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Importante

mente éste MANUAL DE INSTRUCCIONES
y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES GENE-
RALES DE SEGURIDAD que se adjunta.
Asegurese de haber los comprendido antes
de empezar a operar con la maquina.
Conserve los dos manuales de instrucciones
para posibles consultas posteriores.

f Antes de utilizar la maquina lea atenta-

1. DATOS TECNICOS

MOTOr UNIVEISalecim e 50/60 Hz
POteNCian e 1.300W
Velocidad en vacio......... ..26.000/min
Didmetro pinza estdndar.........nnnene. 8 mm
Profundidad de fresado......ccoveverenenns 0-60 mm

Galga de profundidad
giratoria......ajuste de profundidad de 6 posiciones

Nivel de Potencia acustica PonderadaA..
Incertidumbre de [a MediCion.....ceereceneees
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iUsar protectores auditivos!

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

2. UTILIZACION

La fresadora portatil es una herramienta eléctrica utili-
zada primordialmente para fresar madera y plasticos. Es
muy adecuada para perfilar cantos, cortar nudos, fresar
copiando, rebajar, construccion de marcos y grabado.
Junto con las guias paralelas, plantillas de copiado, y
herramientas de perfil, la fresadora portatil constituye
un aparato eléctrico enormemente util.

3. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA MAQUINA

Antes de utilizar la fresadora, leer aten-
tamente el FOLLETO DE INSTRUCCIONES
GENERALES DE SEGURIDAD que se adjunta
con la documentacion de la maquina.

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

- Usar gafasdeseguridad, para trabajar con la fresadora.
- Guiar la fresadora siempre conambas manos utilizando



los dos pomos J (Fig. 1), accediendo facilmente a la
palanca del interruptor B (Fig. 1).

- Después de realizar un trabajo, desconectar el motor
y soltar la base antes de dejar la fresadora.

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

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

- Asegurarse que la fresadora no pueda volcarse por
accidente.

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

- Las especificaciones de las fresas de la gama VIRUTEX
estan especialmente adaptadasa las prestaciones de esta
fresadora, utilizar preferentemente fresas de la amplia
gamaVIRUTEX o Ginicamente fresas cuyas caracteristicas
concuerden con dichas especificaciones.

4. EQUIPO ESTANDAR

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

- Fresadora Tupi FR66P

- Llave de servicio e/c: 26

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

- Conjunto escuadra lateral

- Conector aspiracion

- Manual de instrucciones y documentacion diversa.

5. PUESTA EN MARCHA

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

6. MONTAJE DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE

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

Evite dejar la maquina sin herramienta,
ya que la pinza podria quedar demasiado

apretada y daiar al alojamiento del eje.

7. BLOQUEO DE LA BASE

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

retornara automaticamente a su posicion mas elevada.

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

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

8. AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD

REGULACION DE LA PROFUNDIDAD. La profundidad se
ajusta mediante el mecanismo de ajuste de profundiad
del tipo pifion-cremallera incorporado.
Enrasada la cara de corte de la fresa con la superficie
de la madera, la profundidad de penetracion puede
ajustarse hasta 60 mm.
Para desbloquear la varilla de profundidad K (Fig. 4)
presione firmemente el pomo de regulacion L (Fig. 4),
a continuacion girelo para subir o bajar la varilla de
profundidad si desea obtener mas o menos profundidad
en el corte. El indicador graduado de regulacion M (Fig.
4) puede moverse independientemente el pomo, lo que
permitesituarloenel ceroen cualquier posicion mediante
la marca de referencia. Después de ajustar el indicador,
cuando gire nuevamente el pomo, éste girarad con él,
indicando el desplazamiento que se ha producido en la
varilla. Una vuelta completa del pomo correspondiente
a un desplazamiento de la varilla de 34 mm, con un
recorrido maximo de 55 mm.
Para fijarlavarilla de profundidad enla posicion deseada,
deje de presionar el pomo de regulacion. Sequidamente,
para garantizar una absoluta fijacion de la varilla se
debera bloquear mediante el pomo de fijacion N (Fig. 4).
AJUSTE DE PRECISION. Si desea ajustar o corregir con
precision la profundidad previamente fijada so6lo es
necesario girar el pomo de ajuste O (Fig. 4). Una vuelta
completa del pomo corresponde a un desplazamiento
de la varilla de 1 mm, teniendo un recorrido maximo de
5 mm. Cada division del indicador graduado del ajuste
fino P (Fig. 4) corresponde a un avance de 0.1 mm.
REALIZACION CORTES PROFUNDOS. Para realizar con
seguridad un corte demasiado profundo para efectuarlo
de una sola pasada, es aconsejable hacer varios cortes
sucesivos utilizando los seis escalones de 3 mm de la
torreta giratoria de profundidad Q (Fig. 4).
Baje la maquina hasta que la fresa quede nivelada sobre
la superficie donde esta apoyada la fresadora. Mediante
el pomo de bloqueo J (Fig. 1) fije la maquina en esta
posicion. Afloje el pomo de fijacion N (Fig. 4) y presione
y gire el pomo de regulacion L (Fig. 4) hasta que la varilla
de profundidad haga tope con el escalon inferior de la
torreta giratoria de profundidad, utilizando el ajuste
fino si es necesario. En esta posicion, gire el indicador
de profundidad M (Fig. 4) hasta que la posicion cero
coincida con la marca de referencia. Esta sera la posicion
deinicio que indicaré el punto en el que la fresa entra en
3



contacto con la pieza de trabajo. Fije la varilla mediante
el pomo N (Fig. 4), libere el pomo de bloqueo y deje la
maquina en la posicion de reposo.

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

9.BLOQUEO DELAPROFUNDIDAD DE FRESADO

Para la realizacion de trabajos repetitivos, en los que la
profundidad de fresado es siempre la misma y donde
conviene evitar la eventualidad de soltar el cabezal por
un accionamiento involuntario del pomo de bloqueo J
(Fig. 1), puede fijarse el cabezal a la profundidad desea-
da intercalando dos tuercas de M8, R (Fig. 4) en el eje
roscado una por encima y otra por debajo del cuerpo
del cabezal que le permitiran bloquearlo en cualquier
punto del recorrido.

fresado bloqueada, la herramienta queda
permanentemente fuera de la superficie
de la base, por lo que debera:

C Cuando trabaje con la profundidad de

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

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

10. UTILIZACION DE LA GUIA PARALELA

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

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

AJUSTE NORMAL DE LA ESCUADRA - Aflojar los pomos
delabase, desplazar la escuadra hastala medida deseada
y volver a fijar los pomos en esta posicion.

AJUSTE DE PRECISION - Una vez situada la escuadra y
fijada en la posicion aproximada se puede efectuar un
ajuste de precision fino. Para ello, aflojar el pomo de
fijacion de la escuadra V (Fig. 6), hacer girar el pomo de
ajuste W (Fig. 6) hasta lamedida deseada y sequidamente
volver a fijar el pomo de fijacion de la escuadra V (Fig.
6) en esta posicion. Una vuelta completa del pomo de
ajuste corresponde a un desplazamiento de la escuadra
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de 1 mm, teniendo unrecorrido maximo de unos 10 mm.
El indicador graduado de ajuste fino X (Fig. 6) puede
moverse independientemente del pomo, lo que permite
ajustarlo a cero en cualquier posicion mediante la marca
de referencia. Después de ajustar el indicador X (Fig. 6),
cuando gire nuevamente el pomo W (Fig. 6), éste girara
con ¢élindicando el desplazamiento que se ha producido
en la escuadra, sabiendo que cada division corresponde
a un avance de 0.1 mm.

11. UTILIZACION DE LAS GUIAS PLANTILLA

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

12. ACOPLAMIENTO DE ASPIRACION

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

El conector de aspiracion A1 puede acoplarse, directa-
mente al tubo de aspiracion de los aspiradores AS182K,
AS282K; 0 mediante el 6446073~ Acoplamiento aspira-
cion estandar de 3,5 m, C1 (Fig. 6) de menor diametro y
mas liviano al propio AS182K 0 AS282K u otro aspirador
industrial.

13. SUPLEMENTO BOQUILLA ASPIRACION

Para asegurar una correcta aspiracion de la maquina
cuando se utilizan fresas de didmetro inferior a 30 mm,
se deberd utilizar la boquilla de aspiracion A1 (Fig. 6)
con el suplemento F1 (Fig. 6) que esta incorporado.

En el caso de utilizar fresas con diametro superior a
30 mm y hasta 40 mm, se desmontara el suplemento
F1 (Fig. 6) de la boquilla de aspiracion A1 (Fig. 6) y se
trabajara tunicamente con la boquilla. Para realizar de
nuevo el acoplamiento del suplemento, bastara con
introducirlo a presion y firmemente en el interior de la
entrada de la boquilla.

14. CAMBIO DE ESCOBILLAS

Asegurese que la maquina esté desconec-
tada de la red eléctrica antes de realizar

cualquier manipulacion.




Las escobillas deben ser sustituidas cuando tengan una
longitud minimade 5 mm. Para ello desmontar la caja del
interruptor A (Fig. 8) retirando los tornillos que la sujetan.
Quitar los tapones D1 (Fig. 8) que sujetan las escobillas
E1 (Fig. 8) y sustituirlas por otras originales VIRUTEX,
asegurandose de que deslicen suavemente en el interior
de las guias. Es aconsejable dejar la maquina en mar-
cha en vacio durante algunos minutos después de un
cambio de escobillas. Aproveche el cambio de escobillas
para verificar el estado del colector. Si éste presentase
quemaduras o resaltes es aconsejable llevarlo a reparar
a un servicio técnico VIRUTEX. Asegurese al montar de
nuevo la caja interruptor A que los cables quedan bien
situados en su interior.

15. LUBRICACION Y LIMPIEZA

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

16. ACCESORIOS OPCIONALES

Opcionalmente pueden suministrarse los siguientes
accesorios:

5000000 Plantilla lazos PL11

6027020 Pinza @ 6

6727020 Pinza @ 1/4"

6446073 Acoplamiento aspiracion estandar 2,25 m
Guias plantillas:

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

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

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

17. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herramienta
eléctrica han sido medidos de acuerdo con la Norma
Europea EN 60745-2-17 y EN60745-1ysirven 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 aplicacion, con otros utiles de trabajo o con un
mantenimiento insuficiente de la herramienta eléctrica
y sus utiles, pudiendo llegar a resultar un valor mucho
mas elevado debido a su ciclo de trabajo y modo de uso
de la herramienta eléctrica.

Por tanto, es necesario fijar medidas de seqguridad de
proteccion al usuario contra el efecto de las vibraciones,
como pueden ser mantener la herramienta y utiles de
trabajo en perfecto estado y la organizacion de los
tiempos de los ciclos de trabajo (tales como tiempos
de marcha con la herramienta bajo carga, y tiempos de
marcha de la herramienta en vacio y sin ser utilizada
realmente ya que la reduccion de estos ultimos puede
disminuir de formasustancial el valor total de exposicion).

18. GARANTIA

Todas las maquinas electroportatiles VIRUTEX, tienen
una garantia valida de 12 meses a partir del dia de su
suministro, 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 VIRUTEX S.A.

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

ENGLISH

(llustrations in page 29)

Important

and the attached GENERAL SAFETY
INSTRUCTIONS 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.

CE Read these OPERATING INSTRUCTIONS

1. TECHNICAL DATA

Universal motor....ooceeeeeeeeeeeeeieeereereenens 50/60 Hz
INPUL POWET .o 1,300 W
No-load speed.....ccccoeveneireeneneneeicenne 26,000/min
Standard chuck diameter.......ccoooeoevevevcccncnene 8 mm
Routing depth....coeeiiieeieee 0-60 mm



Revolving depth

Weighted equivalent continuous

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

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

2. OPERATION RANGE

The routerisan electric appliance used for routing wood
and plastics. It is also very convenient for trimming ed-
ges, cutting out of knots, copy cutting, rebate cutting,
making of frames and engraving.

Together with parallel guide, template followers, com-
passes and profile cutters, it is an exceedingly useful
appliance.

3. SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MACHINE OPERATION

- Surface router FR66P

- Size 26 service key

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

- Aspiration connector

- Instruction manual and other documentation

5. STARTING UP THE MACHINE

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

6. ASSEMBLY OF THE CUTTING TOOLS

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

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

Before using the machine carefully read
the GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS
LEAFLET, whichisincluded in the machine
documentation.

- When changing the tools or performing any other
operation close to the cutting head, remove hand from
the switch lever and disconnect from the mains.

- Use safety goggles when working with the router.

- Always guide the router with both hands using the two
knobsJ (Fig. 1), with stop lever B (Fig. 1) within easy reach.
- Following completion of a job, disconnect the motor
and release the base before leaving the router.

- Always place the router on the base, on a flat, clean
surface.

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

- Ensure that the router cannot accidentally fall over.
- Use only bits of diameter suitable for the chuck to be
used, and adapted to the router speed.

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

4. STANDARD EQUIPMENT
You will find the following items inside the box:
6

7. BLOCKING OF THE BASE

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

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

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

8. ADJUSTING THE DEPTH

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

To unlock the depth rod K (Fig. 4) press down firmly on
adjustment knob L (Fig. 4) and turn it to raise or lower
the depth rod, if a greater or lesser cutting depth is
required. The gauged adjustmentindicator M (Fig. 4) can
be moved separately from the knob, so that it may be
set to zero from any position using the reference mark.
When turning the knob after adjusting the indicator,
both elements will turn together, thereby indicating the
degree to which the rod has been moved. A full turn
of the knob moves the rod by 34 mm, with a maximum



distance of 55 mm.

To hold the depth rod in the required position, release
the pressure from the adjustment knob. Next, to ensure
that the knob is firmly held in place, it should be locked
using fastening knob N (Fig. 4). PRECISION ADJUSTMENT.
If you wish to make precision adjustments to the pre-
viously set depth, simply turn adjustment knob O (Fig. 4).
A full turn of the knob moves the rod by 1 mm, with
a maximum distance of 5 mm. Each division in the
gauged fine-adjustment indicator P (Fig. 4) represents
a movement of 0.1 mm.

MAKING DEEP CUTS. To perform cuts that are too deep
to carry out with a single cut, we recommend making
several successive cuts using the six 3-mm steps in the
revolving depth turret Q (Fig. 4).

Lower the machine until the cutting bit is level with the
surface on which the router is resting. Use locking knob
J (Fig. 1) to hold the machine in this position. Loosen
fastening knob N (Fig. 4), then press down and turn
adjustment knob L (Fig. 4) until the depth rod presses
against the lower step of the revolving depth turret,
using fine adjustment if required. In this position, turn
depth indicator M (Fig. 4) until position zero matches
the reference mark. This will be the starting position
indicating the point at which the bit comesinto contact
with the material. Hold the rod in place with knob N
(Fig. 4), release the locking knob and leave the machine
in the off position.

Loosen fastening knob N, then press down and turn
adjustment knob L, moving the adjustment rod K (Fig.
4) upwards to the required cut depth. Then use knob
N once again to turn turret Q (Fig. 4) until the highest
step is below rod K (Fig. 4). Make the first cut on the
material. Turn the turret Q to the next step and then
make another cut, and so on until the required depth is
obtained when the bottom step is reached.

9. LOCKING THE ROUTING DEPTH

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

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

- Wait for the machine to stop completely before leaving
itonthebase, onaflatsurface which leaves the tool free.
- Cancel the locked depth and return to the normal
conditions of locking by the knob J (Fig. 1) as soon as
the task has been completed.

10. USE OF PARALLEL GUIDE

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

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

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

11. USE OF TEMPLATE GUIDES

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

12. DUST COLLECTOR ATTACHMENT

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

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

13. DUST COLLECTION NOZZLE SUPPLEMENT

To ensure that the suction of the machine is sufficient
when working with trimmer bits of less than 30 mm in
diameter, use the dust collection nozzle A1 (Fig. 6) with

7



the included supplement F1 (Fig. 6).

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

14. CHANGING THE BRUSHES

Disconnect the machine from the mains
before performing any maintenance
operations.

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

15. LUBRITATION AND CLEANING

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

Maintain the supply cable in perfect operating conditions.

16. OPTIONAL ACCESSORIES

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

6027020 Chuck @ 6

6727020 Chuck @ 1/4"

6446073 2.25 m Standard dust collector attachment.
Template guides:

7722168 External @ 10 mm for 6 mm bits.

7722120 External @ 12 mm for 8 mm bits.

7722121 External @ 14 mm for 10 mm bits.

7722122 External @ 16 mm for 12 mm bits.

7722169 External @ 18 mm for 14 mm bits.

7722118 External @ 20 mm for 16 mm bits.

7722119 External @ 27 mm for 23 mm bits.

7722114 External @ 30 mm for 26 mm bits.
Dovetailing template guides:

7722161 For bit @ 9.5 and dovetail pitch 16
7722123 For bit of @ 15 and dovetail pitch 26
7722162 For bit of @ 20 and dovetail pitch 34
7722160 AGB template guide for bottom-hung fittings.
8

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

17. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have been
measured in accordance with European standard EN
60745-2-17 and EN 60745-1 and serve as a basis for
comparison with other machines with similar applications.
Theindicated vibration level has been determined for the
device's main applications and may be used as an initial
value for evaluating the risk presented by exposure to
vibrations. However, vibrations may reach levels that
are quite different from the declared value under other
application conditions, with other tools or with insufficient
maintenance of the electrical device or its accessories,
reaching a much higher value as a result of the work
cycle or the manner in which the electrical device is used.
Therefore, 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
condition and organising the duration of work cycles
(such as operating times when the machine is subjected
toloads,and operating times when working with no-load,
in effect, not in use, as reducing the latter may have a
considerable effect upon the overall exposure value).

18. WARRANTY

All VIRUTEX power tools are guaranteed for 12 months
from the date of purchase, exlcuding any domage 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

(Figures en page 29)

Important

vementce MANUELD'INSTRUCTIONS etla
BROCHURE D'INSTRUCTIONS GENERALES
DE SECURITE qui vous sont fournis avec
cette machine. Assurez-vous de bien
avoir tout compris avant de commencer
a travailler sur la machine.

Gardez toujours ces deux manuels
d'instructions a portée de la main pour
pouvoir les consulter, en cas de besoin

C Avant d'utiliser la machine, lisez attenti-




1. DONNEES TECHNIQUES

MOtEUr UNIVErSEl o, 50/60 Hz
PUiISSANCe. oo 1.300 W
Vitesse @ Vide...ooooooeveeveveeeeeeeieeeneas 26.000 /min
Diamétre pince standard

Profondeur de fraisage ..0-60 mm
Calibre de profondeur rotatif..................ajustage de
profondeur a 6 positions avec échelle

P OIS e 3,8Kg

Niveau de pression acoustique

continu équivalent pondéré A..........
Niveau de puissance acoustique A....
Incertitude

Porter une protection acoustique!

Valeurs totales des vibrations..........ccceeuue.. a: <2,5mfs?
Incertitude K: 1,5 m/s?
2. EMPLOI

La défonceuse est un outil électrique s'emploie avant
tout pour le défoncage du bois ou des matieres plasti-
ques. Elle est convenable pour le détourage, la découpe
des noeuds, la coupe par reproduction, le rainurage, la
production des cadres, la gravure, etc.

Avec son équipement: le guide paralléle, la douille de
reproduction, et les outils a profiler, la défonceuse est
un outil électrique extremement utile.

3. INSTRUCTIONS DE SECURITE POUR
LE MANIEMENT DE LA MACHINE

Avant d'utiliser la machine, lire attenti-
vement la BROCHURE D'INSTRUCTIONS
GENERALES DE SECURITE jointe a la
documentation de la machine.

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

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

- Toujours guider la défonceuse avec les deux mains en
utilisant les deux boutons J (Fig. 1), tout en accédant
facilement au levier de l'interrupteur B (Fig. 1).

- Aprés avoir réalisé un travail, débrancher le moteur
et démonter la base avant de ranger la défonceuse.

- Toujours placer la défonceuse sur la base et sur une
surface plate et propre.

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

- S'assurer que la défonceuse ne peut pas se renverser

accidentellement.

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

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

4. EQUIPEMENT STANDARD

Al'ntérieur de la boite, se trouvent les élémentssuivants:
- Défonceuse FR66P

- Clé de service efc 26

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

- Ensemble équerre latérale

- Connecteur aspiration

- Manuel d'instructions et documentation diverse

5. MISE EN MARCHE

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

6. MONTAGE DES OUTILS DE COUPE

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

car la pince pourrait rester trop serrée
et endommager le logement de I'axe.

Q Eviter de laisser la machine sans outil

7. BLOCAGE DE LA BASE

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

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

base avec le bouton avant de laisser la
défonceuse sur une surface plate.

8. REGLAGE DE LA PROFONDEUR

REGLAGE DE LA PROFONDEUR. La profondeur de
9



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

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

Pour fixer la tige de profondeur dans la position vou-
lue, lacher le bouton de réglage. Ensuite, pour assurer
une bonne fixation de la tige, il faut la bloquer avec le
bouton de fixation N (Fig. 4). REGLAGE DE PRECISION.
Pour régler ou corriger de maniere précise la profondeur
préalablement fixée, il suffit de tourner le bouton de
réglage O (Fig. 4).

Un tour complet du bouton correspond & un déplacement
de la tige de 1 mm, celle-ci pouvant se déplacer de 5
mm maximum. Chaque division de 'indicateur gradué du
réglage fin P (Fig. 4) correspond a une avance de 0,1 mm.
REALISATION DE DEFONQAGES PROFONDS. Pour
réaliser en toute sécurité un défoncage trés profond
en un seul passage, il est conseillé de faire plusieurs
défoncages successifs en utilisant les six échelons de
3 mm de la tourelle giratoire de profondeur Q (Fig. 4).
Faire descendre la machine jusqu'a ce que la fraise soit
au méme niveau que la surface ou s'appuie la défon-
ceuse. A I'aide du bouton de blocage J (Fig. 1), fixer la
machine sur cette position. Dévisser le bouton de fixation
N (Fig. 4) puis appuyer sur le bouton de réglage L en le
tournant (Fig. 4) jusqu'a ce que la tige de profondeur
bute sur I'échelon inférieur de la tourelle giratoire de
profondeur, en utilisant, le cas échéant, le réglage fin.
Sur cette position, tourner l'indicateur de profondeur M
(Fig. 4) jusqu'a ce que la position zéro coincide avec le
repére de référence. Cette position de départ sera celle
qui indiquera le point ou la fraise entrera en contact
avec la piece de travail. Fixer la tige a I'aide du bouton
N (Fig. 4), lacher le bouton de blocage puis laisser la
machine sur la position de repos.

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

9. BLOCAGE DE LA PROFONDEUR
DE DEFONCAGE

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

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

C Quand on travaille avec la profondeur

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

- Annuler le blocage et revenir aux conditions norma-
les de blocage a I'aide du bouton J (Fig. 1) quand on
termine ce travail.

10. EMPLOI DU GUIDE PARALLELE

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

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

REGLAGE NORMAL DE L'EQUERRE - Dévisser les
boutons de la base, déplacer I'équerre jusqu'a la mesure
voulue puis fixer les boutons dans cette position.
REGLAGE DE PRECISION - Aprés avoir situé 'équerre et
I'avoir fixée sur la position approximative, nous pouvons
faire un réglage plus précis. Pour ce faire, dévisser le
bouton de fixation de I'équerre V (Fig. 6), faire tourner
le bouton de réglage W (Fig. 6) jusqu'a la mesure voulue
puis fixer de nouveau le bouton de fixation de I'équerre
sur cette position. Un tour complet du bouton de réglage
correspond a un déplacement de I'équerre V (Fig. 6) de 1
mm, celle-ci pouvant se déplacer de 10 mm maximum.
L'indicateur gradué de réglage fin X (Fig. 6) peut étre
déplacé indépendamment du bouton, ce qui permet de
lesituersurzéro depuis n'importe quelle position a l'aide
du repere de référence. Aprés avoir réglé l'indicateur
X (Fig. 6), si nous tournons de nouveau le bouton W
(Fig. 6), l'indicateur tournera avec lui en indiquant le
déplacement quis'est produit sur I'équerre, sachant que
chaque division correspond a une avance de 0,1 mm.



11. EMPLOI DES DOUILLES DE COPIAGE

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

12. ACCOUPLEMENT D'ASPIRATION

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

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

13. SUPPLEMENT BUSE ASPIRATION

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

Si on utilise des fraises d'un diametre supérieur a 30
mm et jusqu'a 40 mm, il faut démonter le supplément
F1 (Fig. 6) de la buse d'aspiration A1 (Fig. 6) et travailler
uniquement avec la buse. Pour remonter le supplément
sur la buse, il suffit de I'introduire en le poussant fer-
mement a l'intérieur de I'entrée de la buse.

14. REMPLACEMENT DES BALAIS

Avant toute manipulation, débrancher la
machine du secteur.

Les balais doivent étre remplacés quand ils ont une
longueur minimum de 5 mm. Pour ce faire, démonter
le boitier de I'interrupteur A (Fig. 8), en retirant les vis
qui le fixent. Enlever les ressorts D1 (Fig. 8) qui fixent les
balais E1 (Fig. 8) et les remplacer par d'autres d'origine
VIRUTEX, en s'assurant qu'ils glissent bien a l'intérieur
des guidages.

Il est recommandé de mettre la machine en marche a
vide pendant quelques minutes aprés avoir remplacé les
balais. Profiter du remplacement des balais pour vérifier
I'état du collecteur. Si celui-ci présente des brllures ou

des ressauts, il est recommandé de le faire réparer par
un service technique VIRUTEX. En remontant le boitier
interrupteur A, vérifier que les cables sont bien situés
a l'intérieur.

15. LUBRIFICATION ET NETTOYAGE

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

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

16. ACCESSOIRES OPTIONNELS

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

6027020 Pince @ 6

6727020 Pince @ 1/4"

6446073 Flexible aspiration 2,25 m.

Douilles de copiage:

7722168 @ ext. 10 mm pour fraises de 6 mm

7722120 @ ext. 12 mm pour fraises de 8 mm

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

7722161 Pour fraise de D.9,5/ queues d'aronde écart 16
7722123 Pour fraise de D.15 [ queues d'aronde écart 26
7722162 Pour fraise de D.20 [ queues d'aronde écart 34
7722160 Douille pour gabarit AGB de ferrures oscillo-
basculantes.

7722342 Douille de copiage AGB air 11-12.

6640125 Fraise pour gabarit AGB.

17. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil
¢lectrique ont été mesurés conformément a la norme
européenne EN 60745-2-17 et EN 60745-1 et font
office de base de comparaison avec des machines aux
applications semblables.
Le niveau de vibrations indiqué a été déterminé pour
les principales applications de I'appareil, et il peut étre
pris comme valeur de base pour I'évaluation du risque
lié a I'exposition aux vibrations. Toutefois, dans d'autres
conditions d'application, avec d'autres outils de travail
ou lorsque I'entretien de l'appareil électrique et de
ses outils est insuffisant, il peut arriver que le niveau
de vibrations soit trés différent de la valeur déclarée,
voire méme beaucoup plus élevé en raison du cycle de
travail et du mode d'utilisation de I'appareil électrique.
Il est donc nécessaire de fixer des mesures de sécurité
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pour protéger I'utilisateur contre les effets desvibrations,
notamment garder I'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,
tempsde fonctionnementavec I'appareil avide, sans étre
utilisé réellement), car la diminution de ces temps peut
réduire substantiellement la valeur totale d'exposition.

18. GARANTIE

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

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

DEUTSCH

(Abbildungs in seite 29)

Achtung!

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

1. TECHNISCHE DATEN

Universal motor. ..o e eeeeeeeeeeeeeeeseen 50/60 Hz
Leistungsaufnahme..........cccooiiiinne 1.300 W
Leerlaufgeschwindigkeit.......cocecverennee 26.000/min
Durchmesser Standard-Spannfutter.............. 8 mm
Frastiefe. ..o 0-60 mm
Tiefendreh-

lehre.....cococeeenee Tiefeneinstellung von 6 Positionen
[T AT £ S, 3,8Kg
Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A...87 dBA
Akustischer Druckpegel A...eeeesneeernneenenns 98 dBA
Unsicherheit K = 3 dBA

Gehorschutz tragen!
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Schwingungsgesamtwerte........oene. a: <25 mfs

h
Unsicherheit K =15 m/s?

2. ANWENDUNGSBEREICH

Die tragbare Frdsmaschine ist ein Elektrowekzeug, das
vorwiegend zum Frésen von Holz und Kunststoffen
verwendet wird. Sie eignet sich besonders fiirs Abgra-
ten von Kanten, Astschneiden, Kopierfrasen, Abfrasen,
Rahmenbau, Holzschnitte, usw.

Zusammen mitden Parallelfiihrungen, Kopierschablonen,
Zirkel und Profilstahlen ist die tragbare Frasmaschine
ein Elektrogerat von lberaus groBem Nutzen.

3. SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE
BEDIENUNG DER MASCHINE

Lesen Sie bitte vor der Arbeit mit der Mas-
chine aufmerksam die BROSCHURE MIT
ALLGEMEINEN SICHERHEITSHINWEISEN,
die den Unterlagen der Maschine beiliegt.

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

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

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

- Stellen Sie nach der Arbeit immer erst den Motor ab
und I6sen Sie das Unterteil, bevor Sie die Frdsmaschine
wegstellen.

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

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

-Stellen Slesicher, daB die Frismaschine nicht ungewollt
umkippen kann.

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

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

4. STANDARDAUSRUSTUNG

Der Verpackungskarton enthélt folgendes:

- Oberfrase FR66P

- Bedienungsschliissel, Weite: 26

- Schablonenfiihrung (D. 19) fir wellenférmige Hol-



zverbindungen, Zapfenabstand 26 mm

- Seitenwinkel-Satz

- Steckkupplung fiir Absaugung

- Bedienungsanleitung und verschiedene Unterlangen

5. INBETRIEBNAHME

Das Schaltergehduse A, (Abb. 1), ist mit einem Hebel B,
(Abb. 1), versehen, der sich zum Starten oder Anhalten
der Maschine mitdem Finger driicken 14Bt, ohne die Hand
vom Knauf, nehmen zu miissen. Dazu betétigt man die
seitliche Sicherung des Schalters C, (Abb. 1), und driickt,
ohne loszulassen, den Hebel B. Die Sicherung C verhin-
dert die unbeabsichtigte Inbetriebnahme der Maschine.

6. EINSETZEN DER SCHNEIDWERKZEUGE

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

In der Maschine sollte mdglichst immer
& ein Werkzeug eingesetzt sein, da das
Spannfutter sonst zu fest angezogen
werden konnte. Dadurch kann die Achs-
aufnahme beschadigt werden.

7. FETSSTELLUNG DER PLATTE

Das Unterteil kann mit dem Knauf J (Abb. 1) in jeder
Position festgestellt werden. Wenn man den Knauf
lost, kehrt das Unterteil durch die Federn in den Siulen
automatisch in die hochste Stellung zuriick.

Stellen Sie den Schalter nach jeder Arbeit
& in die Aus-Stellung und I6sen Sie das Un-

terteil mit dem Knauf, bevor Sie die Frise

- auf einer ebenen Fliche - abstellen.

8. EINSTELLEN DER FRASTIEFE

EINSTELLEN DER FRASTIEFE. Die Frastiefe wird anhand
des eingebauten Einstellmechanismus vom Typ Ritzel-
Zahnstange eingestellt. Wenn die Schnittflache der Frase
an der Holzoberflache anliegt, kann die Frastiefe bis auf
60 mm eingestellt werden.

Zum Entriegeln des Fristiefengestinges K(Abb. 4)
driicken Sie kraftig auf den Einstellgriff L (Abb. 4). Dann
drehen Sie den Griff, um das Fréastiefengestdnge nach
oben bzw. unten zu verstellen, je nachdem, ob eine
groBere oder geringere Fristiefe gewlinscht wird. Die
skalierte Einstellanzeige M (Abb. 4) kann unabhingig vom
Einstellgriff verstellt werden. Dadurch kannsie mittelsder
Referenzmarkierungin allen Positionen auf Null gestellt

werden. Nach Verstellen der Anzeige dreht sich diese
beim Drehen des Einstellgriffs mit und zeigt damit die
Verstellung des Gestanges an. Eine volle Umdrehung des
Einstellgriffs entspricht einer Verstellung des Gestianges
um 34 mm bei einer maximalen Verstellldnge von 55 mm.
Zur Blockierung des Frasetiefengestdnges lassen Sie
den Einstellgriff in der gewiinschten Position los. Ans-
chlieBend muss das Gestdnge mit dem Arretiergriff J
(Abb. 4) arretiert werden.

FEINEINSTELLUNG. Wenn eine Feineinstellung bzw.
Korrektur der wie oben eingestellten Fristiefe erfor-
derlich ist, muss dazu der Feineinstellgriff O (Abb. 4)
gedreht werden.

Eine volle Umdrehung des Feineinstellgriffs entspricht
einer Verstellung des Gestdnges um 1 mm bei einer
maximalen Verstellldnge von 5 mm. Jeder Skalenabs-
chnitt der Feineinstellung P (Abb. 4) entspricht einer
Bewegung von 0,1 mm.

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

Fahren Sie die Maschine nach unten, bis sich die Frase
auf gleicher Hohe mit der Flache befindet, auf der die
Frasmaschine aufliegt. Fixieren Sie die Maschine mit
dem Arretiergriff J (Abb. 1) in dieser Stellung. Lésen Sie
den Arretiergriff N (Abb. 4). AnschlieBen driicken und
drehen Sie den Einstellknopf L (Abb. 4), bis das Fristie-
fengestange an der unteren Stufe der Frastiefentrommel
anliegt. Verwenden Sie dazu ggf. auch die Feineinstellung.
In dieser Stellung drehen Sie die Frastiefenanzeige M
(Abb. 4), bisdie Nullstellung mit der Referenzmarkierung
libereinstimmt. Dies ist die Ausgangsposition, die jenen
Punkt anzeigt, an dem die Frase Kontakt mit dem Werk-
stiick erhdlt. Arretieren Sie das Gestdnge mit dem Griff
N (Abb. 4), lassen Sie den Arretiergriff los, und lassen
Sie die Maschine in Ruhestellung.

Lésen Sie das Fixierrad N, driicken Sie auf das Stellrad
L, und drehen Sie es. Schieben Sie dabei die Stellstange
K (Abb. 4) bis zur gewiinschten Schnitttiefe nach oben.
DrehenSie nunerneutanhand des Fixierrades N den Block
Q (Abb. 4) so weit hoch, dass die oberste Stufe unter der
Stellstange K (Abb. 4) liegt. Fiihren Sie nun einen ersten
Schnitt am Werkstiick durch. Drehen Sie den Block Q
bis zur ndchsten Stufe und fiihren Sie einen weiteren
Schnitt aus. Wiederholen Sie diesen Prozess, bis mit der
untersten Stufe die gewiinschte Schnitttiefe erreichtist.

9. FESTSTELLEN DER FRASTIEFE

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

Wenn Sie mit festgestellter Tiefe arbeiten,
befindet sich das Werkzeug immer auBBer-
halb der Oberfldche des Unterteils, so da
Sie folgende Punkte befolgen miissen:

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

-StellenSie die Maschine auf dem Unterteil ab, aufeiner
ebenen Flache, die das Werkzeug freigibt.

- Heben Sie. sobald Sie diese Arbeit beendet haben,
die Feststellung auf, so daB die Maschine wieder wie
gewohnt mit Feststellung durch den Knauf arbeitet.

10. VERWENDUNG DER PARALLELFUHRUNGEN

Die Parallelflihrungen werden zum Entgraten von Kanten
undzum Schneiden von Nuten mit unterschiedlichen For-
men gemaB der verschiedenen Profilformen verwendet.
Die Parallelfiihrung S (Abb. 6) wird an den Offnungen
am Unterteil T (Abb. 6) angebracht und mit den beiden
Knaufen U (Abb. 6).

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

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

11. VERWENDUNG DER
SCHABLONENFUHRUNGEN

Die Schablonenfiihrungen werden zum Frésen vieler
verschiedener Formen verwendet. Die gewdhlte Scha-
blonenfiihrung Y (Abb. 7) wird mit den zwei Schrauben
Z (Abb. 7) am Unterteil T (Abb. 7) befestigt.

Wenn man kopiert, gibt es einen GréBenunterschied
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zwischen der Schablone und dem gefrésten Teil. Beriicksi-
chtigen Sieimmer den Unterschied zwischen dem Radius
der Schablonenfiihrung und dem des Werkzeugs, wenn
Sie die Schablone herstellen.

12. SAUGERANSCHLUSS

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

13. SAUGDUSEN-ZUSATZ

Fiir eine sachgemafe Absaugung der Maschine beim
Gebrauch von Frasen mit einem Durchmesser von
weniger als 30 mm sollte die Saugdiise A1 (Abb. 6) mit
dem integrierten Zusatz F1 (Abb. 6) verwendet werden.
Beim Gebrauch von Frasen mit einem Durchmesser von
iber 30 mm bis zu 40 mm, entfernen Sie den Zusatz F1
(Abb. 6) von der Saugdiise A1 (Abb. 6) und arbeiten Sie
nur mit der Dlise weiter. Zur erneuten Verwendung des
zusétzlichen Anschlusses genligt ein festes Andriicken
beim Einsetzen in die Diisenéffnung.

14. AUSWECHSELN DER BURSTEN
Versichern Sie sich vorher, daB der
Netzstecker gezogen wurde.

Die Biirsten miissen ausgewechselt werden, wenn sie
eine minimale Ldnge von 5 mm haben. Montieren Sie
dazu den Schalterkasten A (Abb. 8) ab, indem Sie die
Schrauben, mit denen er befestigt ist, herausdrehen.

nehmen sie die Stopfen D1 (Abb. 8) ab, die die Biirsten
E1 (Abb. 8) festhalten, und ersetzen Sie die Biirsten
durch VIRUTEX-Originalteile. Versichern Sie sich, dal
sie sanft in den Fiihrungen gleiten. Nach dem Biirsten-
wechsel sollte man die Maschine einige Minuten lang im
Leerlauf laufen lassen. Nutzen Sie beim Biirstenwechsel
die Gelegenheit, den Schleifring zu tberpriifen. Sollte
er Brandspuren oder abgesprungene Stellen aufweisen,
empfehlen wir, ihn von einem VIRUTEX-Kundendienst
reparieren zu lassen. Wenn Sie den Schalterkasten A
wieder anbringen, stellen Sie sicher, daB die Kabel im




Innern des Kastens richtig liegen.

15. SCHMIERUNG UND REINIGUNG

Die Maschine ist ab Werk voll geschmiert; wahrend ihrer
Lebensdauer ist keine besondere Pflege notwendig. Es
ist wichtig, daB die Maschine nach der Arbeit immer
sorgfaltig mit einem Trockenluftstrahl gereinigt wird.
Sorgen Sie dafiir, daB das Netzkabel immer perfekt
gebrauchsfertig ist.

16. ZUBEHOR AUF WUNSCH

Auf Wunsch kann folgendes Zubehor geliefert werden:
5000000 Schablone fiir wellenférmige Holzverbindun-
gen PL11

6027020 Spannfutter @ 6

6727020 Spannfutter @ 1/4"

6446073 AnschluB Standardsauger, 2,25 m
Schablonenfiihrungen:

7722168 AuBendurchmesser 10 mm fiir 6-mm-Frasen
7722120 AuBendruchmesser 12 mm fiir 8-mm-Frésen
7722121 AuBendruchmesser 14 mm fiir 10-mm-Frasen
7722122 AuBendruchmesser 16 mm fiir 12-mm-Frasen
7722169 AuBendruchmesser 18 mm fiir 14-mm-Frésen
7722118 AuBendruchmesser 20 mm fiir 16-mm-Frasen
7722119 AuBendruchmesser 27 mm fiir 23-mm-Frésen
7722114 AuBendruchmesser 30 mm fiir 26-mm-Frasen
Schwalbenschwanz-Schablonenfiihrungen:

7722161 Fiir Frase D.9,5 und Zapfenabstand 16
7722123 Fiir Frase D.15 und Zapfenabstand 26
7722162 Fur Frase D.20 und Zapfenabstand 34
7722160 Fiihrung fiir die AGB-Schablone fiir Kipp-
Beschlage

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

17. GERAUSCHPEGEL UND VIBRATIONSSTARKE

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
Anwendungen.

Der angegebene Vibrationspegel wurde fiir die wesent-
lichen Einsatzzwecke des Werkzeugs ermittelt und kann
bei der Beurteilung der Gefahren durch die Aussetzung
unterVibrationen als Ausgangswert benutzt werden. Die
Vibrationswerte kdnnen sich jedoch unter anderen Ein-
satzbedingungen, mit anderen Arbeitswerkzeugen oder
beieiner ungeniligenden Wartung des Elektrowerkzeugs
oder seiner Werkzeuge stark vom angegebenen Wert
unterscheiden und aufgrund des Arbeitszyklus und der
Einsatzweise des Elektrowerkzeugs einen bedeutend
héheren Wert aufweisen.

Es ist daher erforderlich, SicherheitsmaBnahmen zum
Schutz des Anwenders vor den Vibrationen festzulegen.
Dazu kdnnen die Aufrechterhaltung des einwandfreien

Zustandsdes Werkzeugs und der Arbeitsutensilien sowie
die Festlegung der Zeiten der Arbeitszyklen gehdren (wie
Laufzeiten des Werkzeugs unter Last und im Leerlauf,
ohne tatsdchlich eingesetzt zu werden, wodurch die
Gesamtzeit der Vibrationsauswirkungen bedeutend
verringert werden kann).

18. GARANTIE

Alle Elektrowerkzeuge von VIRUTEX habe eine garantie
von 12 Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausges-
chlossen sind alle Eingriffe oder Schiaden aufgrund von
unsachgeméssen Gebrauch oder natiirlicher Abnutzung
des Gerats.

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

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

ITALIANO

(Figure in pagina 29)

Importante

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

f Prima di utilizzare la macchina, leggere

1. DATI TECNICI

Motore UNiVersale.....ovveceeeeeeeeeeeeneeenns 50/60 Hz
POteNZa.. i 1.300 W
Velocitd @ VUOTO..ocveeieeeceeceeeeevee 26.000/m
Diametro pinza standard........ccovivinineenee 8 mm
Profondita di fresatura......coeevvcevcennnee. 0-60 mm

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

Livello di pressione acustica
continuo equivalente ponderato A..
Livello di potenza acustica A..
Incertezza della misura..............

Usare la protezione acustica!




1 <2,5 mfs?
..K: 1,5 m/s?

Valori totali delle oscillazioni.
Incertezza della misura

2. CAMPO DI LAVORO

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

Assieme alle guide parallele, alle sagome di copiatura,
e agli utensili di profilatura, la fresatrice portatile cos-
tituisce un apparecchio elettrico estremamente utile.

3. ISTRUZIONI DI SICUREZZA PER
L'USO DELLA MACCHINA

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

- Prima di cambiare gli utensili o di realizzare una qual-
siasi operazione vicino alla testa portautensili, togliere la
mano dallaleva dell'interruttore e disinserire lamacchina
dalla presa di corrente elettrica.

- Utilizzare occhiali di sicurezza quando si lavora con
la fresatrice.

- Guidare sempre la fresatrice con entrambe le mani,
utilizzando le due manopole J (Fig. 1), in modo da
accedere facilmente alla leva dell'interruttore B (Fig. 1).
- Dopo aver eseguito un lavoro, staccare il motore e
sbloccare la base prima di rilasciare la fresatrice.

- Sistemare sempre la fresatrice nella base e su una
superficie piana e pulita.

- Per avviare la fresatrice, agire sempre sulla leva
dell'interruttore principale.

- Accertarsi che la fresatrice non possa capovolgersi
accidentalmente.

- Fare uso unicamente di frese con il gambo del dia-
metro appropriato per la pinza e adatte alla velocita
della fresatrice.

- Lespecifiche tecniche delle frese dellagamma VIRUTEX
sono particolarmente adatte alle restazioni di questa
fresatrice; quindi, utilizzare preferibilmente frese della
vasta gamma VIRUTEX, e comunque soltanto frese le cui
caratteristiche corrispondano a tali specifiche.

4. APPARECCHIATURA STANDARD

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

- Chiave del 26 in dotazione

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

- Raccordo di aspirazione
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- Manuale di istruzioni e documentazione di vario tipo

5. MESSA IN FUNZIONE

La scatola dell'interruttore A (Fig. 1) & dotata di una leva
B (Fig. 1) da premere col dito, in modo da accendere
o0 spegnere la macchina senza staccare la mano dalla
manopola. A tale scopo, azionare il dispositivo di blocco
laterale dell'interruttore C (Fig. 1) e, senza rilasciarlo,
premere la leva B. Il dispositivo di blocco C impedisce
I'accensione involontaria della macchina.

6. MONTAGGIO DEGLI UTENSILI DA TAGLIO

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

Non lasciare la macchina senza utensile,
poiché la pinza potrebbe venire serrato

eccessivamente e quindi danneggiare la
sede dell'albero.

7. BLOCCO DELLA BASE

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

Dopo aver realizzato qualsiasi intervento,

& mettere l'interruttore in posizione di
stop e sbloccare la base per mezzo della
manopola, prima di poggiare la fresatrice
su una superficie piana.

8. REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA

REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA. La profondita
puo essere regolata con il meccanismo incorporato di
regolazione della profondita, tipo pignone-cremagliera.
Dopo aver allineato la faccia di taglio della fresa con la
superficie del pezzo, la profondita di penetrazione pud
essere regolata fino a 60 mm.

Per sbloccare I'asta di profondita K (Fig. 4) premere con
forza la manopola di regolazione L (Fig. 4) e ruotarla in
modo da alzare o abbassare |'asta di profondita, a seconda
che si desideri ottenere un taglio di maggiore o minore
profondita. L'indicatore graduato di regolazione M (Fig.
4) pud muoversi indipendentemente dalla manopola
e cio permette di posizionare il segno di riferimento
sullo zero in qualunque posizione. Dopo aver regolato
I'indicatore, girando nuovamente la manopola, indica-
tore e manopola si muoveranno insieme indicando lo
spostamento dell'asta. Un giro completo della manopola



corrisponde a uno spostamento dell'asta di 34 mm, con
una corsa massima di 55 mm.

Per fissare I'asta di profondita nella posizione desiderata,
¢ sufficiente rilasciare la manopola di regolazione. Poi,
per garantire il perfetto fissaggio dell'asta, bloccare con
la manopola di fissaggio N (Fig. 4).

REGOLAZIONE DI PRECISIONE. Se si desidera regolare
ocorreggere con precisione la profondita appenaimpos-
tata, agire sulla manopola di regolazione fine O (Fig. 4).
Un giro completo della manopola corrisponde a uno
spostamento dell'asta di 1 mm, con una corsa massima
di 5 mm. Ogni segmento dell'indicatore graduato di
regolazione fine P (Fig. 4) corrisponde a un avanza-
mento di 0.1 mm.

REALIZZAZIONE DI TAGLI PROFONDI. Per realizzare
in sicurezza un taglio molto profondo, € consigliabile
non eseguirlo in una sola passata ma procedere per
tagli successivi utilizzando i sei gradini da 3 mm della
torretta girevole di profondita Q (Fig. 4).

Abbassare la macchina fino ad allineare la fresa con
la superficie di appoggio della fresatrice. Con la ma-
nopola di bloccaggio J (Fig. 1), fissare la macchina in
questa posizione. Allentare la manopola di fissaggio N
(Fig. 4), premere la manopola di regolazione L (Fig. 4) e
girarla fino a far arrivare I'asta di profondita al fondo
del gradino inferiore della torretta girevole utilizzando,
se necessario, la regolazione fine. In questa posizione,
girare l'indicatore di profonditd M (Fig. 4) fino a far
corrispondere il segno di riferimento con la posizione
zero. Questa sara la posizione di inizio e cioé quella in
cui la fresa entrera in contatto con il pezzo da lavora-
re. Fissare I'asta con la manopola N (Fig. 4), sbloccare
la manopola di bloccaggio e lasciare la macchina in
posizione di riposo.

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

9. COME BLOCCARE LA
PROFONDITA DI FRESATURA

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

ta, I'utensile rimane permanenetemente
fuori dalla superficie della base. Sara
quindi necessario:

C quando si lavora con la profondita blocca-

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

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

10. UTILIZZAZIONE DELLA GUIDA PARALLELA

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

La guida parallela S (Fig. 6) va sistemata nelle aperture
della base T (Fig. 6) e fissata per mezzo delle due ma-
nopole U (Fig. 6).

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

REGOLAZIONE DI PRECISIONE - Una volta sistemata
e fissata approssimativamente la squadra, € possibile
effettuare una regolazione di precisione. Per farlo,
allentare la manopola di fissaggio della squadra V (Fig.
6), agire sulla manopola di regolazione fine della guida
W (Fig. 6) fino a raggiungere la misura desiderata e strin-
gere nuovamente la manopola di fissaggio dellasquadra
V (Fig. 6) in questa posizione. Un giro completo della
manopola diregolazione corrisponde a uno spostamento
della squadra di T mm, con una corsa massima di 10
mm. L'indicatore graduato di regolazione fine X (Fig. 6)
pud muoversi indipendentemente dalla manopola e cio
permette di posizionare il segno di riferimento sullo zero
in qualunque posizione. Dopo aver regolato l'indicatore
X (Fig. 6), girando nuovamente la manopola, W (Fig. 6)
indicatore e manopolasimuoveranno insieme indicando
lo spostamento dell'asta (ogni segmento corrisponde a
un avanzamento di 0.1 mm).

11. UTILIZZAZIONE DEL PALPATORE DI SAGOMA

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



12. KIT ASPIRATORE

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

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

13. SUPPLEMENTO BOCCHETTA DI ASPIRAZIONE

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

14. SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE

Prima di eseguire qualsiasi intervento
sullamacchina, accertarsi che sia staccata
dalla rete elettrica.

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

15. LUBRIFICAZIONE E PULIZIA

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

Il filo di alimentazione elettrica deve essere sempre in
perfette condizioni.

16. ACCESSORI OPZIONALI

A richiesta, possono essere forniti i sequenti accessori:
5000000 Piastra a coda di rondine PL11

6027020 Pinza @ 6

6727020 Pinza @ 1/4"

6446073 Raccordo di aspirazione 2,25 m

Guide sagome:

7722168 @ est. 10 mm per frese da 6 mm

7722120 @ est. 12 mm per frese da 8 mm

7722121 @ est. 14 mm per frese da 10 mm

7722122 @ est. 16 mm per frese da 12 mm

7722169 @ est. 18 mm per frese da 14 mm

7722118 @ est. 20 mm per frese da 16 mm

7722119 @ est. 27 mm per frese da 23 mm

7722114 @ est. 30 mm per frese da 26 mm

Guide sagome a cada di rondine:

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

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

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

7722160 Guida per sagoma AGB, per serramenti a
battenti ruotanti

7722342 Guida per dima AGB aria 11-12.

6640125 Fresa per sagoma AGB

17. LIVELLI DI RUMORE E DI VIBRAZIONI

I'livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato elet-
trico 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.
I livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato per
le principali applicazioni dell'apparato e puo essere
utilizzato come punto di partenza per la valutazione
dell'esposizione al rischio delle vibrazioni. Ciononostante,
il livello di vibrazioni puo variare notevolmente rispetto
al valore dichiarato in altre condizioni di applicazione,
con altri strumenti di lavoro o in caso di manutenzione
insufficiente dell'apparato elettrico e dei suoi strumenti,
e pud aumentare notevolmente come conseguenza del
ciclo di lavoro e del modo d'uso dell'apparato elettrico.
Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle vibrazioni,
ad esempio mantenendo l'apparato e gli strumenti
di lavoro in perfetto stato e pianificando i tempi dei
cicli lavorativi (ad esempio i tempi di funzionamento
dell'apparato sotto carico e i tempi di funzionamento a
vuotoquando I'apparato non viene realmente utilizzato,
dato che lariduzione di questi ultimi pud ridurre in modo



sostanziale il valore totale dell'esposizione).

18. GARANZIA

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

Per qualunque riparazione rivolgersi al servizio autoriz-
zato di assistenza tecnica VIRUTEX.

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

PORTUGUES

(Figuras em pagina 29)

Importante

Antes de utilizar a maquina leia atenta-
mente 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 instrucdes
para possiveis consultas posteriores.

1. DADOS TECNICOS

MOTOr UNIVEISalicimeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeenns 50/60 Hz
POTENCIA i 1.300 W
Velocidade sem carga........
Diametro da pinca standard...
Profundidade de fresagem........ccooueuee 0-60 mm
Galga de profundidade

giratoria......... ajuste de profundidade de 6 posicoes

Nivel de pressdo acustica continuo
equivalente ponderado A
Nivel de poténcia acustica A..
Incerteza

Usar proteccdo auricular!

Valores totais de vibracdo......cccoeee.
Incerteza

ey 1 <2,5 MS2
K: 1,5 m/s?

2. GAMA DE TRABALHO

A fresadora portatil € um aparelho eléctrico utilizado,
em primeira analise, para fresar madeira e plastico. E

muito apropriada para rebarbar cantos, cortar nos, fresar
copiando, rebaixar, construcdo de molduras e gravacgoes.
Juntamente com as guias paralelas, os moldes de copias,
e as ferramentas de perfis, a fresadora portatil € um
aparelho eléctrico extremamente util.

3. INSTRUGOES DE SEGURANCA
PARA O MANEJO DA MAQUINA

Antes de utilizar a maquina, leia aten-
tamente o FOLHETO DE INSTRUCOES
GERAIS DE SEGURANCA que se anexa a
documentacao da mesma.

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

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

- Guiarafresadorasempre com ambasas maos, utilizando
osdoismanipulosJ (Fig. 1), para poder aceder facilmente
a alavanca do interruptor B (Fig. 1).

- Depois de realizar um trabalho, desligar o motor e
soltar a base antes de deixar a fresadora.

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

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

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

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

- Asespecificacdes das fresas da gama VIRUTEX adaptam-
se especialmente as prestacdes desta fresadora. Utilizar
de preferéncia fresas da ampla gama VIRUTEX ou entdo
unicamente fresas cujas caracteristicas estejam de acordo
com as ditas especificacdes.

4. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa, encontrard Vocé os seguintes
elementos:

- Tupia para Fresas FR66P.

- Chave de servico de abertura 26.

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

- Conjunto guia lateral.

- Conector aspiracéo.

- Manual de instrugdes e documentacéo diversa.

5. ACCIONAMENTO

A caixa do interruptor A, (Fig. 1), é provida de uma
alavanca B, (Fig. 1), a qual permite poder ser premida
por meio de um dedo, efectuando-se de esta maneira o
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arranque ou a paragem da maquina sem se ter a neces-
sidade de soltar a mdo da manete. Para tal finalidade,
ha que accionar o seguro lateral do interruptor C (Fig.
1) e, sem o soltar, premir a alavanca B. O seguro lateral
do interruptor C impede a entrada em movimento
acidental da maquina.

6. MONTAGEM DAS FERRAMENTAS DE CORTE

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

Evite o facto de deixar a maquina sem

& ferramenta, visto que a pinga poderia ficar
demasiadamente apertada e danificar o
alojamento do eixo.

7. BLOQUEAMENTO DA BASE

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

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

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

8. AJUSTE DA PROFUNDIDADE

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

Para desbloquear a vareta de profundidade K (Fig. 4)
pressione firmemente o manipulo de regulacéo L (Fig.
4), sequidamente, gire 0 mesmo para subir ou descer a
vareta de profundidade se desejar obter um corte mais
ou menos profundo. O indicador graduado de regulagdo
M (Fig. 4) pode deslocar-se independentemente do
manipulo, o que permite situd-lo em zero em qualquer
posicdo com a ajuda da marca de referéncia. Depois de
ajustar o indicador, ao girar novamente o manipulo,
este girara com ele, indicando a deslocacdo produzida
navareta. Umavolta completa do manipulo corresponde
auma deslocacdo da vareta de 34 mm, com um percurso
maximo de 55 mm.

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

AJUSTE DE PRECISAO. Se deseja ajustar ou corrigir com
precisdo a profundidade previamente estabelecida, basta
girar o manipulo de ajuste fino O (Fig. 4).

Uma volta completa do manipulo corresponde a uma
deslocacdodavaretade 1 mm, com um percurso maximo
de 5 mm. Cada divisdo do indicador graduado do ajuste
fino P (Fig. 4) corresponde a um avanco de 0,1 mm.
REALIZACAO DE CORTES PROFUNDOS. Para realizar
com seguranca um corte demasiado profundo com
uma sé passagem, é aconselhavel realizar varios cortes
sucessivos utilizando os seis niveis de 3 mm da torreta
giratoria de profundidade Q (Fig. 4).

Desca a maquina até que a fresa fique nivelada sobre
a superficie de apoio da fresadora. Com o manipulo de
bloqueio J (Fig. 1) fixe a maquina nesta posi¢io. Afrouxe
o manipulo de fixacdo N (Fig. 4) e pressione e gire o
manipulo de regulacéo L (Fig. 4) até que a vareta de
profundidade toque a escala inferior da torreta giratéria
de profundidade, utilizando o ajuste fino se for neces-
sario. Nesta posicéo, gire o indicador de profundidade
M (Fig. 4) até que a posi¢do zero coincida com a marca
de referéncia. Esta serd a posicao de inicio, indicadora
do ponto em que a fresa entra em contacto com a peca
a trabalhar. Fixe a vareta com a ajuda do manipulo N
(Fig. 4), solte o manipulo de blogueio e deixe a maquina
na posicdo de repouso.

Afrouxe o manipulo de fixacdo N, pressione e gire o
manipulo de regulacédo L deslocando a vareta regula-
dora K (Fig. 4) para cima até a situar na profundidade
de corte desejada e, de novo com o manipulo N, gire o
conjunto Q (Fig. 4) até que o escaldo mais elevado se
situe debaixo da vareta K (Fig. 4). Efectue uma primeira
passagem de corte na peca a trabalhar. Gire o conjunto
Qaté aoseguinte escaldo, efectuando outra passagem, e
assim sucessivamente até alcancar a profundidade final
desejada ao chegar ao escaléo inferior.

9.BLOQUEIO DA PROFUNDIDADE DE FRESAGEM

Para a realizagdo de trabalhos repetitivos, em que a pro-
fundidade de fresagem é a mesma e onde € conveniente
evitar que o cabecote se solte acidentalmente devido ao
accionamento involuntario do manipulo de bloqueio J
(Fig. 1), pode-se fixar o cabecote a profundidade desejada
intercalando duas porcas de M8, R (Fig. 4) no eixo de
rosca, uma por cima da outra, por baixo do corpo do
cabecote, o que lhe permitira bloquear o cabecote em
qualquer ponto do percurso.

Quando trabalhar com a profundidade

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




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

- Anular o bloqueio e voltar as condic6es normais de
bloqueio por meio de manete J (Fig. 1), assim que ter-
minar este trabalho.

10. UTILIZAGAO DA GUIA PARALELA

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

Aqguia paralela S (Fig. 6) coloca-se nas aberturas da base
T (Fig. 6) e fixa-se por meio das duas manetes U (Fig. 6).
AJUSTE NORMAL DA ESQUADRIA - Afrouxar os
manipulos da base e deslocar a esquadria até a medida
desejada, voltando a fixar os manipulos nesta posicéo.
AJUSTE DE PRECISAO - Uma vez situada e fixada a
esquadria na posicdo aproximada, € possivel efectuar
um ajuste de precisao fino. Para tal, afrouxar o manipulo
de fixagcdo da esquadria V (Fig. 6), girar o manipulo de
ajuste W (Fig. 6) até a medida desejada e sequidamen-
te voltar a fixar o manipulo de fixacdo da esquadria
nesta posicdo. Uma volta completa do manipulo de
ajuste corresponde a uma deslocacdo da esquadria de
1 mm, com um percurso maximo de aproximadamente
10 mm. O indicador graduado de regulagdo X (Fig. 6)
pode deslocar-se independentemente do manipulo,
0 que permite situa-lo em zero em qualquer posicdo
com a ajuda da marca de referéncia. Depois de ajustar
o indicador X (Fig. 6), ao girar novamente o manipulo
W (Fig. 6), este girara com ele, indicando a deslocagdo
produzida na esquadria, correspondendo cada divisdo
a um avanco de 0,1 mm.

11. UTILIZAGAO DOS APALPADORES DE MOLDE

Os apalpadores de molde séo utilizados para fresar uma
grande variedade de formas. A guia molde escolhida
T (Fig. 7) agarra-se a base T (Fig. 7) por meio dos dois
parafusos Z (Fig. 7).

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

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

12. ACOPLAMENTO DE ASPIRAGAO

Para montar o conector de aspira¢do A1 (Fig. 6), situd-lo
naranhura central da base T (Fig. 6) orientando a ligacdo
para a parte traseira e fixar com os parafusos B1 (Fig. 6).
No caso de fresagem de lacos com o molde de lacos de
Virutexmodelo PL11, orientar e posicionar o conector de
aspiracdo como for mais conveniente para uma melhor
deslocacdo da fresadora sobre o molde.

0 conector de aspiragcdo A1 pode ser acoplado directa-
mente ao tubo de aspiracdo dos aspiradores AS182K e

AS282K, ou através do acessorio 6446073 - Acoplamento
de aspiragiio standard de 3,5 m, C1 (Fig. 6) de menor
diametro e mais leve, ao proprio AS182K, AS282K ou
a outro aspirador industrial.

13. SUPLEMENTO BOQUILHA DE ASPIRACAO

Paragarantiruma correctaaspiracdo da maquina quando
se utilizam fresas de didmetro inferior a 30 mm, devera
utilizar-se a boquilha de aspiracdo A1 (Fig. 6) com o
suplemento F1 (Fig. 6), que vem incorporado.

No caso de utilizar fresas com didmetro superior a 30
mm, e até um maximo de 40 mm, deve desmontar o
suplemento F1 (Fig. 6) da boquilha de aspiracdo A1
(Fig. 6) e trabalhar apenas com a boquilha. Para reali-
zar novamente o acoplamento do suplemento, bastara
introduzi-lo a pressdo e com firmeza no interior da
entrada da boquilha.

14. SUBSTITUIGAO DE ESCOVAS

Antes de realizar qualquer manipulacao,
assegure-se de que a maquina esteja
desligada da corrente eléctrica.

As escovas devem ser substituidas quanto tiverem um
comprimento minimo de 5 mm. Para isso, desmontar a
caixa do interruptor A (Fig. 8) retirando os parafusos que
a agarram. Tirar os tampdes D1 (Fig. 8) que agarram as
escovas E1 (Fig. 8) e substitui-las por outras originais
VIRUTEX, assegurando que elas deslizem suavemente
pelo interior das guias. Depois de uma substituicdo de
escovas, € aconselhavel deixar a maquina a funcionar
em vazio durante alguns minutos. Aproveite a substi-
tuicdo das escovas para verificar o estado do colector.
Se este apresentasse queimaduras ou saliéncias, torna-
se aconselhavel leva-lo a reparar a um Servico Técnico
VIRUTEX. Assegure-se de que ao montar de novo a caixa
interruptor A, o fios figuem bem situados no seu interior.

15. LUBRIFICAGAO E LIMPEZA

Amaquina é entregue totalmente lubrificada na fabrica,
néo precisando de cuidados especiais ao longo da sua
vida util. Depois da sua utilizacéo, é importante limpar
sempre cuidadosamente a maquina por meio de um
jacto de ar seco.

Manter o fio de alimentacdo em perfeitas condicoes
de uso.

16. ACESSORIOS OPTATIVOS

Opcionalmente podem ser fornecidos os seguintes
acessorios:
5000000 Molde malhetes PL11
6027020 Pinca @ 6
6727020 Pinca @ 1/4"
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6446073 Acoplamento aspiracdo standard 2,25 m
Guias moldes:

7722168 0 ext. 10 mm. para fresas de 6 mm.
7722120 @ ext. 12 mm. para fresas de 8 mm.
7722121 @ ext. 14 mm. para fresas de 10 mm.
7722122 @ ext. 16 mm. para fresas de 12 mm.
7722169 O ext. 18 mm. para fresas de 14 mm.
7722118 @ ext. 20 mm. para fresas de 16 mm.
7722119 @ ext. 27 mm. para fresas de 23 mm.
7722114 @ ext. 30 mm. para fresas de 26 mm.
Guias molde rabo de andorinha:

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

7722342 Guia para molde AGB ar 11-12.

6640125 Fresa para molde AGB

17. NIVEL DE RUIDO E VIBRACOES

Os niveis de ruido e vibragdes 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
comparacdo com uma maquinade aplicacdo semelhante.
0O nivel de vibragdes indicado foi determinado para as
principais aplicacoes da ferramenta e pode ser utilizado
como valor de partida para a avaliagcdo da exposicdo ao
risco das vibragoes. Contudo, o nivel de vibracdes pode
alcancar valores muito diferentes do valor indicado
noutras condicdes de aplicacao, com outros dispositivos
de trabalho ou com uma manutencdo deficiente da
ferramenta eléctrica e respectivos dispositivos, podendo
resultar num valor muito mais elevado devido ao seu
ciclo de trabalho e modo de utilizagdo.

Por conseguinte, € necessario estabelecer medidas de
seguranca para proteccéo do utilizador contra o efeito
das vibragoes, tais como a manutencdo da ferramenta,
conservacdo dos respectivos dispositivos em perfeito
estado e organizacio dos periodos de trabalho (tais
como os periodos de trabalho com a ferramenta em
carga e periodos de trabalho com a ferramenta em vazio
e sem ser realmente utilizada, uma vez que a reducdo
da carga pode diminuir de forma substancial o valor
total da exposicio).

18. GARANTIA

Todas as maquinas electro-portateis VIRUTEX possuem
uma garantia valida por 12 meses contados a partir
do dia do seu fornecimiento, ficando dela excluidas
todas aquelas manipulagdes ou danos ocasionados por
utilizagbes ndo adequadas ou pelo desgaste natural da
maquina. Para qualquer reparacéo, ha que se dirigir ao
Servico Oficial de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

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

PYCCKUH

MpouuTaiTte npunaraemyto K ppesepy
& OBLLYIO MHCTPYKLUIO MO
TEXHWKE BE3OMACHOCTHU!
YaoctoBepbTech, 4To Bbl noHsnu
BCe U3MOXeHHOoe nepea nNepBbIM
BKNIOYEHWEM UHCTPYMEHTA.
CoxpaHuTe AaHHYI0 MHCTPYKLMUIO, YTOObI
MMeTb BO3MOXHOCTb 06paTUTLCSA K Hell B
cny4ae Heo6xoaMMocTu.

1. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHA

HanpspkeHME. ... 220 - 230 B
MoTpebnaemass MOWHOCTb..........cc.u..n. 1300 Bt
YHuBepcanbHblA ABUraTenb............ 50/60 ruy,

XonocTast CKOPOCTb.................
CTaHOapTHbIA NaTpoH....
mybuHa dpe3epoBaHus................

BpawaTenbHblii kKanubp rmy6uHbl....... 6 nosvummn
BEC.. i 3,8 kr
OKBUBANEHTHbIN YPOBEHb

aKycTM4yeckoro gasneHua A............. 87 nBb(A)
YpoBeHb akycTuyeckoro Aasnexusi A....98 ab(A)
[nana3oH konebaHus..........ccccccueeee.. K = 3 gb(A)

Ucnonb3yhTte uHAnBMAyanbHble

cpeacTBa 3awWwuThbl cnyxa!

YpoBeHb BMGpauun OGLUMNA.. a: <2,5 m/c?
[OunanasoH KoneGaHus........................ K: 1,5 m/c?

2. OBJIACTb MPUMEHEHWA

[aHHbIl hpesep npeaHasHadeH Ans 06paboTku
fAepesa U nnactuka. B 4acTHOCTM, OH 04€eHb XOpOoLUIO
NOAXOAMT ANs NOoAPE3KU KPOMOK, Bblpe3aHust
CYYKOB, KOMMPOBAaHWSI, U3rOTOBNEHUS Pam U T.4.

B komnnekTe ¢ napannensHbIMM HanpaensoLLUMK,
LWwabnoHamu Ansi KONUPOBaHUSI, LUPKYNSMUA U
npocunbHeIMU hpe3amun OH NpeacTaBnseT cobow
VCKIIOYUTESNBHO MOMNE3HbIV MHCTPYMEHT.

3. TEXHVKA BE3OMACHOCTU NPU
PABOTE C MALLMHOW

Mepen nopknioveHVeM annapara K aneKkTpoceTu
y6eOmTech, YTO HanpsbkeHWe B CeTu coBrnagaet

C HanpsPKEHWEM, YKa3aHHbIM B OKYMeHTaLum
pesepa.

Mpu 3ameHe pexyLLero MHCTPYMEHTa Unn Npu
apyrux pabotax B6nm3un pesbl He AepXUTE PyKy Ha
pblyare BKIOUYEHWUS U OTKITIOYUTE annapat OT CeTU.
Mpu pe3epoBaHnM UCNONb3YNTE 3aLUUTHBIE OYUKN.



Bceraa nepxute dpesep AByMs pykamu,
ncnonb3ys pykositku J (puc. 1), Takum obpasom,
4yTOObI BbIKNOYaTENb B (puc. 1) 6bin B Nnpegenax
[0CSIraemMocTH.

3akoH4MB paboTy, OTKMIoUUTE ABUraTens u
pacdukcupyiite oOCHoBaHue.

CraBbTe (hpesep TONbKO Ha OCHOBAHWE, Ha YUCTYHO
1 POBHYIO NMOBEPXHOCTb.

Bkntovarite anekTponutaHne TorbKO C NOMOLLIbIO
pblyara OCHOBHOIO BbIKNtoYaTens.

Beibupariite dpesbl, nogxoasiume K NCnonb3yemMomy
LLIaHrOBOMY 3aXKVMMy U COOTBETCTBYHOLLME YacToTe
BpaLleHns AaHHoro dpesepa.

Y6enmtech B TOM, 4TO (hpe3a HaOEXHO
3akpenneHa.

Mpu BbIGOPE bpe3 cneayeT oTAaBaTb
npeanoyteHne gppesam VIRUTEX, nockonbky
OHM pa3paboTaHbl cneumansHO AN AaHHOro
dpesepa. MoXHO TaKke NCNonbL3oBaThb Apyrve
pe3sbl, XapakTEPUCTUKM KOTOPbIX Brn3kn K
xapakrepucTukam cdpes VIRUTEX.

4. CTAHOAPTHAA KOMMNEKTALMA

OTKPbIB YNakoBOYHbIN ALLMK, Bbl OBHAPYXUTE B HEM
cnepgytoulee:

- PyuHon cpesep FR66P

- CepBUCHbI KntoY 26

- KonuposanbHoe konbLo 19 MM Ans Hapesku
LUMMNOB C Warom 26 mm

- BokoBas nuHelika

- BblBOA Ha BHELUHWIA NbINecOopHNK

- IHCTpyKUMsl 1 npoYas AokyMeHTaums

5. 3AMNYCK ®PE3EPA

Ha 6rnoke ynpaenenust A (puc. 1) pacnonoxex
pblyaxok B (puc. 1), KOTOPbLIN MOXHO BKMIOYUTL U
BbIKNIOYUTL NanbLem. Takum ob6pasom, Bbl CMOXeTe
BKITIOYUTb U BbIKINIOYUTL ppesep, He oTpbiBast

PYKW OT pyKosiTKW. [ANs Havana paboTbl HaxmuTe
npepoxpanutens C (puc. 1) n, He oTnyckas

ero, HaxxmuTte Ha pbivar B. MNpegoxpanutens C
NpensaTcTBYeT CriydanHomy nycky dgpesepa.

6. YCTAHOBKA PEXYLLEFO MHCTPYMEHTA

YcTaHoBuTE pexyLmii MHCTpymeHT D (puc. 2, 3) B
uaHry E (puc. 2), 3abnokupyite Ban potopa F (puc. 3)
npu nomotum cronopa G (puc. 3), u 3ataHuTe ranky H
(puc. 2,3) ¢ nomoLbto cepBucHoro knitova | (puc. 3).

Bo u3bexaHue Nnonomkm unu
Aecdopmaumm LaHru 3anpelyaeTcs
3aTaruBaTh NaTpoH 6e3 dpesbl.

7. ®UKCALIMA OCHOBAHUA

OcHoBaHue dpesepa MOXHO 3adnKCMpoBaTb
B NMOGOM MOMNOXEHWUMN C MOMOLLBIO PYKOSITKM
J (puc. 1). Ecnu pykosaTka J He 3aTaHyTa, TO

OCHOBaHWEe aBTOMaTM4eCky BO3BpaLLaeTCsi B CBOe
camMoe BbICOKOE MOJIOKEHNE 3a CHET NPYXMH,
pacnonoXeHHbIX B CTOMKAX.

OTKINIOUYUTb OCHOBHON BbIKMtoYaTenb U
pacmMKcMpoBaTb OCHOBaHWe PYKOATKOM
J (puc. 1). Mocne atoro octaBLTe dpesep
Ha POBHOI NMOBEPXHOCTMU.

C Mo okoH4aHuu no6om paboTbl cneayert

8. HACTPOWKA IMYBWUHbI ®PE3EPOBAHUSA

mybuHa cpesepoBaHUsi perynmpyeTcs Npu NoMoLLm
CTOMKM U 3yBYaToro MexaHn3ma ycTtaHoBKMW rny6uHbl
pesepoBaHus. B gaHHoM dpesepe MOXHO
yCTaHoBUTb rMy6uHy dpesepoBaHus 4o 60 Mm.
[ina ocBoboxaeHus perynatopa rnybuHsl K
(puc. 4) HaxkmuTe 1 noBepHUTE perynsaTop L
(puc. 4), 4TO NO3BONMUT YCTAHOBUTL Tpebyemyto
rnybuHy dpesepoBanusi. pagynpoBaHHbIN
perynmpoBoYHbI nHaunkatop M (puc. 4) moxet
BpaLLaTbCA HE3aBUCKUMO OT perynstopa u MoxeT
6bITb YCTAHOBMEH B HyreBOE MonoxeHue ns noboro
MONOXEHWS, NCNONb3YA KOHTPOSbHYIO OTMETKY.
Mocne Hanagkun uHaMKaTopa Npy NoBopoTe
perynsaTopa, oba anemeHTa NoBepHyTCA BMeCTe,
Takum o6pa3om ykasblBasi pasmep, Ha KOTopbIi
ObIn nepemelleH perynatop rmyo6uHsl K. MonHbin
060poT perynaTopa COOTBETCTBYET NepeMeLLEHNI0
perynstopa rny6uHbl Ha 34 MM, a MakcManbHbIN
Xxop, cocTtaBnsietr 55 mm. [1na ocTaHOBKKU
perynsaTopa rnybuHbl B TpebyemMoM NonoxeHnn
otnycTtuTe perynatop L. B ganbHenwem,
4YTOObI YAOCTOBEPUTLCS B HAAEXKHOW dumKcaLmum
perynstopa rnybuHbl B 3aA4aHHOM MOMOXeHUN
3acukcmpyiite ero BuHTOM N (puc. 4).
TOYHASI HACTPOUKA
Mpn Heo6XOAMMOCTN TOUHOW PErynMpoBKu
npeaBapuTeribHO HaCTPOEHHOW ryBuHbI
hbpesepoBaHus, UCNONb3YNTe PErynaTop TOYHON
HacTtporiku O (puc. 4).
MonHbI 060pOT perynsTopa TOYHOW HACTPOWKK
nepemeLlaeT perynstop rnybuHel Ha 1 MM, a
MakcuManbHbI Xo4 coctasnseT 5 mm. LieHa
[erneHns Ha LUKarne perynsitopa TO4HON HaCTPOWKM
P (puc. 4) coctasnsiet 0,1 mm.
BbINONMHEHUE MYBOKUX NA30B
Mpy HeoB6X0AMMOCTH BLINONHEHNS NA30B CULLKOM
rny6okux ans dpesepoBaHns 3a 04QuH NPoXoa
pekomeHayeTcs ppesepoBaHne B HECKOMNbKO
NPOXOA0B, UCMOMNb3Ysl LUECTUNO3NLMOHHBIV
peBonbBepHbIN ynop Q (puc. 4) ¢ warom 3 MMm.
OnycTtuTe MalMHy A0 KacaHusa dpeson
obpabaTbiBaemMon NoBepxHoCTU. 3adukcupynTe
MaLLUVHY B AaHHOW NO3MLIMM MNP NMOMOLLY PYKOSITKOW
J (puc. 1). OtBepHuTe BUHT N (puc. 4), HaxmuTe
1 nosepHuTe perynsaTop L (puc. 4) o kacaHus
perynaTtopom rnyouHbl K HMXHEN cTyneHm
peBOIIbBEPHOro ynopa, Npu Heo6xoanMocTn
ncnonb3ynTe perynsaTop TOuHoW Hactponku O (puc.
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4). B 37O NO3MLMKN NOBEPHUTE PErynMpOBOYHbIN
nHavkatop M, Takum obpasom, 4ToObl COBMECTUTL
oTMeTKy O (HOMb) C KOHTPOMbBHOM OTMETKOW. 3TO

1 Byaet HadanbHasi No3uumsi, B KOTOPOW chpesa
KOCHETCS1 3aroToBKW. 3adukcupyiTe perynstop
rmy6uHbl K npy nomowuym BuHTa N (puc. 4),
ocBoboanTe hUKCUPYIOLLYHO PYKOATKY J 1 BEpHUTE
dpesep B UICXOAHOE COCTOSHME.

OtBepHuTe BUHT N (pUC. 4), HaXMWUTE 1 NOBEPHUTE
perynsatop L (puc. 4) 8o AOCTUXEHUS PErYNIATOPOM
rmy6uHbl K Tpebyemoii rmybuHbl opeaepoBaHus.
MoBepHUTe peBonbBepPHbIV ynop Q Taknum obpasom,
4TOBbI BEPXHSAS CTYNEHU peBONbBEPHOro ynopa beina
nog perynatopom rny6uHsl K (puc. 4). Beinonuute
nepsbI Npoxog. MoBepHUTE peBonbBEPHbIN YNop
Ha crieyoLWwnin ypoBEHb U BbIMOMHWUTE CNEAYOLLWIA
npoxop. MoBTopuTe BbIlLEYKa3aHHbIe Lwaru, noka
Tpebyemas rnybvHa He ByoeT 4OCTUrHyTa.

9. ®UKCALINA MMYBUHbI ®PE3EPOBAHUA

Mpw BbINONHEHWM YaCcTO NOBTOPSOLWMXCS paboT, Ans
KOTOpbIX rNybuHa dpesepoBaHns UrpaeT 6onbLuyo
pOosb 1 CyLLECTBYET PUCK AeBroKMpPOBaHUS rONoBKM
crnyYanHbIM HaxxaTmeM pykoaTku J (puc. 1), MOXHO
3adhmKCUpoBaTh rONOBKY Ha Xenaemon rnybuHe ¢
nomoubto AByx raek R (puc. 4).

Mpu paborte ¢ mkcupoBaHHOM rNyGUHON

& pe)Kyu.um?l WHCTPYMEHT Bceraa BbiCcTynaeTt
U3 NOBEPXHOCTU OCHOBAHUA, NO3TOMY:

[OKANTECH NOMHOM OCTaHOBKM annapara,

nepea TEM Kak NocTaBWTb €r0; CTaBbTE annapar
TakK, YTobbl PEXYLLMIA MHCTPYMEHT ocTaBancs
cBO6GOAHBIM; pactuKCUpyiiTe rMyBuHy 1 BepHUTECH
K HOpPManbHOMY COCTOSIHUIO, KaK TOMbKO Bbl
3aKOHYMTE TeKyllee 3aaaHue.

10. UICMONb30BAHUE
NAPANNENBLHOW HANPABNSAIOLEN

MapannenbHasa HanpaensoLwas ncnonb3yeTcs
ONs NOAPe3ky KPOMOK M ANs Npope3aHns

nasoB pasnuyHoro npodwuns. Hambonee
NPOV3BOANTENBHBLIMU U CTOMKUMU NpY Noapeske
KPOMOK SIBRSAOTCS ppesbl U3 YrnepoancTon crtanu.
MapannenbHas Hanpasnsowas S (puc. 6)
yCTaHaBNMBAETCS B OTBEPCTUS OCHOBaHUS T 1 kpenutes
C MOMOLLbIO ABYX dmkcupytowmnx BuHToB U (puc. 6).
O6bluHas ycTaHoOBKa:

Ocnabbte cukeupytowwme BuHTHl U. Mocne atoro,
CABUras napannenbHbIv ynop, yCTaHoBUTE ero B
Tpebyemoe NonoXeHve 1 3aKpenuTe ¢ NMOMOLLbIO
OByXx umkempytowmx BuHToB U (puc. 6).

ToyHas ycTaHoBKa:

Mocne npeaBapuTenbHON YCTAHOBKM
napannenbHoro ynopa B npuénusutensHoe
nonoxeHvie 1 GrokMpoBaHUK ero B 3TOM
nonoxeHuun ocnabeste dukcatop V (puc. 6) n
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oTperynupynTe nonoxeHue napannensHoro ynopa,
MCnonb3ynTe perynatop TOYHOW HacCTPONKM

W. MNocne aToro cHoBa 3aTsiHuTe chmkcatop V
(puc. 6). MonHbIn 06opoT perynsiTopa TOYHOM
HaCTPOVKM NepemMeLLaeT napannenbHbIi yrop Ha
1 MM, @ MakcumanbHbI xog, coctasnset 10 M.
pagyvpoBaHHbIA PerynnpoBOYHbIA UHAMKATOP

X (puc. 6) MOXeT BpaLlaTbCsi HE3aBUCUMO

OT perynsaTopa u MOXeT OblTb YyCTaHOBMEH B
HyreBoe NonoXxeHue 13 N6oro NonoXeHus,
ncnonb3ys KOHTPONbHYO OTMETKY. MNocne Hanaaku
nHaMkaTopa npv NoBopoTe perynstopa, oba
anemMeHTa NoBepHYTCs BMeCTe, Takum ob6pasom,
ykasblBasi pa3Mep, Ha KOTopbli 6bin nepemeLleH
napannesnbHbli ynop. MNpu 3ToM LeHa AeneHns
coctaensiet 0,1 mm.

11. UICNOJNIb30OBAHUE KOMUPOBAIBHbIX KONEL

KonupoBanbHble konbLia NpUMeHsIIoTCs Ans paboTbl
no wabnoHam. BeibpaHHOe KonnpoBanbHOe KomMbLIo
Y (puc. 7) kpenutcsl K oCHoBaHWO T ABYMSI BUHTAMK
Z (pvic. 7). MNpu cpesepoBaHnm no LabnoHy pasmep
LwabrnoHa oTnnyaeTcst OT pa3MepoB nosy4aemomn
pdetanu. MoaTomy npwv “3rotoBneHum wabnoHa
cregyeT UMeTb B BUAY, YTO paauyc LabnoHa
OTNMYaeTCs OT paanyca PexyLLero MHCTPYMeHTa.

12. NOAKNIOYEHUE K NbINECEOPHUKY

[ins yctaHoBku agantepa A1 (puc. 6) pasmecTuTte ero
B LieHTpanbHoe oTBepcTue B ocHoBaHun T (puc. 6).
Mpu 3TOM ero Heo6Xo0AMMO HanpaBWUTb K NEpPeaHEN
YacTu annapara v 3acdukcupoBaTb BUHTamu B1.
[laHHbI dpes3ep MOXKHO NOAKNIYUTL HENOCPEACTBEHHO
K WnaHry BHelHero nbinecbopHuka VIRUTEX AS182K,
AS282K unu ¢ nomoLbto NpucoeamHUTENbHOTO Habopa
C1 (apT. Ne 6446073) MeHbLUero Anametpa.

13. ADANTEP AnA nOAKNIOYEHUA BHELLHEIO
NbINEYOANSIOLWErO YCTPOUCTBA

Y106bl 4OCTMYL HanbonbLLen 3hEKTUBHOCTM

BO Bpems paboTbl ¢ ppezamu meHee 30 MM B
avameTtpe, Mcnonb3ymnTe nblneyaansioLyo Hacaaky
A1 (puc. 6) c npunoxeHHbIM agantepom F1 (puc.

6). Mpun chopMMpPOBaHUM LLIMNOB C NOMOLLbIO
LuMnopesHoro npucnocobnexus Virutex, mogens
PL11, HacToaTenbHO pekoMeHAyeTCs Mcnonb3oBaHne
nblneyaansowero annapara, Tak kak ato obneryaet
nepemelleHve dpesepa B npoLiecce pe3epoBaHus
1 NOBbILWAET Ka4ecTBO 0O6paboTKU.

Ecnu Bl ucnonbayete cpesbl agnameTpom Gonee
30 mm 1 go 40 mm, ybepute agantep F1 (puc. 6) ¢
neineyaanstowen Hacagku A1 (puc. 6) n paboraiite
TONbKO C OAHON Hacaakow. YTobbl npucoeanHUTL
ajanTtep 3aHOBO MPOCTO HAXXMUTE €ro CUIbHO B
OTBEpCTUe YCTPOWCTBA.

14. 3AMEHA LLIETOK (PUC. 8)
BHUMAHMWE: Mepepn npoBegeHnem nobbix



PEMOHTHO-NPOOUNAKTUHECKUX MEPOMNPUATUIA
OTKIOUUTE annapar OT CETU.

Ecnu fnuHa WweTok CTaHOBUTCS MEHbLUE 5 MM, TO LLETKM
criepyeT 3aMeHUTb. 115 3T0ro CHUMUTE BROK ynpaBneHust
A (pvic. 8), BbIBUHTWB COOTBETCTBYHOLLME BUHTBI.
CHUMUTE 3arnyLukv rHesaa wetkogepxartens D

(puic. 8), koTopble yaepxwuBatoT WweTkv E1 (puc.

8), ¥ 3aMEeHUTE LLETKN HOBBIMM (MCMONb3YiiTE
opuruHanbHble 3andactv VIRUTEX). Y6eagutech, 4to
LLeTK1 CBOBOAHO CKONMb3AT NO Hanpaensowmm. Mbl
pEeKOMeHAyeM Moche 3Toro 3anycTuTb dpesep Ha
HECKOMbKO MUHYT B XOMOCTOM PeXumMe, YTobbl Nnpuaath
LieTKaM HyxHyto oopMy. Ecnv npu 3ameHe LeToK Bbl
obHapyxuTe NoBpexaeHNs Unu cbou Ha KonmnekTope,
Mbl peKoMeHzyeM BaM 06paTUTbCs Ans peMoHTa

Ha YNoNHOMOYeHHble CTaHLMK TexobenyxuBaHus
VIRUTEX. Mpu cbope 6noka ynpaenexuns A obpatute
BHUMaHWe Ha NpaBuMbHOE NPUCOEANHEHNE NPOBOAOB,
PacnonoXeHHbIX BHYTPU HETo.

15. CMA3KA U OYUCTKA

dpesep nocTasnsieTcs ¢ 3aBofa NOMHOCTbIO
CMa3aHHbIM 1 B AanbHelem He TpebyeT H1Kakoro
cneuwmanbHoro TexobcnyxusaHusa. Heobxoammo
cneauTb 3a uncToToit ppesepa. Mocne paboTbl
ouuLLanNTe ero NOTOKOM CyXOro CxaToro Bo3ayxa.
CneguTe Takke 3a XOPOLUMM COCTOSIHUEM CUITOBOTO
kabens.

16. AOMNONMHUTENbHAA KOMMJIEKTALUA

Mpn HeobxoamMmMocTn pesep MOXET ObITb
[OMNONMHUTENBHO YKOMMNIIEKTOBAH CNEAYOLLMMUN
akceccyapamu:

5000000 LWabnoH ans Hapesku LWUMNoB
6027020 LaHra @ 6 mm

6727020 Lianra @ 1/4"

6446073 MNpucoeamHeHne K nbinecbopHuky, 2,25 m
KonupoBasnbHble konbla:

7722168 BHewHuii @ 10 MM Ans dpesbl 6 MM
7722120 BHewHwuiA @ 12 mm anst ppesbl 8 Mm
7722121 BHewHuii @ 14 mm ans gpesbl 10 Mm
7722122 BHewHuii @ 16 mm ans dpesbl 12 mm
7722169 BHewHuii @ 18 mm ans dpesbl 14 mm
7722118 BHewHun & 20 mm anst ppesbl 16 MM
7722119 BHewHun & 27 mm ans dppesbl 23 MM
7722114 BHewHun & 30 mm ans ppesbl 26 MM
KonvposarnbHble KonbLa Ana Hapesku LWMMnoB Tuna
NacTOYKUH XBOCT:

7722161 war 16 mm ansi ppesbl 9,5 mm
7722123 war 26 mm ansi ppesbl 15 mm
7722162 war 34 mm anst ppesbl 20 Mm
7722160 Hanpaensiowas ansi wabnoHa AGB
7722342 Hanpaenstowas ans AGB 11-12
6640125 ®pesa ans wabnoHa AGB

17. YPOBEHb LLYMA U BUBPALIUK

YpoBeHb LiyMa v BUGpaLum 3Toro ycTponcTea
6bINK N3MepeHbl B COOTBETCTBUM C EBPONERCKUM

craHgaptom EN 60745-2-17 n EN 60745-1 u
cny>aT OCHOBaHWEM A1t CPaBHEHUS C Apyrumun
MallMHaMm1 ¢ NOAOGHLIMY XapakTEPUCTUKAMMU.
O0603Ha4YeHHbI ypoBeHb Bubpauum bbin onpeaeneH
NSl OCHOBHbIX OnepaLuuii 1 MOXeT UCMOMNb30BaThCS
Kak Ha4yanbHOe 3HaYeHue Ans TOro, YToobl
OLIEHUTb PUCKM, BO3HUKAIOLLME BCIEACTBUE
Bubpauun. OgHako, konebaHns MoryT AOCTUrHYTb
YPOBHEW, KOTOPbIE OTIMYAKTCSA OT OGLSABMNEHHOTO
3HaYEHNs Npy ApYr1x yCrnoBusiX aKkcnyaTtauuu, ¢
OPYTMMU UHCTPYMEHTaMU UM C HEQOCTaTOYHbIM
TeXHUYEeCKMM 0bCnyXmBaHWEM YCTPOMCTBA UIn
ero npvcnocobnexuii, focTurasi HamHoro Gonee
BbICOKOW BENWUYMHbI B pesynbTaTte uukna paboTbl
unu cnocoba, KOTOPbIM UCMOMNb3YETCS YCTPONCTBO.
Heo6xoamMmo npuHsaTe Mepbl Mo obecneyeHnto
6e30MacHOCTH NONb30BaTENs OT MOBbILLIEHHON
BMOpauuu, Hanpumep, NoaaepxaHne ycTponcTea
B YUNCTOTE ¥ CBOEBPEMEHHOE TEXHUYECKOE
obcnyxuBaHue yCcTpoicTBa, npucnocobneHni

1 MHCTPYMEHTa, a Takke opraHusauus
NPOAOIMKUTENBHOCTU LIMKIOB paboTkl (Hanpumep,
onepaumMoHHOe BpeMsi Nof Harpy3kon U Bpemsi
NpoCTOS, T.K. COKpaLLEHNe NOCNEAHEr0 MOXET
CYLLECTBEHHO BNUSATHL HA YPOBEHb BUGpaLum).

18. TFAPAHTUA

Bce nagenusa dupmbl VIRUTEX umetoT rapaHTuio

12 mMecsiLeB ¢ MOMeHTa NocTaBku. FapaHTusi He
pacnpocTpaHsieTcs Ha yLep6 unu noBpexaeHns,
BO3HUKLLME B PE3yNbTaTe HEKOPPEKTHOTO UCMOMNb30BaHNS
1NN eCTeCTBEHHOro 13Hoca n3aenus. Jlioboi peMoHT
[OMKEH BbINOMHATLCS HA YNOMHOMOYEHHbIX CTaHLUSX
Texobcnyxumsanus VIRUTEX.

dupma VIRUTEX octaBnsieT 3a coboit npaBo

Ha BHECEHWEe U3MEHEeHUn B CBOM n3genus 6es
npeaBapuTENbHOTO YBEAOMIEHNS.

POLSKI

(llustracje na stronie 29)
WAZNE

C Przeczytaj doktadnie niniejszg INSTRUKCJE

OBSLUGI oraz zataczona BROSZURE OGOL-
NYCH ZASAD BEZPIECZENSTWA zanim zacz-
niesz korzystac z urzadzenia. Upewnij sie, ze
je dobrze zrozumiates zanim przystapisz do
pracy z urzadzeniem po raz pierwszy.
Zachowaj oba zestawy instrukcji na przysztosc.

1. DANE TECHNICZNE
Silnik uniwersalny...............cccccooo. 50/60 Hz



Predko$é bez obcigzenia............... 26,000/min

Tulejka D..oveeniiiiiiii 8 mm
Glebokos$¢ frezowania..........ooeeeeveeveennns 0-60 mm
Obrotowa blokada

gtebokosci............ ustawianie 6 pozycji gtebokosci
Waga.....oveiiiiieiieieeeeee e 3,8 Kg

Nos ochrone aparatu stuchu!

<2.5 m/s?
Margines btedu.........ccccceevvveviiieiiinnnn, K: 1.5 m/s?

Poziom wibracji (ramie-reka)........ a:

2. ZASTOSOWANIE

Frezarka gérnowrzecionowa jest urzadzeniem
elektrycznym przeznaczonym gtownie do frezowa-
nia w drewnie i tworzywach. Jest réwniez bardzo
praktyczna przy frezowaniu krawedzi, wycinaniu
sekéw, kopiowaniu po szablonach, Ztobieniu,
wykonywaniu ramek i grawerowaniu. Razem z
prowadnicg réwnolegtg, szablonami, cyrklami i
frezami o réznych profilach jest ona urzagdzeniem o
niezwykle szerokim spektrum zastosowan.

3. ZASADY BEZPIECZENSTWA PRZY OBStUDZE
URZADZENIA

Przeczytaj doktadnie niniejsza
INSTRUKCJE, OBSLUGI oraz

zalaczong BROSZURE OGOLNYCH
ZASAD BEZPIECZENSTWA zanim
zaczniesz korzystac¢ z urzadzenia.

- Podczas wymiany narzedzi lub wykonywania wszel-
kich dziatan w poblizu gtowicy frezujacej, zdejmij reke
z wigcznika i odtgcz urzadzenie od zrédta zasilania.

- Uzywaj okularéw ochronnych.

- Zawsze prowadz urzadzenie obiema rekami,
trzymaijac je za obydwa uchwyty J (Rys. 1), majac
fatwy dostep do wytgcznika B (Rys. 1).

- Po zakonczeniu pracy wytgcz urzadzenie i zwolnij
jego podstawe zanim pozostawisz frezarke.

- Zawsze ustawiaj frezarkg na podstawie, na
ptaskiej, czystej powierzchni.

- Do wigczania urzadzenia zawsze nalezy uzywacé
dzwigni gtéwnego przetgcznika

- Upewnij sie, ze nie ma mozliwosci aby frezarka
przypadkowo upadta.

- Uzywaj jedynie frezéw o Srednicy trzpienia
odpowiadajacej tulejce urzgdzenia i odpowiednich
do predkosci pracy frezarki.

- Cechy techniczne frezéw VIRUTEX sprawiajg,

ze sa one specjalnie dostosowane do pracy z ta
frezarka. Wskazane jest stosowanie frezéw z gamy
VIRUTEX, lub jedynie frezéw, ktérych charakterys-
tyka odpowiada wspomnianym cechom.
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4. STANDARDOWE WYPOSAZENIE

Wewnatrz pudetka znajdziesz nastepujgce elementy:
- Frezarke gérnowrzecionowg FR66P

- Klucz serwisowy 26

- Pierscien prowadzacy o $rednicy 19 mm do fre-
zowania na szeroko$¢ 26 mm

- Prowadnica boczna

- Ztgczka do odciggu

- Instrukcje obstugi i pozostata dokumentacja

5. URUCHAMIANIE URZADZENIA

Pudetko wigcznika A (Rys. 1) jest zaopatrzone
w dzwignie B (Rys. 1), ktéra umozliwia urucho-
mienie i wylaczenie frezarki bez puszczania
uchwytu. W tym celu nalezy nacisngé¢ boczny
przycisk bezpieczenstwa C (Rys. 1) i, bez zwal-
niania go, nacisng¢ dzwignie B. Boczny przycisk
bezpieczenstwa C zapobiega przypadkowemu
uruchomieniu urzgdzenia.

6. MONTOWANIE FREZOW
W16z frez D (Rys. 2 i 3) w nakretke tulejki E (Rys.
2). Nastepnie zablokuj 0$ przez zaci$nigcie klamry
G. Potem zacisnij nakretke tulejki H (Rys. 21 3), za
pomocg klucza serwisowego | (Rys. 3).

Nie pozostawiaj urzadzenia bez wiozonego
frezu, jako ze ci$nienie wywierane na tulejke
moze zniszczy¢ mocowanie trzpienia.

7. BLOKOWANIE PODSTAWY

Podstawa moze by¢ blokowana w dowolnej pozycji
poprzez obrécenie dzwigni J (Rys. 3), w kierunku
odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara. Gdy
dzwignia jest poluzowana, podstawa automatycz-
nie wraca do swojej najwyzszej pozycji w skutek
dziatania sprezyn znajdujgcych sie na kolumnach.

Po zakonczeniu jakiejkolwiek pracy
przesun wiacznik w pozycje OFF i zwolnij
podstawe zanim pozostawisz frezarke
(tylko na ptaskiej powierzchni).

8. USTAWIANIE GLEBOKOSCI

USTAWIANIE GLEBOKOSCI. Gtebokos¢ jest
ustawiania za pomocg mechanizmu zebatkowego.
Gtebokos¢ frezowania przy prostym frezie pal-
cowym i przy pracy w drewnie, moze by¢ ustawiana
do 60 mm. Aby odblokowac¢ pret gtebokosci K (Rys.
4) docisnij pokretto ustawiania L (Rys. 4) i obracaj
nim aby podnies¢ lub obnizy¢ pret gtebokosci.

W zaleznosci od tego czy wymagana gtebokos$¢
frezowania ma by¢ wigksza lub mniejsza. Wskaznik
ustawienia M (Rys. 4) moze by¢ przesuwany
niezaleznie od pokretta, dzieki czemu moze byé
ustawiany w pozycji 0 z jakiejkolwiek pozycji przy



pomocy punktu odniesienia. Gdy po ustawieniu
wskaznika obracamy pokrettem, obydwa elementy
beda sie obracac¢ razem, pokazujac o ile stopni pret
sie przesunat. Peten obrét pokretta przesuwa pret o
34 mm, przy maksymalnej odlegtosci 55 mm.

Aby zatrzyma¢ pret glebokosci w pozgdanej pozycji
zwolnij docisk na pokretto ustawiania. Na koniec,
aby upewni¢ sie, ze pokretto jest stabilnie unieru-
chomione w miejscu, nalezy je zablokowac za
pomocg pokretta N (Rys. 4).

USTAWIANIE PRECYZYJNE

Jesli chcesz precyzyjnie dopasowac uprzednio
ustawiong gtebokos$¢, wystarczy obracac¢ pokrettem
O (Rys. 4). Peten obrét pokretta przesuwa pret

o 1 mm, przy maksymalnym dystansie 5 mm.
Kazda podziatka na wskazniku P (Rys. 4) pokretta
odpowiada przesunigciu 0 0,1 mm.
WYKONYWANIE FREZOWAN GLEBOKICH

Aby wykona¢ frezowania, ktdére sg zbyt glebokie
zeby mialy powstac po jednym frezowaniu, zale-
camy wykonanie kilku powtérzen frezowania za
pomocg szesciu 3-mm stopni na obrotowej kolum-
nie gtebokosci Q (Rys. 4).

Obniz urzadzenie do momentu, w ktérym frez
bedzie na tym samym poziomie co powierzch-

nia, na ktérej spoczywa frezarka. Uzyj pokretta
blokujacego J (Rys. 3), aby przytrzymac urzadzenie
w tej pozycji. Poluzuj pokretto N (Rys 4), nastepnie
wcisnij i obracaj pokretto ustawiania L (Rys. 4) do
momentu, w ktérym pret gtebokosci bedzie naciskat
na nizszy stopien obrotowej kolumny gtebokosci,
postugujac sie w razie koniecznosci pokrettem
precyzyjnego ustawienia. W tej pozycji obracaj
wskaznik gtebokosci M (Rys. 4) az pozycja 0 bedzie
odpowiadaé¢ wskaznikowi odniesienia. Bedzie to po-
zycja poczatkowa wskazujgca na miejsce, w ktérym
frez wchodzi w kontakt z obrabianym materiatem.
Przytrzymaj pret w miejscy za pomocg pokretta

N (Rys. 4). Zwolnij pokretto blokujgce i pozostaw
urzgdzenie wylgczone.

Poluzuj pokretto N, po czym doci$nij i obracaj
pokretto ustawiania L, przesuwajac pret K (Rys. 4)
do pozadanej gtebokosci frezowania. Nastepnie
ponownie postuz sig pokrettem N aby obracac
kolumneg Q (Rys. 4) dopdki najwyzszy stopien

nie znajdzie sie pod pretem K (Rys. 4). Wykonaj
pierwsze frezowanie na materiale. Obré¢ kolumne
Q na nastepny stopien i wykonaj kolejne fre-
zowanie, po czym postepuj tak kolejno dopdki nie
osiggniesz pozgdanej gtebokosci, ktérg uzyskasz
gdy dojdziesz do najnizszego stopnia.

9. BLOKOWANIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

Aby wykona¢ kilka powtarzalnych prac, przy ktérych
wymagana jest ta sama gteboko$¢ frezowania,
przydatna moze sie okaza¢ funkcja zapobiegania
zwolnieniu gtowicy przez przypadkowe poruszenie
gatki blokujacej J (Rys. 1). Mozna to osiggnaé przez
zatozenie dwoch nakretek M8 R (Rys. 4) na trzpien

z gwintem, jedng powyzej a jedna ponizej obudowy
glowicy urzadzenia. To zablokuje gtowice na dowol-
nej wysokosci przy frezowaniu.

frezowania urzadzenie jest stale opuszczo-
ne ponizej poziomu obrabianej powierzch-
ni, dlatego waznej jest aby:

C Podczas pracy z zablokowang gtebokoscia

- Poczeka¢ Zzeby urzgdzenie catkowicie si¢ zatrzymato
zanim pozostawimy je na ptaskiej powierzchni.

- Jak tylko zakonczymy zadanie, nalezy $ciagnaé
nakretki R (Rys. 4) aby odblokowa¢ ustawienie
gtebokosci frezowania i powréci¢ do normalnych
warunkéw pracy przy blokadzie J (Rys. 1).

10. ZASTOSOWANIE PROWADNICY ROWNOLEGLEJ

Prowadnica réwnolegta jest wykorzystywana przy
frezowaniu krawedzi i przy frezowaniu réznego
rodzaju ztobien o rozmaitych profilach wykonczenia.
Frezy ze stali HM sg pozyteczne do wygtadzania
krawedzi i charakteryzujg sie dtuzszg zywotnoscia.
Prowadnice S (Rys. 6) montuje sig¢ w otworach
podstawy T (Rys. 6) i zabezpiecza w miejscu za
pomocg dwdch pokretet U (Rys. 6).
PODSTAWOWE USTAWIANIE PROWADNICY —
Poluzuj pokretta podstawy, wsun prowadnice na
pozgdang odlegto$¢ po czym zacisnij ja pokrettami
w tej pozyciji.

PRECYZYJNE USTAWIANIE — Po tym jak
prowadnica zostata ustawiona w odpowiedniej
pozycji, mozna dokona¢ dalszych ustawien. Aby
tego dokonaé poluzuj pokretto prowadnicy V (Rys.
6), obracaj pokrettem precyzyjnego ustawiania W
(Rys. 6) do pozadanego wymiaru, po czym zacisnij
prowadnice pokrettem V (Rys. 6) w tej pozyciji.
Peten obrét pokretta przesuwa prowadnice o 1 mm,
przy maksymalnym dystansie 10 mm. Wskaznik X
(Rys. 6) na pokretle moze sie porusza¢ niezaleznie
od pokretta, dzieki czemu moze by¢ ustawiony
jako punkt 0 z dowolnej pozycji za pomocg punktu
odniesienia. Po ustawieniu wskaznika X (Rys. 6)
obracajgc pokretto W (Rys. 6), obydwa elementy
bedg sie obracaty razem wskazujgc wartos¢ o ile
stopni prowadnica sie przesuneta, przy czym kazda
podziatka odpowiada przesunigciu 0 0.1 mm.

11, ZASTOSOWANIE PIERSCIENI PROWADZACYCH

Pierscienie prowadzace sg wykorzystywane przy
frezowaniu kopiujgcym, rozmaicie uksztattowanych
szablonéw. Wybrany pier$cien prowadzacy Y
(Rys. 7) jest mocowany do podstawy T (Rys. 7)
za pomocg dwdch $rubek Z (Rys. 7). Podczas
kopiowania réznica w rozmiarach pomiedzy szablo-
nem, a frezowanym elementem jest zauwazalna.
Réznica pomiedzy promieniem pierscienia
prowadzgcego, a promieniem frezu musi by¢ zawsze
brana pod uwage przy przygotowywaniu szablonu.
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12. ZESTAW DO KOLEKTORA ODPADOW

Aby zamontowac ztgczke kolektora A1 (Rys. 6),
umies¢ jg w centralnym zagtebieniu podstawy T
(Rys. 6), elementem wydechowym skierowanym
do tylu, po czym przykre¢ ja srubkami B1 (Rys.

6). W przypadku pracy z szablonem do potaczen
na jaskoétczy ogon, Virutex model PL11, nalezy
ustawi¢ ztgczke kolektora wg uznania, tak aby
frezarka przesuwata sie po szablonie bez proble-
moéw. Zigczka kolektora A1 moze by¢ bezposrednio
podtgczona do rury odkurzaczy AS182K, AS282K
lub za pomocg standardowego zestawu do odciagu
6446073 (2.25 m) lub za pomocg Izejszego i 0
mniejszej $rednicy 1746245 (5 m) C1 (Rys. 6), ktéry
moze by¢ podtgczony do AS182K, AS282K lub
jakiegokolwiek innego odkurzacza przemystowego.

13. DODATKOWA DYSZA DO ODCIAGU

Aby zapewni¢ wydajne odsysanie wioréw podczas
pracy urzadzenia z frezami o $rednicy mniejszej
niz 30 mm, zastosuj dysze do odciggu A1 (Rys. 6),
razem z zatgczonym pierécieniem F1 (Rys. 6).
Jesli uzywasz frezéw o srednicy wiekszej niz 30
mm i mniejszej niz 40 mm, zdejmij pierscien F1
(Rys. 6) z dyszy A1 (Rys. 6) i pracuj jedynie z
dyszg. Aby ponownie zamontowac pierscien, wys-
tarczy go wcisna¢ doktadnie w zagtebienie dyszy.

14. WYMIANA SZCZOTEK

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do tej operaciji.

Szczotki muszg by¢ wymieniane, gdy osiagng
swa minimalng dtugo$¢ 5 mm. Aby tego dokonac¢
nalezy wymontowa¢ pudetko wigcznika A (Rys.

8) odkrecajgc $rubki, ktére je trzymajg. Nastepnie
wyjmij zatyczki D1 (Rys. 8), ktére trzymajg szc-
zotki E1 (Rys. 8) i wymien je na nowe oryginalne
szczotki VIRUTEX, upewniajgc sie, ze przesuwajg
sie one swobodnie po prowadnicach. Zaleca sie
aby wigczy¢ urzadzenie na kilka minut po wymia-
nie szczotek, co upewni nas, ze szczotki utozyly
si¢ odpowiednio w swoim miejscu. Skorzystaj z
okazji, aby sprawdzi¢ stan kolektora. Jesli kolektor
wyglada na nadpalony lub zadrapany, zaleca sie
jego renowacje w oficjalnym serwisie VIRUTEX.
Przy ponownym montazu pudetka wigcznika A, upew-
nij sie, czy wszystkie kable znalazty sie w $rodku.

15. SMAROWANIE | CZYSZCZENIE

Urzadzenie opuszczafabryke catkowicie nasmarowa-
ne i nie wymaga dodatkowych dziatan w tym zakresie
podczas swego zycia roboczego. Wazne jest aby
zawsze doktadnie czy$ci¢ urzagdzenie po uzyciu za
pomocg sprezonego, suchego powierza. Utrzymuj
kabel zasilajacy w idealnym stanie.
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16. AKCESORIA DODATKOWE

Do urzadzenia mozna dotgczy¢ nastepujace akcesoria:
5000000 Szablon do frezowania na "jaskotczy
ogon" PL11

6027020 Tulejka @ 6

6727020 Tulejka @ 1/4"

6446073 Standardowy zestaw do odciggu 2.25 m.
Pierscienie prowadzace:

7722168 @ zewnetrzne 10 mm do frezéw 6 mm.
7722120 @ zewnetrzne 12 mm do frezéw 8 mm.
7722121 @ zewnetrzne 14 mm do frezéw 10 mm.
7722122 @ zewnetrzne 16 mm do frezéw 12 mm.
7722169 @ zewngtrzne 18 mm do frezéw 14 mm.
7722118 @ zewnetrzne 20 mm do frezéw 16 mm.
7722119 @ zewnetrzne 27 mm do frezéw 23 mm.
7722114 @ zewnetrzne 30 mm do frezéw 26 mm.
Pierscienie prowadzace do szablonu na "jaskoétczy
ogon™:

7722161 do frezu @ 9.5 i szerokosci odstepow 16
7722123 do frezu @ 15 i szerokos$ci odstepow 26
7722162 do frezu @ 20 i szerokosci odstepow 34

17. HALAS | POZIOM WIBRACJI

Pomiary pozioméw hatasu oraz wibracji opisywanego
urzgdzenia zostaty dokonane zgodnie ze standarda-
mi europejskimi EN 60745-2-17 i EN60745-1 i stuza
jako punkt odniesienia przy poréwnaniach z innymi
urzgdzeniami o podobnych zastosowaniach.
Przedstawiony poziom wibracji zostat okreslony dla
podstawowych zastosowan urzadzenia i moze on
by¢ uznany za warto$¢ wyjsciowa przy szacowaniu
ryzyka zwigzanego z wptywem wibracji. Jednakze,
wibracje mogg osiggna¢ poziomy, ktére beda
odbiegaty od przedstawionej warto$ci jesli warunki
zastosowania bedg inne, jesli zastosujemy inne
urzadzenia lub jesli urzadzenie, jego uktad elek-
tryczny lub akcesoria nie bedg konserwowane we
wiasciwy sposob. Wéwczas poziom wibracji moze
osiggac¢ wyzszg wartos$c¢, w zaleznosci od wykonywa-
nej pracy i sposobu w jaki korzystamy z urzadzenia.
Dlatego tez, nalezy okresli¢ wytyczne bezpieczenstwa,
aby uchroni¢ uzytkownika przed dziataniem wibracji,
takie jak dbanie o to, aby urzgdzenie oraz jego uktady
byly utrzymywane w idealnym stanie i ustalanie okre-
sOw pracy (czas pracy, gdy urzadzenie jest poddawane
obcigzeniom oraz czas pracy, gdy urzadzenie nie jest
poddawane obcigzeniom, czyli nie jest uzywane, jako
Ze ograniczenie czasu pracy bez obcigzenia moze mie¢
istotny wpltyw na cato$ciowg warto$¢ oddziatywania).

18. GWARANCJA

Wszystkie elektronarzedzia VIRUTEX sa objete
12-miesigczng gwarancjg obowigzujaca od

daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje wszel-

kich uszkodzen spowodowanych niewtasciwym
uzytkowaniem lub naturalnym zuzyciem urzadzenia.

Wszelkie naprawy powinny by¢ dokonywane przez
oficjalny serwis VIRUTEX.
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