilar

4 | 1140123 19 1 10 r2

2
[ g 1140106 19110 ] 2 r3
2

1140075 22 | 12 r5

© | o | oo | ™

4 1140107 23 112 | 2 ré
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Fresas para ranurarsSlotting cutterseFraises pour rainurersFraises pour
rainurersFraser zum Kehlen<Frese per scanalaresFresas para ranhurar
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Fresas rectas para perfilar o ranurarsStraight cutters for trimming
or slottingsFraises droites pour affleurer ou rainurersProfilier- und
KehlungsfrésereFrese dritte per rifilare o scanalaresFresas rectas para per-
filar o ranhurar

Discos de ranurar+Slotting discs*Disques a rainurersKehlungsscheiben+Disc
hi per scanalare*Discos de ranhurar
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http://www.virutex.es/registre

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

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