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ESPANOL Una plantilla.

(Imagenes en pagina 27)
1. Importante

Antes de utilizar la plantilla lea de-
tenidamente éste MANUAL DE INS-

TRUCCIONES vy las INSTRUCCIONES
GENERALES DE SEGURIDAD. Asegtirese
de haberlos comprendido antes de em-
pezar a operar con la maquina.

Use gafas de seguridad para trabajar con la fresadora
quevaa utilizarenla plantilla de fresado de encimeras.
No utilice nunca fresas incorrectas, defectuosas o en
mal estado con la plantilla. Se recomienda utilizar
Unicamente fresas y recambios originales VIRUTEX.
El polvo producido durante el corte puede resultar
toxico o nocivo para la salud. Conecte siempre la
maquina a un aspirador.

Conserve el manual de instrucciones para posibles
consultas posteriores.

2. EQUIPO ESTANDARD. (Fig. 8)

En el interior de la caja Ud., encontrara:
2

3 topes metalicos.
1 conjunto tope lateral "T"
Manual de instrucciones y documentacion diversa.

3. ACCESORIOS OPCIONALES

Ventosa 60.45.699 para la sujecion de la plantilla.
Necesarias 2 u.

Juego de dos tornillos de apriete para la sujecion de
la plantilla Ref: 60.45.710

Guia plantilla 77.22.114 de diametro exterior de 30
mm vy altura 10 mm.

Fresas rectas de @12 .

Ref: 11.40.258 D12, LC32 Z2 LT73 cafna d12

Ref: 16.40.258 D12, LC35 Z3 LT87 cafia d12

Ref: 60.40.310 D12, LC32 Z2 LT73 cafa d8

Juego de 10 tornillos conectores ref. 6045711, L150
mm, para la unién y fijacion de los planos.

4, DESCRIPCION Y USO DE LA PLANTILLA

La plantilla PFE-60 permite realizar los encajes ne-
cesarios para un posterior ensamblaje a 90° o a 45°
de planos de trabajo post-formados, con la ayuda
de una fresadora tupi.

Las dimensiones de la plantilla son de 880x300x10.
El ancho maximo del plano de trabajo a ensamblar
es de 650 mm.

El sistema esta basado en el uso de una plantilla de



gran resistencia y de un juego de topes metalicos. La
posicion de los topes en los distintos orificios indicados
con letrasdela plantilla, permite realizar los distintos
encajes de los panelesy las ranuras cruciformes para
los tornillos conectores.

También puede fresar con la plantilla un radio o un
chaflan en el borde de un plano de trabajo.

La plantilla se fijara en posicion sobre la cara vista
de los planos de trabajo mediante dos tornillos de
apriete 6045710, o si la superficie de esta cara es lisa
ysin porosidades, mediante 2 ventosas 60.45.699, que
podra colocar en cualquiera de las parejas de orificios
("J" Fig. 1), que no impida el paso de la fresadora. (Vea
manual de instrucciones de la ventosa).

Para sujetar la plantilla en posicion para fresar las
ranuras cruciformes en el dorso de los planos de
trabajo, puede usarlos 2 tornillosde apriete 6045710,
o puede fijarla directamente con tornillos, a través de
los orificios libres que le convengan, ya que las ven-
tosas no se fijarian bien sobre una superficie porosa.
Paratrabajar con la plantilla se usa una fresadora con
guia plantilla de D.30 y una fresa de D.12 mm, por lo
que hay un decalage entre la fresa y el exterior de la
guia plantilla de 9 mm, que debera tener en cuenta
al determinar la longitud de los planos de trabajo.
Para fresar los planos de trabajo con la fresadora,
avance siempre en el mismo sentido del corte de la
herramienta.

5.ENSAMBLADO DE PLANOS DE TRABAJO A
90° (Fig. 2 y 3)

FRESADOS POR LA CARA VISTA (Fig. 2)

FRESADO DEL PLANO DE TRABAJO F1 (Fig. 2)
Lado izquierdo:

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo F1
al revés.

Monte dos topes metalicos en los orificios "C" y uno
en el alojamiento "H" o "H65", y situe la plantilla
contra los topes.

El tope "H" es valido para planos de trabajo de 600
mm de anchura y el "H65" para 650 mm. Para otras
medidas, debera emplear el conjunto tope lateral "T"
(Fig- 2y 8) y regularlo apropiadamente.

Fijela plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.
Lado derecho:

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo F1 en
posicién normal.

Monte dos topes metalicos en los orificios "C" y uno
en el alojamiento "H" o "H65", y situe la plantilla

contra los topes.

El tope "H" es valido para planos de trabajo de 600
mm de anchura y el "H65" para 650 mm. Para otras
medidas entre 450 y 650 mm, deberad emplear el
conjunto tope lateral "T" y regularlo apropiadamente.
Fije la plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

FRESADO DEL PLANO DE TRABAJO LATERAL
IZQUIERDO M2 (Fig. 2)

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo M2
al revés.

Monte dos topes metalicos en los orificios "B" y situe
la plantilla contra los topes.

Puede montar el conjunto tope lateral "T" debidamen-
te regulado, si desea tener 1 tope mas de referencia.
Fijelaplantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

FRESADO DEL PLANO DE TRABAJO LATERAL
DERECHO M1 (Fig. 2)

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo M1 en
posicion normal.

Monte dos topes metalicos en los orificios "B" y situe
la plantilla contra los topes.

Puede montarel conjunto tope lateral "T" debidamen-
te requlado, si desea tener 1 tope mas de referencia.
Fije la plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

FRESADOS PARA EL ALOJAMIENTO DE LOS CO-
NECTORES (Fig. 3)

FRESADO POSTERIOR DEL PLANO DE TRABAJO

F1 (Fig. 3)

Lado izquierdo:

Coloque la plantilla sobre el dorso del plano de

trabajo F1 al revés.

Monte dos topes metalicos en los orificios "D" y uno

en el alojamiento "H" o "H65", y situe la plantilla

contra los topes.

El tope "H" es valido para planos de trabajo de 600

mm de anchura y el "H65" para 650 mm. Para otras

medidas, debera emplear el conjunto tope lateral "T"

(Fig. 8) y regularlo convenientemente para centrar

las ranuras.

Fijela plantillasobre el plano de trabajo con los medios

que haya elegido y proceda a realizar el fresado de

las ranuras en cruz.

Lado derecho:

Coloque la plantillasobre el dorso del plano de trabajo

F1 en posicion normal.

Monte dos topes metalicos en los orificios "D" y uno
3



en el alojamiento "H" o "H65", y situe la plantilla
contra los topes.

El tope "H" es valido para planos de trabajo de 600
mm de anchura y el "H65" para 650 mm. Para otras
medidas, debera emplear el conjunto tope lateral "T"
(Fig. 8) y regularlo convenientemente para centrar
las ranuras.

Fijela plantilla sobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

FRESADO POSTERIOR DEL PLANO DE TRABAJO
M1 (Fig. 3)

Coloque la plantillasobre el dorso del plano de trabajo
M1 en posicion normal.

Monte dos topes metalicos en los orificios "D" y uno
en el alojamiento "H" o "H65", y situe la plantilla
contra los topes.

El tope "H" es valido para planos de trabajo de 600
mm de anchura y el "H65" para 650 mm. Para otras
medidas, debera emplear el conjunto tope lateral "T"
(Fig. 8) y regularlo convenientemente para centrar
las ranuras.

Fijela plantilla sobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

FRESADO POSTERIOR DEL PLANO DE TRABAJO
M2 (Fig. 3)

Coloque la plantilla al revés, sobre el dorso del plano
de trabajo M2.

Monte dos topes metalicos en los orificios "D" y uno
en el alojamiento "H" o "H65", y situe la plantilla
contra los topes.

El tope "H" es valido para planos de trabajo de 600
mm de anchura y el "H65" para 650 mm. Para otras
medidas, debera emplear el conjunto tope lateral "T"
(Fig. 8) y regularlo convenientemente para centrar
las ranuras.

Fijela plantilla sobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

6. ENSAMBLADO DE PLANOS DE TRABAJO
A 45° (Fig. 4y 5)

FRESADOS POR LA CARA VISTA (Fig. 4)

FRESADO DEL PLANO DE TRABAJO F2 (Fig. 4)
Lado izquierdo:

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo F2 en
posicion normal.

Monte dos topes metalicos en los orificios "C"yunoen
4

elalojamiento "G", ysitue la plantilla contra los topes.
Fije la plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.
Lado derecho:

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo F2
al revés.

Monte dos topes metalicosen losorificios "C"yunoen
elalojamiento "G",ysitue la plantilla contra los topes.
Fijelaplantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

FRESADO DEL PLANO DE TRABAJO LATERAL
IZQUIERDO N2 (Fig. 4)

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo N2 en
posicion normal.

Monte un tope metalico en cada orificio "A" y situe
la plantilla contra los topes.

Puede montar el conjunto tope lateral "T", en el lado
opuesto a los topes metalicos, si desea tener 1 tope
mas de referencia.

Fije la plantilla sobre el plano de trabajo con los me-
dios que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

FRESADO DEL PLANO DE TRABAJO LATERAL
DERECHO N1 (Fig. 4)

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo N1
al reves.

Monte un tope metalico en cada orificio "A" y situe
la plantilla contra los topes.

Puede montar el conjunto tope lateral "T", en el lado
opuesto a los topes metalicos, si desea tener 1 tope
mas de referencia.

Fijela plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

FRESADOS PARA EL ALOJAMIENTO DE LOS CO-
NECTORES (Fig. 5)

FRESADO POSTERIOR DEL PLANO DE TRABAJO
F2 (Fig. 5)

Lado izquierdo:

Coloque la plantilla sobre el dorso del plano de
trabajo F2 al revés.

Monte dos topes metalicosen los orificios "D"yunoen
elalojamiento "H", ysitue la plantilla contra los topes.
Fije la plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

Lado derecho:

Coloque la plantillasobre el dorso del plano de trabajo
F2 en posicion normal.

Monte dos topes metalicosen los orificios "D"yunoen
elalojamiento "H", ysitue la plantilla contra los topes.



Fijela plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

FRESADO POSTERIOR DEL PLANO DE TRABAJO
N1 (Fig. 5)

Coloque la plantillasobre el dorso del plano de trabajo
N1 en posicion normal.

Monte dos topes metalicosen losorificios "D"yunoen
elalojamiento "H",ysitue la plantilla contra los topes.
Fijela plantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

FRESADO POSTERIOR DEL PLANO DE TRABAJO
N2 (Fig. 5)

Coloque la plantilla al revés, sobre el dorso del plano
de trabajo N2.

Monte dos topes metalicosen losorificios"D"yunoen
elalojamiento "H",ysitue la plantilla contra los topes.
Fijelaplantillasobre el plano de trabajo con los medios
que haya elegido y proceda a realizar el fresado de
las ranuras en cruz.

7. FRESADO DE UN EXTREMO A 45° (Fig. 6)

Coloque la plantillaal revés, sobre el plano de trabajo.
Monte dos topes metalicos en los orificios "F" y situe
la plantilla contra los topes.

Fije la plantilla sobre el plano de trabajo con los me-
dios que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

8.FRESADO DE UN EXTREMO EN RADIO (Fig. 7)

Coloque la plantilla sobre el plano de trabajo en
posicién normal.

Monte dos topes metalicosenlos orificios"E"yunoen
elalojamiento "D" ysitue la plantilla contra los topes.
Fije la plantilla sobre el plano de trabajo con los me-
dios que haya elegido y proceda a realizar el fresado.

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

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

ENGLISH

(lustrations in page 27)

1. Important

TRUCTION MANUAL and the GENERAL
SAFETY INSTRUCTIONS carefully. Make
sure you have understood them before

C Before using the template, read this INS-
operating the machine for the first time.

Use safety glasses when working with the trimmer
mounted on the template for trimming worktops.
Always use the correct bits. Do not use bits that are
faulty, or in poor condition, with the template. We
recommend that you use only original VIRUTEX bits
and spare parts.

The dust produced during cutting may prove to be
toxic or harmful to one's health. Always connect the
machine to a dust extractor.

Keep the instruction manual for any future queries.

2. STANDARD EQUIPMENT (Fig. 8)

The box contains the following items:

1 template.

3 metal stoppers.

1 lateral stopper set "T".

Operating instructions and miscellaneous docu-
mentation

3. OPTIONAL ACCESSORIES

Suction pad 60.45.699 for holding the template. 2
units are needed.

Set of two screws for holding the template, ref.
60.45.710

Template guide 77.22.114, exterior diameter 30 mm;
height 10 mm.

012 straight bits.

Ref: 11.40.258 D12, LC32 72 LT173 shaft d12

Ref: 16.40.285 D12, LC35 Z3 LT87 shaft d12

Ref: 60.40.310 D12, LC32 Z2 LT73 shaft d8

Set of 10 connecting screws ref. 6045711, L150 mm,
for joining and fixing planes.

4. TEMPLATE DESCRIPTION AND USE

The PFE-60 template allows you to cut the necessary
5



angles for later assembly of post-formed work planes
at 90° or 45°, with the aid of a surface router.

The dimensions of the template are 880x300x10. The
maximum width of the work plane to be assembled
is 650 mm.

The system is based on the use of a highly resistant
template and a set of metal stoppers. The position
of the stoppers in the various holes indicated by
letters on the template allows the user to make the
different angles on the panels and the cross-shaped
grooves for the connecting screws.

Itis also possible to use the template to trim a radius
or chamfer on the edge of a work plane.

The template is fixed in place on the upper side of
the work plane using two screws (ref: 60.45.710),
or, if the surface is smooth and non-porous, using
2 suction pads (ref: 60.45.699), which can be placed
in any of the pairs of holes ("J" Fig. 1), provided they
do not obstruct the passage of the router. (See the
Instruction manual for the suction pads.)

To hold the template in place for routing cross-shaped
grooves on the underside of the work plane, you can
use the two screws (ref: 60.45.710) or else you can
fix it directly with screws using whichever free holes
suit best, as the suction pads would not adhere well
to a porous surface.

To work with the template, use a router with a guide
template of d. 30 and a bit of d. 12 mm. This leaves an
offset of 9 mm between the bit and the outer edge of
the guide template, which should be borne in mind
when determining the length of the work planes.
To use the router on the work planes, always advance
in the same cutting direction as the tool.

5. ASSEMBLING WORK PLANES AT 90° (Fig.
2 and 3)

ROUTING ON THE UPPER SIDE (Fig. 2)

ROUTING THE F1 WORK PLANE (Fig. 2)

Left side:

Place the template on the F1 work plane, upside down.
Insert two metal stoppers in the holes "C" and one
in hole "H" or "H65" and place the template against
the stoppers.

The stopper in "H" is valid for work planes of 600
mm wide and the "H65" for 650 mm. For other sizes,
use the lateral stopper set and adjust it accordingly.
Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

Right side:

Place the template on the F1 work plane, rightside up.
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Insert two metal stoppers in the holes "C" and one
in hole "H" or "H65" and place the template against
the stoppers.

The stopper in "H" is valid for work planes of 600
mm wide and the "H65" for 650 mm. For other sizes,
between 450 and 600 mm, use the lateral stopper
set "T" and adjust it accordingly.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

ROUTING THE M2 LEFT SIDE WORK PLANE (Fig. 2)
Place the template on the M2 work plane, upside
down.

Insert two metal stoppers in the holes ("B") and place
the template against the holes.

If you wish to have a further reference stopper, you
can also insert the lateral stopper set "T", and adjust
it accordingly.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

ROUTING THE M1 RIGHT SIDE WORK PLANE (Fig. 2)
Place the template on the M1 work plane, rightside up.

Insert the two metal stoppers in the holes ("B") and
place the template against the holes.

If you wish to have a further reference stopper, you
can also insert the lateral stopper set "T", and adjust
it accordingly.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

ROUTING FOR THE CONNECTOR HOLES (Fig. 3)

POSTERIOR ROUTING OF THE F1 WORK PLANE
(Fig. 3)

Left side:

Place the template on the back of the F1 work plane,
upside down.

Insert two metal stoppers in the holes ("D") and one
in hole "H" or "H65" and place the template against
the stoppers.

The stopper in "H" is valid for work planes of 600 mm
wide and the "H65" for 650 mm. For other sizes, use
the lateral stopper set ("T") (Fig. 8) and adjust it so
that the grooves are centred.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the cross routing
operation.

Right side:



Place the template on the back of the F1 work plane,
right side up.

Insert two metal stoppers in the holes ("D") and one
in hole "H" or "H65" and place the template against
the stoppers.

The stopper in "H" is valid for work planes of 600 mm
wide and the "H65" for 650 mm. For other sizes, use
the lateral stopper set ("T") (Fig. 8) and adjust it so
that the grooves are centred.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the cross routing
operation.

POSTERIOR ROUTING OF THE M1 WORK PLANE
(Fig. 3)

Place the template on the back of the M1 work
plane, right side up.

Insert two metal stoppers in the holes ("D") and one
in hole "H" or "H65" and place the template against
the stoppers.

The stopper in "H" is valid for work planes of 600 mm
wide and the "H65" for 650 mm. For other sizes, use
the lateral stopper set ("T") (Fig. 8) and adjust it so
that the grooves are centred.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the cross routing
operation.

POSTERIOR ROUTING OF THE M2 WORK PLANE
(Fig. 3)

Place the template upside down on the back of the
M2 work plane.

Insert two metal stoppers in the holes ("D") and one
in hole "H" or "H65" and place the template against
the stoppers.

The stopper in "H" is valid for work planes of 600 mm
wide and the "H65" for 650 mm. For other sizes, use
the lateral stopper set ("T") (Fig. 8) and adjust it so
that the grooves are centred.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the cross routing
operation.

6. ASSEMBLING WORK PLANES AT 45°
(Fig. 4 and 5)

ROUTING ON THE UPPER SIDE (Fig. 4)

ROUTING THE F2 WORK PLANE (Fig. 4)

Left side:

Place the template on the F2 work plane, rightside up.
Insert two metal stoppersin the holes ("C") and onein

hole "G" and place the template against the stoppers.
Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

Right side:

Place the template on the F2 work plane, upside down.
Insert two metal stoppersin the holes ("C") and one in
hole "G" and place the template against the stoppers.
Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

ROUTING THE N2 LEFT SIDE WORK PLANE (Fig. 4)
Place the template on the N2 work plane, rightside up.
Insert a metal stopper in both holes "A", and place
the template against the stoppers.

If you wish to have a further reference stopper, you
canalso insert the lateral stopper set "T" opposite the
metal stoppers, and adjust it accordingly.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

ROUTING THE N1 RIGHT SIDE WORK PLANE (Fig. 4)
Place the template on the N1 work plane, upside down.
Insert a metal stopper in both holes "A", and place
the template against the stoppers.

If you wish to have a further reference stopper, you
canalso insert the lateral stopper set "T" opposite the
metal stoppers, and adjust it accordingly.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

ROUTING FOR THE CONNECTOR HOLES (Fig. 5)

POSTERIOR ROUTING OF THE F2 WORK PLANE

(Fig. 5)

Left side:

Place the template on the back of the F2 work plane,

upside down.

Insert two metal stoppersin the holes ("D") and onein

hole "H" and place the template against the stoppers.

Attach the template to the work plane using the

selected method and proceed with the cross routing

operation.

Right side:

Place the template on the back of the F2 work plane,

right side up.

Insert two metal stoppersin the holes ("D") and onein

hole "H" and place the template against the stoppers.

Attach the template to the work plane using the

selected method and proceed with the cross routing
7



operation.

POSTERIOR ROUTING OF THE N1 WORK PLANE
(Fig. 5)

Place the template on the back of the N1 work plane,
right side up.

Insert two metal stoppersin the holes ("D") and onein
hole "H" and place the template against the stoppers.
Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the cross routing
operation.

POSTERIOR ROUTING OF THE N2 WORK PLANE
(Fig. 5)

Place the template upside down on the back of the
N2 work plane.

Insert two metal stoppersin the holes ("D") and onein
hole "H" and place the template against the stoppers.
Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the cross routing
operation.

7. ROUTING AN EXTREMITY AT 45° (Fig. 6)

Place the template on the work plane, upside down.
Insert two metal stoppers in the holes ("F") and place
the template against the holes.

Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

8. ROUTING A RADIUS EDGE (Fig. 7)

Place the template on the work plane, right side up.
Insert two metal stoppersin the holes ("E") and one in
hole "D" and place the template against the stoppers.
Attach the template to the work plane using the
selected method and proceed with the trimming
operation.

9. GUARANTEE
All repairs should be carried out by the official
technical assistance service of VIRUTEX.

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

FRANCAIS

(Figures en page 27)

1. Important

Avant d'utiliser le gabarit, lire atten-
& tivement ce MODE D'EMPLOI et la
BROCHURE D'INSTRUCTIONS GENE-
RALES DE SECURITE. S'assurer de bien
avoir compris ces instructions avant de
commencer a travailler avec la machine.

Utiliser des lunettes de sécurité pour travailler avec
la défonceuse que I'on va utiliser sur le gabarit de
fraisage de plans de travail.

Ne jamais utiliser de fraises incorrectes, défectueuses
ou en mauvais étatavec ce gabarit. Il est recommandé
de n'utiliser que des fraises et des piéces de rechange
d'origine VIRUTEX.

La poussiére produite par la coupe peut étre toxique
ou nocive pour lasanté. ll est recommandé de toujours
brancher la machine sur un aspirateur.

Conserver le mode d'emploi pour de futures con-
sultations.

2. EQUIPEMENT STANDARD (Fig. 2)

La mallette contient les ¢léments suivants:
Un gabarit.

3 butées métalliques.

1 ensemble butée latérale "T".

Mode d'emploi et documentation diverse.

3. ACCESSOIRES OPTIONNELS

Ventouse 60.45.699 pour la fixation du gabarit. 2
unités sont nécessaires.

Jeu de deux vis de serrage pour la fixation du gabarit
Réf. 60.45.710

Guidage gabarit 77.22.114 de 30 mm de diametre
extérieur et de 10 mm de haut.

Fraises droites de 912.

Réf.: 11.40.258 D12, LC32 72 LT73 tige @ 12

Réf.: 16.40.285 D12, LC35 Z3 LT87 tige @ 12

Réf.: 60.40.310 D12, LC32 72 LT73 tige @ 8

Jeu de 10 vis d'assemblage réf. : 6045711, L150 mm,
pour 'assemblage et la fixation des plans.



4. DESCRIPTION ET MODE D'EMPLOI DU
GABARIT

Le gabarit PFE-60 permet de réaliser les délardements
nécessaires pour un assemblage postérieur a 90° ou
a 45° de plans de travail post-formés, a I'aide d'une
défonceuse.

Lesdimensions du gabaritsont:880x300x10. La largeur
maximale du plan de travail a assembler est de 650 mm.
Le systéme comprend I'utilisation d'un gabarit d'une
grande résistance etd'un jeu de butées métalliques. La
position des butées dans les différents trous indiqués
par des lettres sur le gabarit permet de réaliser les
différents délardements des panneaux et les rainures
cruciformes pour les vis d'assemblage.

Il est également possible de fraiser avec le gabarit un
rayon ou un chanfreinsurlebord d'un plande travail.
Le gabarit doit €tre fixé dans sa position sur la face
visible des plans de travail par deux vis de serrage
60.45.710 ou, si la surface de cette face est lisse et
non poreuse, par 2 ventouses 60.45.699, a poser dans
I'une des paires de trous ("J" Fig. 1), sans qu'elles
génent le passage de la défonceuse. (Voir mode
d'emploi de la ventouse).

Pour fixer le gabarit en position pour fraiser les
rainures cruciformes au dos des plans de travail, on
peut utiliser les 2 vis de serrage 60.45.710, ou bien
le fixer directement avec des vis, dans les trous libres
quiconviennent, car lesventouses n'adhéreraient pas
correctement sur une surface poreuse.

Pour travailler avec le gabarit, utiliser une défon-
ceuse a guidage gabarit de @ 30 et une fraise de @
12 mm, ce qui produit un décalage de 9 mm entre
la fraise et I'extérieur du guidage gabarit, dont il
faudra tenir compte en déterminant la longueur
des plans de travail.

Pour fraiser les plans de travail avec la défonceuse,
toujours avancer dans le méme sens de coupe de
I'outil.

5. ASSEMBLAGE DE PLANS DE TRAVAIL A
90° (Fig. 2 et 3)

FRAISAGES SUR LA FACE VISIBLE (Fig. 2)

FRAISAGE DU PLAN DE TRAVAIL F1 (Fig. 2)
Coté gauche:

Poser le gabarit a I'envers sur le plan de travail F1.
Monter deux butées métalliques dans les trous "C"
et une dans le logement "H" ou "H65", et situer le
gabarit contre les butées.

La butée "H" est valable pour les plans de travail de
600 mmdelarge etlabutée "H65" pour 650 mm. Pour

d'autres dimensions, il faudra employer I'ensemble
butée latérale et le régler correctement.

Fixerle gabaritsurle plan de travail al'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.
Coté droit:

Poser le gabarit en position normale sur le plan de
travail F1.

Monter deux butées métalliques dans les trous "C"
et une dans le logement "H" ou "H65", et situer le
gabarit contre les butées.

La butée "H" est valable pour les plans de travail de
600 mm de large et la butée "H65" pour 650 mm.
Pour d'autres dimensions entre 450 et 600 mm, il
faudra employer I'ensemble butée latérale "T" et le
régler correctement.

Fixerle gabaritsurle plan de travail a I'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.

FRAISAGE DU PLAN DE TRAVAIL LATERAL GAUCHE
M2 (Fig. 2)

Poser le gabarit a I'envers sur le plan de travail M2.
Monter deux butées métalliques dans les trous "B"
et situer le gabarit contre les butées.

II'est possible de monter I'ensemble butée latérale
"T" ddment réglé, pour avoir une butée de plus de
référence.

Fixerle gabaritsurle plan de travail 3 I'aide des moyens
de fixation choisis et proceder a réaliser le fraisage.

FRAISAGE DU PLAN DE TRAVAIL LATERAL DROIT
M1 (Fig. 2)

Poser le gabarit en position normale sur le plan de
travail M1.

Monter deux butées métalliques dans les trous "B"
et situer le gabarit contre les butées.

Il est possible de monter I'ensemble butée latérale
"T" dliment réglé, pour avoir une butée de plus de
référence.

Fixerle gabaritsurle plan de travail al'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.

FRAISAGES POUR LE LOGEMENT DES VIS
D'ASSEMBLAGE (Fig. 3)

FRAISAGE POSTERIEUR DU PLAN DE TRAVAIL

F1 (Fig. 3)

Coté gauche:

Poser le gabarit a I'envers sur le dos du plan de

travail F1.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"

et une dans le logement "H" ou "H65", et situer le

gabarit contre les butées.

La butée "H" est valable pour les plans de travail de
9



600 mmdelargeetlabutée "H65" pour 650 mm. Pour
d'autres dimensions, il faudra employer I'ensemble
butée latérale "T" (Fig. 8) et le régler correctement
pour centrer les rainures.

Fixer le gabarit sur le plan de travail a I'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

Coté droit:

Poser le gabarit en position normale sur le dos du
plan de travail F1.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H" ou "H65", et situer le
gabarit contre les butées.

La butée "H" est valable pour les plans de travail de
600 mmdelarge et labutée "H65" pour 650 mm. Pour
d'autres dimensions, il faudra employer I'ensemble
butée latérale "T" (Fig. 8) et le régler correctement
pour centrer les rainures.

Fixer le gabarit sur le plan de travail a I'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

FRAISAGE POSTERIEUR DU PLAN DE TRAVAIL
M1 (Fig. 3)

Poser le gabarit en position normale sur le dos du
plan de travail M1.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H" ou "H65", et situer le
gabarit contre les butées.

La butée "H" est valable pour les plans de travail de
600 mm de large et labutée "H65" pour 650 mm. Pour
d'autres dimensions, il faudra employer I'ensemble
butée latérale "T" (Fig. 8) et le régler correctement
pour centrer les rainures.

Fixer le gabarit sur le plan de travail a I'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

FRAISAGE POSTERIEUR DU PLAN DE TRAVAIL
M2 (Fig. 3)

Poser le gabarit a I'envers, sur le dos du plan de
travail M2.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H" ou "H65", et situer le
gabarit contre les butées.

La butée "H" est valable pour les plans de travail de
600 mmdelarge et labutée "H65" pour 650 mm. Pour
d'autres dimensions, il faudra employer I'ensemble
butée latérale "T" (Fig. 8) et le régler correctement
pour centrer les rainures.

Fixer le gabarit sur le plan de travail & I'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.
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6. ASSEMBLAGE DE PLANS DE TRAVAIL A
45° (Fig. 4 et 5)

FRAISAGES SUR LA FACE VISIBLE (Fig. 4)

FRAISAGE DU PLAN DE TRAVAIL F2 (Fig. 4)
Coté gauche:

Poser le gabarit en position normale sur le plan de
travail F2.

Monter deux butées métalliques dans les trous "C"
et une dans le logement "G", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixerle gabaritsurle plan de travail aI'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.
Coteé droit:

Poser le gabarit a I'envers sur le plan de travail F2.
Monter deux butées métalliques dans les trous "C"
et une dans le logement "G", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixerle gabaritsurle plan de travail 3 I'aide des moyens
de fixation choisis et proceder a réaliser le fraisage.

FRAISAGE DU PLAN DE TRAVAIL LATERAL GAUCHE
N2 (Fig. 4)

Poser le gabarit en position normale sur le plan de
travail N2.

Monter une butée métallique dans les deux trous
"A", et situer le gabarit contre les butées.

Il est possible de monter I'ensemble butée latérale
"T", sur le coté opposé aux butées métalliques, pour
avoir une butée de plus de référence.

Fixerle gabaritsurle plan de travail al'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.

FRAISAGE DU PLAN DE TRAVAIL LATERAL DROIT
N1 (Fig. 4)

Poser le gabarit a I'envers sur le plan de travail N1.
Monter une butée métallique dans les deux trous
"A", et situer le gabarit contre les butées.

Il est possible de monter I'ensemble butée latérale
"T", sur le coté opposé aux butées métalliques, pour
avoir une butée de plus de référence.

Fixerle gabaritsurle plan de travail al'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.

FRAISAGES POUR LE LOGEMENT DES VIS
D'ASSEMBLAGE (Fig. 5)

FRAISAGE POSTERIEUR DU PLAN DE TRAVAIL
F2 (Fig. 5)

Coté gauche:

Poser le gabarit a I'envers sur le dos du plan de



travail F2.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixer le gabarit sur le plan de travail a I'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

Coté droit:

Poser le gabarit en position normale sur le dos du
plan de travail F2.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixer le gabarit sur le plan de travail a l'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

FRAISAGE POSTERIEUR DU PLAN DE TRAVAIL
N1 (Fig. 5)

Poser le gabarit en position normale sur le dos du
plan de travail N1.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixer le gabarit sur le plan de travail & I'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

FRAISAGE POSTERIEUR DU PLAN DE TRAVAIL
N2 (Fig. 5)

Poser le gabarit a I'envers, sur le dos du plan de
travail N2.

Monter deux butées métalliques dans les trous "D"
et une dans le logement "H", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixer le gabarit sur le plan de travail a l'aide des
moyens de fixation choisis et procéder a réaliser le
fraisage des rainures cruciformes.

7. FRAISAGE D'UNE EXTREMITE A 45° (Fig. 6)

Poser le gabarit a I'envers, sur le plan de travail.
Monter deux butées métalliques dans les trous "F"
et situer le gabarit contre les butées.

Fixerle gabaritsurle plande travail a l'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.

8. FRAISAGE D'UNE EXTREMITE EN RAYON
(Fig. 7)

Poser le gabariten position normale sur le plan de travail.
Monter deux butées métalliques dans les trous "E"
et une dans le logement "D", et situer le gabarit
contre les butées.

Fixerle gabaritsurle plan de travail a I'aide des moyens
de fixation choisis et procéder a réaliser le fraisage.

9. GARANTIE

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 27)

1. Wichtig

Lesen Sie vor der Benutzung der Vorlage

& sorgfiltig diese BEDIENUNGSANLEI-
TUNG und die ALLGEMEINEN SICHER-
HEITSHINWEISE. Vergewissern Sie sich,
dass Sie die Anweisungen verstanden
haben, bevor Sie die Maschine be-
dienen.

Tragen Sie bei der Arbeit mit der Fradsmaschine, die
Sie mit der Vorlage zum Frésen von Deckplatten
verwenden, eine Schutzbrille.

Verwenden Sie mit der Vorlage keine Frasmaschinen,
die ungeeignet oder beschadigt sind oder die sich in
mangelhaften Zustand befinden. Es wird empfohlen,
ausschlieBlich Frasmaschinen und Originalersatzteile
von VIRUTEX zu verwenden.

Der beim Schneiden auftretende Staub kann giftig
oder gesundheitsschadlich sein. SchlieBen Sie die
Maschine immer an eine Staubabsauganlage an.
Bewahren Sie die Bedienungsanleitung auf, um auch
spater gut informiert zu sein.

2. STANDARDAUSSTATTUNG (Abb. 8)

In der Verpackung finden Sie folgende Elemente:
Eine Vorlage.

3 Metallanschlage.

1 Satz fiir seitlichen Anschlag "T"
Gebrauchsanweisung und verschiedene Unterlagen.

3. OPTIONALES ZUBEHOR

Vakuumsauger 60.45.699 fiir die Befestigung der
11



Vorlage. 2 Einheiten erforderlich.

Satz mit zwei Anzugsschrauben zur Befestigung der
Vorlage Best.-Nr. 60.45.710

Vorlagenfiihrung 77.22.114 mit 30 mm AuBendur-
chmesser und 10 mm Hdhe.

Profilfrasen mit @12

Best.-Nr.: 11.40.258 D12, LC32 72 LT73 Schaft @ 12
Best.-Nr.: 16.40.285 D12, LC35 Z3 LT87 Schaft @ 12
Best.-Nr.: 60.40.310 D12, LC32 Z2 LT73 Schaft @ 8

Satzmit 10 Verbindungsschrauben Best.-Nr. 6045711,
L. 150 mm, fiir die Verbindung und Befestigung der
Arbeitsflachen.

4. BESCHREIBUNG UND VERWENDUNG DER
VORLAGE

Mit der Vorlage PFE-60 kdnnen die fiir einen ans-
chlieBenden Zusammenbau von 90° oder 45° erfor-
derlichen Einsatze von Arbeitsoberflachen mithilfe
einer Oberfrase eingearbeitet werden.

Die MaBe der Vorlage sind 880 x 300 x 10. Die maxi-
male Breite der fiir den Zusammenbau vorgesehenen
Arbeitsflache betragt 650 mm.

Das System verwendet eine hochstabile Vorlage
und einen Satz von Metallanschlagen. Die Lage der
Anschldge wird anhand von mit Buchstaben geken-
nzeichneten L6chern in der Vorlage angegeben und
erlaubt, die unterschiedlichen Sitze der Platten und
die kreuzformigen Nuten fiir die Verbindungsschrau-
ben zu bestimmen.

Zudem kann mit der Vorlage eine runde Kante oder
eine Gehrung an der Kante einer Arbeitsflache
gefrast werden.

Die Vorlage wird auf der sichtbaren Oberflache der
Arbeitsflache mit zwei Zwingen 60.45.710 befestigt.
Sollte die Oberflache dieser Seite glatt sein und
keine Poren aufweisen, kann die Befestigung mit 2
Vakuumsaugern 60.45.699 erfolgen, die in jedes der
Lochpaare ("J" Abb. 1) passen und die Arbeit mit der
Frase nicht behindern. (Siehe Gebrauchsanweisung
der Vakuumsauger).

Befestigen Sie beim Frasen der kreuzférmigen Nuten
auf der Riickseite der Arbeitsflichen die Vorlage mit
2Zwingen 60.45.710 oder befestigen Sie diese direkt
mit Schrauben in den passenden freien Lochern, da
die Vakuumsauger auf einer pordsen Oberfliche
schlecht haften.

Verwenden Sie fiir die Arbeit mit der Vorlage eine
Frase mit einer Vorlagenfiihrung von @ 30 und eine
Frase von @ 12. Dadurch entsteht zwischen der
Frase und der AuBenseite der Vorlagenfiihrung eine
Verschiebung von 9 mm, die beim Bestimmen der
Lange der Arbeitsflachen beriicksichtigt werden muss.
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Frasen Sie beim Bearbeiten von Arbeitsflaichen mit
der Frasmaschine stetsin die gleiche Schneidrichtung
des Werkzeugs.

5. ZUSAMMENFUGEN DER ARBEITSFLACHEN
IN 90° (Abb. 2 und 3)

FRASARBEITEN AUF DER SICHTBAREN SEITE
(Abb. 2)

FRASARBEITEN AN DER ARBEITSFLACHE F1
(Abb. 2)

Linke Seite:

Bringen Sie die Vorlage in umgekehrter Position auf
der Arbeitsflache F1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschlage im Loch "C" und
einen in der Halterung "H" oder "H65" und bringen
Sie die Vorlage auf die Anschlage an.

DerAnschlag "H" dient fiir Arbeitsflachen von 600 mm
Breite, der "H65" flir 650 mm. Fiir andere MaBe miissen
Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag verwenden
und ihn entsprechend einrichten.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den ausgewahlten Mitteln und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

Rechte Seite:

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Arbeitsflache F1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschlage im Loch "C" und
einen in der Halterung "H" oder "H65" und bringen
Sie die Vorlage auf die Anschldge an.

Der Anschlag "H" dient fiir Arbeitsflachen von
600 mm Breite, der "H65" fiir 650 mm. Fiir andere
MaBe zwischen 450 mm und 600 mm miissen Sie
den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T" verwenden
und ihn entsprechend einrichten.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

FRASARBEITEN AN DER LINKEN SEITLICHEN
ARBEITSFLACHE M2 (Abb. 2)

Bringen Sie die Vorlage in umgekehrter Position auf
der Arbeitsflache M2 an.

Montieren Sie zwei Metallanschlage im Loch "B" und
legen Sie die Vorlage an den Anschldgen an.
Mochten Sie einen zusitzlichen Anschlag verwenden,
konnen Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T"
montieren und entsprechend einrichten.
Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den ausgewdhlten Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.



FRASARBEITEN AN DER RECHTEN SEITLICHEN
ARBEITSFLACHE M1 (Abb. 2)

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Arbeitsflache M1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschlage im Loch "B" und
legen Sie die Vorlage an den Anschldgen an.
Machten Sie einen zusatzlichen Anschlag verwenden,
konnen Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T"
montieren und entsprechend einrichten.
Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den ausgewahlten Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

FRASEN DER SITZE FUR DIE VERBINDUNGSTEILE
(Abb. 3)

FRASARBEITEN AN DER UNTERSEITE DER
ARBEITSFLACHE F1 (Abb. 3)

Linke Seite:

Bringen Sie die Vorlage umgekehrt auf der Unterseite
der Arbeitsflache F1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" oder "H65" und legen Sie
die Vorlage an den Anschldgen an.

Der Anschlag "H" dient fiir Arbeitsflachen von 600 mm
Breite, der "H65" fiir 650 mm. Fiir andere MaBe mussen
Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T" (Abb. 8)
verwenden und ihn entsprechend einrichten, um die
Nuten zu zentrieren.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fur die kreuzférmigen Nuten aus.
Rechte Seite:

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Unterseite der Arbeitsflache F1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" oder "H65" und legen Sie
die Vorlage an den Anschldgen an.

Der Anschlag "H" dient fiir Arbeitsflachen von 600 mm
Breite, der "H65" fiir 650 mm. Fiir andere MaBe miissen
Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T" (Abb. 8)
verwenden und ihn entsprechend einrichten, um die
Nuten zu zentrieren.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fir die kreuzférmigen Nuten aus.

FRASARBEITEN AN DER UNTERSEITE DER
ARBEITSFLACHE M1 (Abb. 3)

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Unterseite der Arbeitsflaiche M1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" oder "H65" und legen Sie

die Vorlage an den Anschlagen an.

DerAnschlag "H" dient fiir Arbeitsflachen von 600 mm
Breite, der "H65" fiir 650 mm. Fiir andere MaBe miissen
Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T" (Abb. 8)
verwenden und ihn entsprechend einrichten, um die
Nuten zu zentrieren.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fiir die kreuzférmigen Nuten aus.

FRASARBEITEN AN DER UNTERSEITE DER
ARBEITSFLACHE M2 (Abb. 3)

Bringen Sie die Vorlage umgekehrt auf der Unterseite
der Arbeitsflache M2 an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" oder "H65" und legen Sie
die Vorlage an den Anschldgen an.

DerAnschlag "H" dient fiir Arbeitsflachen von 600 mm
Breite, der "H65" fiir 650 mm. Fiir andere MaBe miissen
Sie den Satz fir den seitlichen Anschlag "T" (Abb. 8)
verwenden und ihn entsprechend einrichten, um die
Nuten zu zentrieren.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fiir die kreuzférmigen Nuten aus.

6.ZUSAMMENFUGEN DER ARBEITSFLACHEN IN
45° (Abb. 4 und 5)

FRASARBEITEN AUF DER SICHTBAREN SEITE
(Abb. 4)

FRASARBEITEN AN DER ARBEITSFLACHE F2
(Abb. 4)

Linke Seite:

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Arbeitsflache F2 an.

Montieren Sie zwei Metallanschlage im Loch "C" und
einen in der Halterung "G" und legen Sie die Vorlage
an den Anschldgen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

Rechte Seite:

Platzieren Sie die Vorlage in umgekehrter Position
auf der Arbeitsflache F2.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "C" und
einen in der Halterung "G" und legen Sie die Vorlage
an den Anschldgen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.



FRASARBEITEN AN DER LINKEN SEITLICHEN
ARBEITSFLACHE N2 (Abb. 4)

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Arbeitsflache N2 an.

Montieren Sie einen Metallanschlag im Loch "A",
einen weiteren in Loch "A" und legen Sie die Vorlage
an den Anschligen an.

Méchten Sie einen zusitzlichen Anschlag verwenden,
konnen Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T"
auf der den Metallanschldgen gegeniiber liegenden
Seite montieren.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

FRASARBEITEN AN DER RECHTEN SEITLICHEN
ARBEITSFLACHE N1 (Abb. 4)

Bringen Sie die Vorlage in umgekehrter Position auf
der Arbeitsflache N1 an.

Montieren Sie einen Metallanschlag im Loch "A",
einen weiteren in Loch "A" und legen Sie die Vorlage
an den Anschlagen an.

Machten Sie einen zusatzlichen Anschlag verwenden,
konnen Sie den Satz fiir den seitlichen Anschlag "T"
auf der den Metallanschldagen gegeniiber liegenden
Seite montieren.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

FRASEN DER SITZE FUR DIE VERBINDUNGSTEILE
(Abb. 5)

FRASARBEITEN AN DER UNTERSEITE

DER ARBEITSFLACHE F2 (Abb. 5)

Linke Seite:

BringenSie die Vorlage umgekehrtauf der Unterseite
der Arbeitsflache F2.

Montieren Sie zwei Metallanschldage im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" und legen Sie die Vorlage
an den Anschlagen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fir die kreuzférmigen Nuten aus.
Rechte Seite:

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Unterseite der Arbeitsflache F2 an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" und legen Sie die Vorlage
an den Anschlagen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsfldche
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fiir die kreuzformigen Nuten aus.
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FRASARBEITEN AN DER UNTERSEITE

DER ARBEITSFLACHE N1 (Abb. 5)

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Unterseite der Arbeitsflaiche N1 an.

Montieren Sie zwei Metallanschlage im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" und legen Sie die Vorlage
an den Anschldgen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fiir die kreuzférmigen Nuten aus.

FRASARBEITEN AN DER UNTERSEITE

DER ARBEITSFLACHE N2 (Abb. 5)

Bringen Sie die Vorlage umgekehrt auf der Unterseite
der Arbeitsflache N2 an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "D" und
einen in der Halterung "H" und legen Sie die Vorlage
an den Anschldgen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit fiir die kreuzférmigen Nuten aus.

7. FRASEN EINER 45° KANTE (Abb. 6)

Bringen Sie die Vorlage in umgekehrter Position auf
der Arbeitsflache an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "F" und
legen Sie die Vorlage an den Anschldgen an.
Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

8. FRASEN EINER ABGERUNDETEN KANTE
(Abb. 7)

Bringen Sie die Vorlage in Normalposition auf der
Arbeitsflache an.

Montieren Sie zwei Metallanschldge im Loch "E" und
einen in der Halterung "D" und legen Sie die Vorlage
an den Anschldgen an.

Befestigen Sie die Vorlage auf der Arbeitsflache
mit den entsprechenden Teilen und fiihren Sie die
Frasarbeit aus.

9. GEWAHRLEISTUNG
Zur Durchfiihrung von Reparaturen wenden Sie sich
bitte an den VIRUTEX-Kundendienst.

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



ITALIANO

(Figure in pagina 27)

1. Importante

Prima di utilizzare la sagoma leggere
attentamente questo MANUALE DI

ISTRUZIONI e le NORME GENERALI
DI SICUREZZA. Accertarsi di averne
compreso i contenuti prima di iniziare
a lavorare con la macchina.

Utilizzare occhiali di sicurezza per lavorare con la
fresatrice che verra montata sulla sagoma per la
fresatura di top e di piani di lavoro.

Non utilizzare mai con la sagoma frese sbagliate, di-
fettose o in cattivo stato. Si raccomanda di utilizzare
esclusivamente frese e ricambi originali VIRUTEX.
La polvere che si forma durante il taglio puo essere
tossica o nociva per la salute. Collegare sempre la
macchina a un aspiratore.

Conservare il manuale di istruzioni per eventuali
consultazioni successive.

2. APPARECCHIATURA STANDARD (Fig. 8)

All'interno della confezione sono presenti i sequenti
componenti:

Una sagoma.

3 fermi metallici.

1 gruppo fermo laterale "T"

Manuale d'uso e altra documentazione.

3. ACCESSORI OPZIONALI

Ventosa 60.45.699 per il fissaggio della sagoma.
Necessarie 2 unita.

Set di due viti di serraggio per il fissaggio della
sagoma Rif: 60.45.710

Guidasagoma 77.22.114 con diametro esterno di 30
mm e altezza di 10 mm.

Frese diritte da @12.

Rif: 11.40.258 D12, LC32 Z2 LT73 gambo d12

Rif: 16.40.285 D12, LC35 Z3 LT87 gambo d12

Rif: 60.40.310 D12, LC32 Z2 LT73 gambo d8

Set di 10 viti di attacco rif. 6045711, L150 mm, per
I'unione e il fissaggio dei piani.

4. DESCRIZIONE E USO DELLA SAGOMA

La sagoma PFE-60 permette di eseguire gli incastri
necessari per il successivo montaggio a 90° o 45°
dei piani di lavoro postformati con l'aiuto di una
fresatrice toupie.

Le dimensioni della sagoma sono: 880x300x10. La
larghezza massima del piano di lavoro da assemblare
¢ di 650 mm.

Il sistema si basa sull'uso di una sagoma altamente
resistente e di un set di fermi metallici. La posizione
dei fermi nei vari fori della sagoma contraddistinti
da lettere, consente di esequire i diversi incastri dei
pannelli e le scanalature a croce per le viti di attacco.
La sagoma consente inoltre di fresare un arco o uno
smusso sul bordo di un piano di lavoro.

La sagoma si fissa in posizione sul lato a vista dei
piani di lavoro con due viti di serraggio 60.45.710
oppure, se la superficie del lato a vista ¢ liscia e priva
di porosita, con 2 ventose 60.45.699, posizionabili su
una qualsiasi delle coppie di fori ("J" Fig. 1) che non
impedisca il passaggio della fresatrice. (Consultare
il manuale d'uso della ventosa).

Per fissare la sagoma in posizione per fresare le
scanalature a croce sul retro dei piani di lavoro si
possono usare le 2 viti di serraggio 60.45.710, oppure
si puo fissarla direttamente con delle viti sfruttando
i fori liberi piu appropriati, dato che le ventose non
faranno buona presa su una superficie porosa.

Per lavorare con la sagoma si usa una fresatrice
con guidasagoma da D.30 e una fresa da D.12 mm;
quindi tra la fresa e I'esterno del guidasagoma rimane
uno spazio di 9 mm da considerare al momento di
determinare la lunghezza dei piani di lavoro.

Per fresare i piani di lavoro con la fresatrice avanzare
sempre nella direzione di taglio dell'utensile.

5. ASSEMBLAGGIO DEI PIANI DI LAVORO A
90° (Fig. 2 e 3)

FRESATURE SUL LATO A VISTA (Fig. 2)

FRESATURA DEL PIANO DI LAVORO F1 (Fig. 2)
Lato sinistro:
Sistemare la sagoma sul piano di lavoro F1 al con-
trario.
Inserire due fermi metallici nei fori "C" e uno
nell'alloggiamento “H" o "H65", quindi posizionare
la sagoma contro i fermi.
Il fermo "H" € valido per piani di lavoro da 600 mm
di larghezza, il fermo "H65" per 650 mm. Per altre
misure usare il gruppo fermo laterale e regolarlo
opportunamente.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

15



Lato destro:

Sistemare la sagoma sul piano di lavoro F1 in posi-
zione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "C" e uno
nell'alloggiamento "H" o "H65", quindi posizionare
la sagoma contro i fermi.

Il fermo "H" ¢ valido per piani di lavoro da 600 mm
di larghezza, il fermo "H65" per 650 mm. Per altre
misure comprese tra 450 e 600 mm usare il gruppo
fermo laterale "T" e regolarlo opportunamente.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

FRESATURA DEL PIANO DI LAVORO LATERALE
SINISTRO M2 (Fig. 2)

Sistemare al contrario la sagoma sul piano di lavoro
M2.

Inserire due fermi metallici nei fori "B" e posizionare
la sagoma contro i fermi.

Qualora servisse un fermo supplementare di rife-
rimento sara possibile montare il gruppo fermo
laterale "T" opportunamente regolato.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

FRESATURA DEL PIANO DI LAVORO LATERALE
DESTRO M1 (Fig. 2)

Sistemare la sagoma sul piano di lavoro M1 in po-
sizione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "B" e posizionare
la sagoma contro i fermi.

Qualora servisse un fermo supplementare di rife-
rimento sara possibile montare il gruppo fermo
laterale "T" opportunamente regolato.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

FRESATURE PER L'ALLOGGIAMENTO DEGLI
ATTACCHI (Fig. 3)

FRESATURA POSTERIORE DEL PIANO DI LAVORO
F1 (Fig. 3)

Lato sinistro:

Sistemare la sagoma sul retro del piano di lavoro
F1 al contrario.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H" o "H65", quindi posizionare
la sagoma contro i fermi.

Il fermo "H" ¢ valido per piani di lavoro da 600 mm
di larghezza, il fermo "H65" per 650 mm. Per altre
misure usare il gruppo fermo laterale "T" (Fig. 8) e re-
golarlo opportunamente per centrare le scanalature.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
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scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

Lato destro:

Sistemare la sagoma sul retro del piano di lavoro F1
in posizione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H" o "H65", quindi posizionare
la sagoma contro i fermi.

Il fermo "H" € valido per piani di lavoro da 600 mm
di larghezza, il fermo "H65" per 650 mm. Per altre
misure usare il gruppo fermo laterale "T" (Fig. 8) e re-
golarlo opportunamente per centrare le scanalature.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

FRESATURA POSTERIORE DEL PIANO DI LAVORO
M1 (Fig. 3)

Sistemare la sagoma sul retro del piano di lavoro M1
in posizione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H" o "H65", quindi posizionare
la sagoma contro i fermi.

Il fermo "H" & valido per piani di lavoro da 600 mm
di larghezza, il fermo "H65" per 650 mm. Per altre
misure usare il gruppo fermo laterale "T" (Fig. 8) e re-
golarlo opportunamente per centrare le scanalature.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

FRESATURA POSTERIORE DEL PIANO DI LAVORO
M2 (Fig. 3)

Sistemare la sagoma al contrario, sul retro del piano
di lavoro M2.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H" o "H65", quindi posizionare
la sagoma contro i fermi.

Il fermo "H" € valido per piani di lavoro da 600 mm
di larghezza, il fermo "H65" per 650 mm. Per altre
misure usare il gruppo fermo laterale "T" (Fig. 8) e re-
golarlo opportunamente per centrare le scanalature.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

6. ASSEMBLAGGIO DEI PIANI DI LAVORO A
45° (Fig. 4 e 5)

FRESATURE SUL LATO A VISTA (Fig. 4)

FRESATURA DEL PIANO DI LAVORO F2 (Fig. 4)
Lato sinistro:



Sistemare la sagoma sul piano di lavoro F2 in posi-
zione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "C" e uno
nell'alloggiamento "G", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

Lato destro:

Sistemare la sagoma sul piano di lavoro F2 al con-
trario.

Inserire due fermi metallici nei fori "C" e uno
nell'alloggiamento "G", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

FRESATURA DEL PIANO DI LAVORO LATERALE
SINISTRO N2 (Fig. 4)

Sistemare la sagoma sul piano di lavoro N2 in po-
sizione normale.

Inserire un fermo metallico negli fori "A", quindi
posizionare la sagoma contro i fermi.

Qualora servisse un fermo supplementare di rife-
rimento sara possibile montare il gruppo fermo
laterale "T" sul lato opposto ai fermi metallici.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

FRESATURA DEL PIANO DI LAVORO LATERALE
DESTRO N1 (Fig. 4)

Sistemare al contrario la sagoma sul piano di lavoro
N1.

Inserire un fermo metallico negli fori "A", quindi
posizionare la sagoma contro i fermi.

Qualora servisse un fermo supplementare di rife-
rimento sara possibile montare il gruppo fermo
laterale "T" sul lato opposto ai fermi metallici.
Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

FRESATURE PER L'ALLOGGIAMENTO DEGLI
ATTACCHI (Fig. 5)

FRESATURA POSTERIORE DEL PIANO DI LAVORO
F2 (Fig. 5)

Lato sinistro:

Sistemare al contrario la sagoma sul retro del piano
di lavoro F2.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle

scanalature a croce.

Lato destro:

Sistemare la sagoma sul retro del piano di lavoro F2
in posizione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

FRESATURA POSTERIORE DEL PIANO DI LAVORO
N1 (Fig. 5)

Sistemare la sagoma sul retro del piano di lavoro N1
in posizione normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

FRESATURA POSTERIORE DEL PIANO DI LAVORO
N2 (Fig. 5)

Sistemare al contrario la sagoma sul retro del piano
di lavoro N2.

Inserire due fermi metallici nei fori "D" e uno
nell'alloggiamento "H", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi
scelti allo scopo e procedere alla fresatura delle
scanalature a croce.

7. FRESATURA DI UN’ESTREMITA A 45° (Fig. 6)

Sistemare al contrario la sagoma sul piano di lavoro.
Inserire due fermi metallici nei fori "F" e posizionare
la sagoma contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

8. FRESATURA DI UN’ESTREMITA AD ARCO
(Fig. 7)

Sistemare la sagoma sul piano di lavoro in posizione
normale.

Inserire due fermi metallici nei fori "E" e uno
nell'alloggiamento "D", quindi posizionare la sagoma
contro i fermi.

Fissare la sagoma sul piano di lavoro con i mezzi scelti
allo scopo e procedere alla fresatura.

9. GARANZIA

Per qualsiasi riparazione rivolgersi al Servizio di
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Assistenza Tecnica VIRUTEX.

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propri
prodotti senza preavviso.

PORTUGUES

(FIGURAS EM PAGINA 27)

1. Importante

Antes de utilizar o molde leia detal-
& hadamente este MANUAL DE INS-
TRUCOES e as INSTRUCOES GERAIS
DE SEGURANCA. Assegure-se de ter
compreendido o seu contetdo antes de
comecar a utilizar a maquina.

Ponha dculos de protecgdo para trabalhar com a
fresadora que vai utilizar no molde de fresagem de
tampos e bancadas.

Com o molde nunca utilize fresas incorrectas, defei-
tuosas ou em mau estado. Recomendamos utilizar
apenas fresas e pecas de reposicdo originais VIRUTEX.
0 pé produzido durante o corte pode ser téxico ou
nocivo para a saude. Conecte sempre a maquina a
um aspirador.

Conserve o manual de instrugcdes para consultas
posteriores.

2. EQUIPAMENTO STANDARD (Fig. 8)

A embalagem contém:

Um molde.

3 Topos metalicos.

1 Conjunto de topo lateral "T"

Manual de instrucdes e documentagdo diversa.

3. ACESSORIOS OPCIONAIS

Ventosa 60.45.699 para fixacdo do molde. Sdo ne-
cessarias 2 unid.

Conjunto de dois Parafusos de aperto para fixacdo
do molde Ref.: 60.45.710

Guia de molde 77.22.114 com um didmetro exterior
de 30 mm e altura de 10 mm.

Fresas rectas de @12.

Ref.: 11.40.258 D12, LC32 72 LT73 haste d12

Ref.: 16.40.285 D12, LC35 Z3 LT87 haste d12
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Ref.: 60.40.310 D12, LC32 Z2 LT73 haste d8
Conjunto de 10 parafusos conectores ref. 6045711,
L150 mm, para uniao e fixacao dos planos.

4. DESCRICAO E USO DO MOLDE

0 molde PFE-60 permite realizar os encaixes neces-
sarios para uma posterior montagem a 90° ou a 45°
de planos de trabalho pos-formados, com a ajuda de
uma fresadora de tupia.

As dimensfes do molde sdo 880x300x10. A largura
maxima do plano de trabalho a montar é de 650 mm.
0 sistema baseia-se na utilizacdo de um molde de
grande resisténcia e de um conjunto de topos me-
talicos. A posicdo dos topos nos diferentes orificios
indicados com letras do molde permite realizar os
diferentes encaixes dos painéis e as ranhuras cruci-
formes para os parafusos conectores.

Também ¢ possivel fresar com o molde um raio ou
uma chanfradura na borda de um plano de trabalho.
0 molde deve fixar-se na sua posicdo sobre a face
visivel dos planos de trabalho com dois parafusos de
aperto 60.45.710 ou, se a superficie desta face for lisa
e livre de porosidades, com 2 ventosas 60.45.699 que
podera colocar em qualquer dos pares de orificios (*)"
Fig. 1), desde que ndo obstrua a passagem da Fresa-
dora. (Consultar o manual de instrucdes da ventosa).
Para segurar o molde em posicéo para a fresagem das
ranhuras cruciformes no dorso dos planos de trabal-
ho, pode utilizar os 2 parafusos de aperto 60.45.710
ou fixa-lo directamente com parafusos, através dos
orificios livres adequados, uma vez que as ventosas
nédo aderem correctamente a uma superficie porosa.
Para trabalhar com o molde utiliza-se uma fresado-
ra com guia de molde de diam. 30 e uma fresa de
didm.12 mm, decorrendo dai uma decalagem entre
a fresa e o exterior da guia do molde de 9 mm, que
devera ser levada em conta na determinacéo do
comprimento dos planos de trabalho.

Para fresar os planos de trabalho com a fresadora,
mantenha sempre o mesmo sentido do corte da
ferramenta.

5. MONTAGEM DE PLANOS DE TRABALHO A
90° (Figs. 2 e 3)

FRESAGEM PELA FACE A VISTA (Fig. 2)

FRESAGEM DO PLANO DE TRABALHO F1 (Fig. 2)
Lado esquerdo:

Coloque o molde sobre o plano de trabalho F1 ao
reveés.

Monte dois topos metalicos nos orificios "C" e um



no alojamento "H" ou "H65", e posicione o molde
contra os topos.

0 topo "H" utiliza-se para planos de trabalho de 600
mm de largura, o topo "H65" para 650 mm. Para
outras medidas, devera utilizar o conjunto de topo
lateral e ajusta-lo da maneira apropriada.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

Lado direito:

Coloque o molde sobre o plano de trabalho F1 em
posi¢do normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "C" e um
no alojamento "H" ou "H65", e posicione o molde
contra os topos.

O topo "H" utiliza-se para planos de trabalho de
600 mm de largura, o topo "H65" para 650 mm.
Para outras medidas entre 450 e 600 mm, devera
utilizar o conjunto de topo lateral "T" e ajusta-lo da
maneira apropriada.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

FRESAGEM DO PLANO DE TRABALHO LATERAL
ESQUERDO M2 (Fig. 2)

Coloque o molde sobre o plano de trabalho M2 ao
reves.

Monte dois topos metalicos nos orificios "B" e posi-
cione o molde contra os topos.

Pode montar o conjunto de topo lateral "T" de-
vidamente ajustado se desejar ter mais 1 topo de
referéncia.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

FRESAGEM DO PLANO DE TRABALHO LATERAL
DIREITO M1 (Fig. 2)

Coloque o molde sobre o plano de trabalho M1 na
posi¢do normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "B" e posi-
cione o molde contra os topos.

Pode montar o conjunto de topo lateral "T" de-
vidamente ajustado se desejar ter mais 1 topo de
referéncia.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

FRESAGENS PARA O ALOJAMENTO DOS CONEC-
TORES (Fig. 3)

FRESAGEM POSTERIOR DO PLANO DE TRABALHO
F1 (Fig. 3)

Lado esquerdo:

Coloque o molde sobre o dorso do plano de trabalho

F1 ao reves.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" e um
no alojamento "H" ou "H65", e posicione o molde
contra os topos.

0 topo "H" utiliza-se para os planos de trabalho de
600 mm de largura, o topo "H65" para 650 mm. Para
outras medidas, utilize o conjunto de topo lateral "T"
(Fig. 8) e ajuste-o convenientemente para centrar
as ranhuras.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.
Lado direito:

Coloque o molde sobre o dorso do plano de trabalho
F1 na posi¢do normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" e um
no alojamento "H" ou "H65", e posicione o molde
contra os topos.

0 topo "H" utiliza-se para os planos de trabalho de
600 mm de largura, o topo "H65" para 650 mm. Para
outras medidas, utilize o conjunto de topo lateral "T"
(Fig. 8) e ajuste-o convenientemente para centrar
as ranhuras.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.

FRESAGEM POSTERIOR DO PLANO DE TRABALHO
M1 (Fig. 3)

Coloque o molde sobre o dorso do plano de trabalho
M1 na posicdo normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" € um
no alojamento "H" ou "H65", e posicione o molde
contra os topos.

0 topo "H" utiliza-se para os planos de trabalho de
600 mm de largura, o topo "H65" para 650 mm. Para
outras medidas, utilize o conjunto de topo lateral "T"
(Fig. 8) e ajuste-o convenientemente para centrar
as ranhuras.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.

FRESAGEM POSTERIOR DO PLANO DE TRABALHO

M2 (Fig. 3)

Coloque o molde ao revés, sobre o dorso do plano

de trabalho M2.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" e um

no alojamento "H" ou "H65", e posicione o molde

contra os topos.

0 topo "H" utiliza-se para os planos de trabalho de

600 mm de largura, o topo "H65" para 650 mm. Para

outras medidas, utilize o conjunto de topo lateral "T"

(Fig. 8) e ajuste-o convenientemente para centrar

as ranhuras.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
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escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.

6. MONTAGEM DE PLANOS DE TRABALHO A
45° (Figs. 4 e 5)

FRESAGEM PELA FACE A VISTA (Fig. 4)

FRESAGEM DO PLANO DE TRABALHO F2 (Fig. 4)
Lado esquerdo:

Coloque o molde sobre o plano de trabalho F2 em
posicdo normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "C" e um no
alojamento "G", e posicione o molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

Lado direito:

Coloque o molde sobre o plano de trabalho F2 ao
reves.

Monte dois topos metalicos nos orificios "C" € um no
alojamento "G", e posicione o0 molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

FRESAGEM DO PLANO DE TRABALHO LATERAL
ESQUERDO N2 (Fig. 4)

Coloque o molde sobre o plano de trabalho N2 na
posicdo normal.

Monte um topo metalico nos orificios "A" e posicione
o molde contra os topos.

Pode montar o conjunto de topo lateral "T", do lado
oposto aos topos metalicos, se deseja ter mais 1 topo
de referéncia.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

FRESAGEM DO PLANO DE TRABALHO LATERAL
DIREITO N1 (Fig. 4)

Coloque o molde sobre o plano de trabalho N1 ao
reveés.

Monte um topo metalico nos orificios "A" e posicione
o molde contra os topos.

Pode montar o conjunto de topo lateral "T", do lado
oposto aos topos metalicos, se deseja ter mais 1 topo
de referéncia.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

FRESAGENS PARA O ALOJAMENTO DOS CONEC-
TORES (Fig. 5)

FRESAGEM POSTERIOR DO PLANO DE TRABALHO
F2 (Fig. 5)

Lado esquerdo:
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Coloque o molde sobre o dorso do plano de trabalho
F2 ao revés.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" e um no
alojamento "H", e posicione o molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.
Lado direito:

Coloque o molde sobre o dorso do plano de trabalho
F2 na posi¢do normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" € um no
alojamento "H", e posicione o molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.

FRESAGEM POSTERIOR DO PLANO DE TRABALHO
N1 (Fig. 5)

Coloque o molde sobre o dorso do plano de trabalho
N1 na posi¢do normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" e um no
alojamento "H", e posicione o molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.

FRESAGEM POSTERIOR DO PLANO DE TRABALHO
N2 (Fig. 5)

Coloque o molde ao revés, sobre o dorso do plano
de trabalho N2.

Monte dois topos metalicos nos orificios "D" e um no
alojamento "H", e posicione o molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem das ranhuras em cruz.

7. FRESAGEM DE UMA EXTREMIDADE A 45°
(Fig. 6)

Coloque o molde ao revés, sobre o plano de trabalho.
Monte dois topos metalicos nos orificios "F" e posi-
cione o molde contra os topos.

Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

8. FRESAGEM DE UMA EXTREMIDADE EM
RAIO (Fig. 7)
Coloque o molde sobre o plano de trabalho na
posi¢do normal.

Monte dois topos metalicos nos orificios "E" € um no
alojamento "D", e posicione o molde contra os topos.
Fixe o molde sobre o plano de trabalho com os meios
escolhidos e inicie a fresagem.

9. GARANTIA

Para qualquer reparacdo, dirija-se ao servico oficial
de assisténcia técnica VIRUTEX.



AVIRUTEX reserva parasi o direito de poder modificar
0s seus produtos, sem a necessidade de aviso prévio.

PYCCKUH

(mnntocTpauum cMm. cTp. 27)

1. UHCTPYKUMA NO TEXHUKE BE3OMNMACHOCTU

MNepepn Hauanom pa6oTbl

& BHUMaTEJIbHO O3HAaKOMbTECHL C .ClaHHOI7I
MHCTPYKLUMEW U MHCTPYKLMEW no
TexHuKe besonacHocTu. Yoeautech B
TOM, 4YTO BaM BCe NMOHATHO nepen TeMm,
KaK Mcrnonb3oBaTth WabnoH B nepBbIv
pa3. CoxpaHute 06e MHCTPYKLUM Ha
cnyqaﬁ BO3HMKHOBEHUsA BONPOCOB B

AanbHelwWweM.

Mpwu dpesepoBaHuM ¢ NomoLLbo LWabnoHa Anst
CTbIKOBKW CTONELLHWL, BCErAa UCnonb3aynte
3aLUMTHbIE OYKN.

Mcnonb3ynTe TONLKO opuUrMHanbHble dpesbl 1
3anacHble Yactn pupmbl VIRUTEX. Hukorga
He ncnonb3ynte AedopMMpOBaHHbIE UNK
3aTynneHHble pesbl.

B npouecce dpesepoBaHus Bcerga
ncnonb3yinTe nblneygansiowme annapatbl.
Mbinb, BO3HMKatOLWas Npu hpe3epoBaHny,
MOXeT OKa3aTbCs BPeAHOW Ans 34,0POBbSI.

2. UHCTPYKLMA NO TEXHUKE BE3OMACHOCTHU

Kopobka cooepxuTt cneaytolime 3nemMeHTbl:
La6noH - 1 wr.

Cronop meTannuyeckuii - 3 Wr.

Cronop 6okosown - 1 wTt "T".

WHCTpyKumsa no akcnnyataumm u gpyras
[OKYMeHTauus.

3. AOMNOJTHUTENBbHAA KOMIJIEKTALMA

6045699 BakyymHas npucocka (Heobxoammo 2 ).
6045710 KomnnekT KpenexHbIX BUHTOB, 2 LUT.

7722114 Konbuo konuposansHoe D BHeww. 30
MM; BbicoTa 10 Mm.

dpesbl LMnMHapUYecKne:

1140258 D12, LC32, Z2, LT73, d12

1640285 D12, LC35, Z3, LT87, d12

6040310 D12, LC32, Z2, LT73, d8

(D — pmameTp dpesbl, LC — anuHa pexyLien

KPOMKM, Z — KOMMYECTBO PEXYLLMX NNacTuH, LT —
obuasa anvHa dpesbl, d — AameTp XBOCTOBYMKA)
6045711 KomnnekT BUHTOB Ansi hmkcaLmu
cronetwHuy, L150 mm, 10 wr.

4. ONMUCAHUE LLABJIOHA U CNOCOBOB
MUCMNOJb30BAHUA

LLlabnoH PFE-60 no3sonsieT obpaboTtatb
TOpPLbI CTONELUHWUL, ANS UX NocneayoLLen
CTbIKOBKY nopA yrrom 90° unu 45°, npn nomown
yHMBepcanbHoro dpesepa.

Pa3mepsbl wabnoHa 880x300x10 mm.
MakcrmanbHas WrprHa NPUCTLIKOBLIBAEMOWN
3aroToBku 650 MM.

Cucrema ocHOBaHa Ha MCMOMb30BaHUM
N3HOCOCTOWKOrO LWabnoHa n Komnnekra
MeTannmyeckmnx ctonopos. B 3aBncumoctu

OT MeCTa YCTaHOBKW CTONOPOB (MapknpoBaHoO
6ykBaMu Ha WwabnoHe), Bbl MoxeTe BbIMONHATL
dpesepoBaHme conpsraemMblix CTONELLHWL, B
TOM YucCrie 1 Nog Yriom, a Takke nas3os Nog,
CTSXKHbIE BUHTBI.

Takwke WabnoH MOXeT NPUMEHSATLCA ANs
CKPYrMeHWs YrnoB CTOMELHNL,.

LLla6noH kpenutcs obpabaTbiBaeMoi NOBEPXHOCTU
C NMYLLEBOW CTOPOHbI MPY MOMOLLW ABYX BUHTOB
(apT: 6045710), nnu, ecny NOBEPXHOCTb 3aroTOBKM
rnagkas u He NopucTas npu NOMOLLM ABYX
BaKyyMHbIX Npucocok (apT: 6045699), koTopble
MOryT yCTaHaBnMBaTbCA B N06YI0 napy oTBepCTuii
("J" Puc. 1), Takum obpazom, YToObl OHU He
meLanu npu dpeseposaHnn. (CM. MHCTPYKLMIO K
BaKyyMHbIM nMp1cockam.)

[ins ycTaHOBKM LWABMNOHa Ha ThIbHYI0 CTOPOHY
npu dpesepoBaHns Na3oB MOA CTAXKY
npUMeHsItoTCS BUHTBI (apT: 6045710) ncnonbays
KaK MapKupoBaHHble, TaK 1 niobble apyrve
Hambonee noaxopsLume OTBEPCTUS, Tak Kak
BaKyyMHbI€ NpUCOCKN MOryT He obecneunTb
HafeXxHyto UKcaumio Ha MOPUCTON NOBEPXHOCTU.
Mpwn dpesepoBaHuy Mo LWABNOHY NpUMeEHsIeTCS
KonupoBanbHoe konbLuo d. 30 Mm 1 hpesa

d. 12 mm. Takum obpasom, mexay dpeson

1 BHELLHeW NOBEPXHOCTLI0 KONMPOBANbHOIO
KorbLia CyLLEeCTBYeT 3a30p B 9 MM, KOTOPbIN
[OmmkeH ObITb y4TEH Npu onpeaeneHnn AnvHbl
obpabaTbiBaeMOW CTONELLHULbI.

Mpwn ncnonb3osaHun pesepa ans o6paboTkm
cToneLuHnL, oba3aTenbHO 03HaKOMbTECH C
WHCTPYKLMEN No aKkcnnyaTtauum dpesepa.

5. CTbIKOBKA CTONELLHWL| NOA Yr1OM 90°
(Puc.2u 3)

®PE3EPOBAHVE C NIULIEBOW CTOPOHBI
(Puc. 2)
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®PE3EPOBAHUE CTONELLUHULIbI F1 (Puc. 2)
NeBas cTopoHa:

YcraHoBuTe WabnoH Ha AeTanb «F1» nuueson
CTOPOHOW BHU3.

YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckmx crornopa B
oTtBepcTusa "C" 1 oauH B otBepctme "H" unn
"H65" n ycTtaHoBMTE LWABGNOH NO 3TUM CTONOpam.
Cronop B otBepcTun "H" onpegenseT wWmpuHy
obpabaTbiBaeMoli 3arotoBku, paBHyto 600 MM,

a B oTBepcTMmM "HB5" lWnpuHy, pasHyto 650 mm.
[ina opyrux pasmepos, B AnanasoHe ot 450

0o 600 MM, MCNonb3ynTe KOMMNEKT GOKOBOrO
ynopa, oTperynupoBaB Ha Tpebyemblii pa3vep.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIA MeToA
NMO3MLMOHMPOBAHNS, 3aKpenuTe LWabnoH n
HayHuTe paborTy.

MpaBas cTopoHa:

YcraHoBuWTe WabnoH Ha AeTanb «F1» nuueson
CTOPOHOW BBEPX.

YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckmx crornopa B
oTtBepcTusa "C" 1 oauH B otBepcTme "H" unn
"H65" n ycTtaHoBMTE LWABGNOH NO 3TUM CTONOpam.
Cronop B otBepcTun "H" onpegenseT WwWmpuHy
obpabaTbiBaeMoli 3arotoBku, paBHyto 600 MM,

a B oTBepcTMmM "HB5" lWnpuHy, pasHyto 650 mm.
[na apyrux pasmepos, B AnanasoHe ot 450 go
600 MM, ncnonb3yiTe KOMMNIEeKT GOKOBOro ynopa
"T", oTperynupoBaB Ha TpebyeMmblli pasmep.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeToA
NMO3MLIMOHMPOBAHNS, 3aKkpenuTe LWabrnoH n
HayHuTe paborTy.

®PE3EPOBAHUE NNEBOM CTONELUHULbI
M2 (Puc. 2)

YcraHoBuTe WabnoH Ha AeTanb «M2» nuueson
CTOPOHOW BHU3.

YcTaHoBWTe ABa MeTannmyeckmx crornopa B
oTBepcTusa "B" n yctaHoBUTE LWABMOH No aTnM
cTornopam.

Mpu HeobxoammocTn, Bbl MOXeTe yCTaHOBUTL
[OMoNHUTENBLHO KoMnnekT 6okosoro ynopa "T",
OTperynmpoBaB ero Ha Tpebyemblili pa3mep.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeToA
NO3NLMOHNPOBAHNS, 3aKpenuTe LWaboH un
HayHuTe paborTy.

®PE3EPOBAHUE NMPABOW CTONELLHULbI
M1 (Puc. 2)

YcTtaHoBuWTe WabnoH Ha getanb «M1» nuueBow
CTOPOHOW BBEPX.

YcTaHoBWTE ABa MeTanMyeckux cronopa B
oTtBepcTusa "B" n yctaHoBuUTe WaboH no aTum
cronopam.

Mpu HeobxoammocTn, Bbl MOXeTe yCTaHOBUTL
AononHUTEeNbHO KoMNneKT 6okosoro yrnopa "T",
OTperynupoBaB ero Ha Tpebyemblli pasmep.
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Mcnonb3ys BbIOpaHHbI MeTos
NO3VLMOHMPOBAHWS, 3aKpenuTe WabnoH n
Ha4yHWTE paboTy.

®PE3EPOBAHUE MNA30B NOA CTAXKY
(Puc. 3)

®PE3EPOBAHUE CTONELUHULbI F1 (Puc. 3)
JleBasi cTopoHa:

YcTaHoBuWTe WabnoH Ha ThIfTbHYI0 CTOPOHY
netanu "F1" nuLeBon CTOPOHON BHUS.
YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckux ctornopa B
oTtBepcTua "D" n oguH B otBepcTue "H" nnu
"H65" 1 yctaHoOBMTE LWIABGMOH NO 3TMM CTOMoOpam.
Cronop B oTBepcTun "H" onpepensieT WUpuHy
obpabaTbiBaeMoW 3aroToBkm, paBHyto 600 Mm,

a B oTBepCTMM "HB5" lWinpuHy, paBHyto 650 mm.
[Onsa opyrux pasmepos, B AuanasoHe ot 450 go
600 MM, UCnonb3ynTe KOMMEKT GOKOBOro ynopa
"T" (Puc. 8), oTperynupoBas Ha Tpebyembii
pa3mep.

Mcnonb3ys BbIOpaHHbI MeTos
NO3VLMOHMPOBAHWS, 3aKpenuTe WabnoH n
HayHuTe paboTy.

MpaBas cTopoHa:

YcTaHoBuTe WwabnoH Ha aeTtans "F1" nuueson
CTOPOHOW BBEPX.

YcTaHoBWTE ABa MeTannmnyeckvx ctornopa B
oTtBepcTua "D" n oguH B otBepcTus "H" unm
"H65" 1 yctaHoBMTE LWIABGMOH NO 3TMM CTOMOpam.
Cronop B oTBepcTun "H" onpepensieT WUpuHy
obpabaTbiBaeMow 3arotoBkm, pasHyto 600 mm, a
B oTBepcTMmM "HB5" lwWnpuHy, paBHyto 650 mm.
[Onsa opyrux pasmepos, B AuanasoHe ot 450 go
600 MM, UCNonb3ynTe KOMMEKT GOKOBOro ynopa
"T" (Puc. 8), oTperynupoBas ero Ha Tpebyembii
pa3smep.

Mcnonb3ys BbIOpaHHbIA MeTos
NO3VLMOHMPOBAaHWS, 3aKpenuTe LWabnoH n
HayHuTe paboTy.

®PE3EPOBAHUE MPABON CTONELUHULbI
M1 (Puc. 3)

YcraHoBuTe LWabnoH Ha ThiNbHYI0 CTOPOHY
netanu "M1" nuueBorn CTOPOHON BBEPX.
YcTaHoBUTe ABa METanNMYeckmx ctonopa B
otBepcTus "D" n ogmH B otBepctue "H" nnn "HB5"
1 ycTaHoBuWTe WabrnoH no aTuM ctonopam.
Cronop B otBepcTum "H" onpenensieT LWMpUHY
obpabaTbiBaeMol 3arotoBku, paBHyto 600 Mm, a
B oTBepcTumn “HB5” WwmnpuHy, pasHyto 650 mm. [ns
Opyrux pa3mepos, B AvanasoHe ot 450 go 600
MM, UCMOSb3ynTe koMnnekT 6okosoro yrnopa "T"
(Puc. 8), oTperynupoBaB Ha TpebyeMbliii pa3mep.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIA MeTos
NO3VLMOHMPOBAHWKS, 3aKpenuTe LWabnoH un



HayHuTe paborTy.

®PE3EPOBAHME NIEBOW CTONELLHULbI
M2 (Puc. 3)

YcTaHoBuWTE LWABMOH Ha ThIMbHYIO CTOPOHY
netanu M2 nuueBoin CTOPOHON BHUS.
YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckmx crornopa B
oTtBepcTus "D" 1 oauH B oTBepcTme "H" unn
"H65" n ycTaHoBMTE LWABGMOH NO 3TUM CTONOpam.
Cronop B otBepcTun "H" onpegenseT WwWmpuHy
obpabaTbiBaeMoli 3arotoBku, paBHyto 600 MM,

a B oTBepcTMmM "HB5" lwnpuHy, pasHyto 650 mm.
[na apyrux pasmepos, B AnanasoHe ot 450 no
600 MM, ncnonb3yiTe KOMNIEKT GOKOBOro ynopa
"T" (Puc. 8), oTperynupoBaB Ha TpebyeMmeii
pasmep.

Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeTOA
NO3NLMOHNPOBaHWNS, 3aKpenuTe LaboH un
HayHuTe paborTy.

6. CONPAXXEHUE CTONELLHWL| NOA YITIOM 45°
(Puc. 4 n 5)

®PE3EPOBAHUE BEPXHEW YACTHU (Puc. 4)

®PE3EPOBAHUE CTONELLUHULIbI F2 (Puc. 4)
INeBas cTopoHa:

YcraHoBuTe WabnoH Ha aeTanb F2 nuueson
CTOPOHOW BBEPX.

YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckmx crornopa B
oTtBepcTus ("C") n oguH B oTBepcTue "G" n
ycTaHoBUTE WabnoH No 3Tum cTonopam.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeToA
NO3NLMOHNPOBAHNS, 3aKpenuTe LaboH un
HayHuTe paborTy.

MpaBas cTopoHa:

YcraHoBuTe WabnoH Ha aeTanb F2 nuueson
CTOPOHOW BHU3.

YcTaHoBWTe ABa MeTannmyeckmx crornopa B
oTtBepcTus ("C") n oguH B oTBepcTue "G" n
ycTaHoBUTE WabnoH no 3Tum cTonopam.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeToA
NO3NLMOHNPOBAHWNS, 3aKpenuTe LabroH un
HayHuTe paborTy.

®PE3EPOBAHUE NNEBOM CTONELUHULbI
N2 (Puc. 4)

YcTtaHoBuTe WabnoH Ha aetanb N2 nuueson
CTOPOHOW BBEPX.

YcTaHOBUTE MeTanMyeckuii CTonop B
oTtBepcTue "A" u oguH B otBepcTue "A" 1
yCTaHOBUTE LWABGMOH NO 3TUM CTOnopam.

Mpu HeobxoammocTn, Bbl MOXeTe yCTaHOBUTL
[OMONHUTENBHO KOMMNeKT 6okoBoro ynopa
("T") HAaNPOTMB MeTaNINYECKOro CTonopa,
OTperynupoBaB ero Ha Tpebyemblli pasmep.

Mcnonb3ys BbIOpaHHbI MeTos
NO3VLMOHMPOBaHWS, 3aKpenuTe WabnoH un
Ha4yHWTE paboTy.

®PE3EPOBAHME JIEBOW CTOJNELLHULbI
N1 (Puc. 4)

YcraHoBuTe WabnoH Ha aetanb N1 nuuesown
CTOPOHOW BHU3.

YcTaHoBWTE MeTannmMyeckuii ctonop B
otBepcTme "A" n oguH B otBepctme "A" n
yCTaHOBUTE WAGMOH MO 3TUM CToMopaM.

Mpu HeobxoaumocTun, Bbl MoXeTe yCcTaHOBUTb
OOMNOMHUTENBHO KOMMNIEKT 6okoBOro ynopa
("T") HanpoTUB MeTannuyeckoro ctonopa,
OTperynupoBaB ero Ha Tpebyembiin pa3mep.
Mcnonb3ys BbIGpaHHbI MeToa
NO3VLMOHNPOBAHWS, 3aKpenuTe WabnoH un
HayHuTe paboTy.

®PE3EPOBAHUE MA30B MOA CTAXKY
(Puc. 5)

®PE3EPOBAHUE CTONELUHULbI F2 (Puc. 5)
JleBas cTopoHa:

YcTaHoBuWTe WabnoH Ha ThIfTbHYI0 CTOPOHY
netanu F2 nuueBon CTOPOHOW BHU3.
YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckux ctornopa B
otBepcTus ("D") n oguH B otBepcTune "H" n
yCcTaHoBUTE WABMOH Mo 3TUM CcTonopam.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIA MeTos
NO3VLMOHMPOBAHWS, 3aKpenuTe LWabnoH n
HayHuTe paboTy.

MpaBas cTopoHa:

YcTaHoBuWTe WabnoH Ha ThIfTbHYI0 CTOPOHY
netanu F2 nuueBon CTOPOHOW BBEPX.
YcTaHoBWTe ABa MeTannmnyeckyx ctornopa B
otBepcTusa ("D") n oguH B otBepcTune "H" n
yCcTaHoBUTE WABMOH Mo 3TUM cTonopam.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIA MeTos
NO3VLMOHMPOBAHWS, 3aKpenuTe WabnoH n
HayHuTe paboTy.

®PE3EPOBAHME CTONELUHWULI N1 (Puc. 5)
YcraHoBuTe WabnoH Ha ThifTbHY CTOPOHY
getanu N1 nuueBon CTOPOHOW BBEPX.
YcraHoBWTe ABa MeTannuyeckux ctonopa B
oTtBepcTusa ("D") n ogunH B otBepcTne "H" n
ycTaHoBuTe LWaboH No 3TMM CTonopam.
Mcnonb3ys BbiIGpaHHbI MeToa
NO3MLIMOHMPOBaHWS, 3aKkpenuTe LWabnoH u
HayHuTe paboTy.

®PE3EPOBAHMUE CTONELUHULbI N2 (Puc. 5)
YcraHoBuTe WabnoH Ha ThifTbHY CTOPOHY
getanu N2 nuueBon CTOPOHON BHUS3.
YcraHoBWTe ABa MeTannuyeckux ctonopa B
oTtBepcTus ("D") n ogunH B otBepcTne "H" n
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ycTaHoBUTe WabnoH no 3Tum cTonopam.
Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeToA
NO3NLMOHNPOBAHWNS, 3aKpenuTe LabnoH un
HayHWUTE paboTy.

7. POPMUPOBAHUE YTTIA 45° (Puc. 6)

YcTaHoBuWTe WAbMoH Ha AeTanb NnueBow
CTOPOHOW BHU3.

YcTaHoBWTe ABa MeTannnyeckmx crornopa B
otBepcTus ("F") u yctaHoBuTE LWABGNOH NO 3TUM
cTornopam.

Mcnonb3ys BbIOpaHHbIM MeToA
NO3NLMOHNPOBAHNS, 3aKpenuTe LWabnoH un
HayHuTe paborTy.

8. ®POPMUPOBAHUE PAOUYCA (Puc. 7)

YcraHoBuTe WabnoH Ha AeTanb nuueson
CTOPOHOW BBEPX.

YcTaHoBuTe ABa MeTannmnyecknx crornopa B
oTtBepcTus ("E") n oamH B otBepcTue "D" n
yCTaHoBUTE LLUABMOH NO 3TUM CTonopam.
Wcnonb3ys BbIOpaHHbI MeToA
MO3NLIMOHMPOBAHNSA, 3aKpenuTe WabmnoH n
HayHuTe paborTy.

9. FAPAHTUA

Nio6oin peMOHT AOMKEH BBINMOMHATLCA Ha
YNONMHOMOYEHHbIX CTaHLUMAX TexobcnyxmBaHus
VIRUTEX.

dupma VIRUTEX octaBnsieT 3a coboi npaso

Ha BHECEHME N3MEHEHUI B CBOU u3genusa 6es3
npeaBapuUTENbHONO YBEAOMITEHUS.

POLSKA

(llustracje na stronie 27)

1. WAZNE

Zanim zaczniesz postugiwac sie sza-
blonem, przeczytaj doktadnie niniejsza

INSTRUKCJE OBSLUGI oraz OGOLNE
WARUNKI BEZPIECZENSTWA. Upew-
nij sie, ze je dobrze zrozumiates
przed przystapieniem do pracy po
raz pierwszy.

Podczas pracy frezarkg na szablonie, uzywaj
okularéw bezpieczenstwa.

Zawsze uzywaj wiasciwych frezéw. Nie uzywaj
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frezéw uszkodzonych lub bedgcych w ztym sta-
nie. Zalecamy aby uzywac jedynie oryginalnych
frezéw i czgsci zamiennych firmy VIRUTEX.
Pyt powstaty podczas frezowania moze by¢
toksyczny lub szkodliwy dla zdrowia. Zawsze
podtgczaj urzagdzenie do odciggu.

Zachowaj instrukcje obstugi.

2. STANDARDOWE WYPOSAZENIE (Rys. 8)

Opakowanie zawiera nastepujgce elementy:
1 Szablon

3 Metalowe stopery

1 Zestaw stopera bocznego "T"

Instrukcje obstugi i pozostatg dokumentacje.

3. AKCESORIA DODATKOWE

Podktadki "przyssawki" 6045699 do mocowania
szablonu (wymagane 2 sztuki).

Zestaw dwdch zaciskéw do trzymania szablonu
6045710.

Pierscien prowadzacy 7722114 o $rednicy
zewnetrznej 30mm; wysokos¢ 10mm

Frezy proste o $rednicy 12mm.

1140258 D12, LC32 Z2 LT73 trzpien d12
1640285 D12, LC35 Z3 LT87 trzpien d12
6040310 D12, LC32 Z2 LT73 trzpien d8
Zestaw dziesigciu $rub potgczeniowych
6045711, L=150mm, do potgczenia fizycznego
blatow.

4. OPIS SZABLONU | JEGO UZYCIE

Szablon PFE60 umozliwia wykonanie frezowan
pod odpowiednim kgtem, do tgczenia blatow
przy 90° lub 45°, za pomocg frezarki gérnowrze-
cionowe;j.

Wymiar szablonu to 880x300x10mm. Maksymal-
na szerokos¢ blatu do ztgczenia moze wynosi¢
650 mm.

System jest oparty na wykorzystaniu trwatego
szablonu oraz zestawu metalowych stoperow.
Ustawienie stoperéw w roznych pozycjach,
oznaczonych na szablonie za pomoca liter,
umozliwia wykonanie ciecia pod odpowiednim
katem oraz wyfrezowanie rowkéw krzyzykowych
pod $ruby potgczeniowe.

Mozliwe jest takze uzycie szablonu do fre-
zowania pod katem lub zagtebien na krawedzi
elementu.

Szablon wyposazony jest w otwory na stronie
gornej, do zastosowania z zestawem dwoch
zaciskow (6045710), lub, jesli powierzchnia

jest gtadka i nie porowata, z dwiema "przys-
sawkami" (6045699), ktére mozna zamontowaé
w dowolnej parze otworéw "J" (rys. 1), dzieki
czemu mozna zapewni¢ swobodne przesuwanie



sie frezarki (Patrz Instrukcja obstugi podktadek
"przyssawek").

Aby utrzymac¢ szablon w miejscu podczas
frezowania zagtebien krzyzykowych na spod-
niej stronie blatu, mozna uzy¢ dwéch zaciskow
6045710, jak réwniez zamontowaé¢ szablon
przykrecajgc go bezposrednio, przez dowolne
otwory, ktére pasowatyby najlepiej, jesli "przys-
sawki" nie przylegaja do np. porowatej powierz-
chni danego blatu.

Do pracy z szablonem uzywaj frezarki z
pierscieniem prowadzacym o $r. 30 mm i frezem
o $r. 12 mm. Dzigki temu zachowany bedzie
odstep 9 mm pomiedzy frezem a zewnetrzng
krawedzig pierscienia prowadzacego, o czym
nalezy pamieta¢ przy planowaniu dtugosci blatu.
Uzywajac frezarki na blacie, zawsze podazaj za
ruchem pracy urzadzenia.

5. LACZENIE BLATOW POD KATEM 90° (Rys. 2 i 3)

FREZOWANIE NA STRONIE GORNEJ (Rys. 2)

FREZOWANIE BLATU F1 (Rys. 2)

Lewa strona:

Umiesc¢ szablon na blacie F1 w pozycji odwro-
conej spodem ku gérze. Wi6z dwa stopery meta-
lowe w otwory "C" i jeden w otwér "H" lub "H65",
po czym ustaw szablon na stoperach.

Stoper w otworze "H" odpowiada blatom o
szerokosci 600 mm, a w "H65" szerokosci 650
mm. W celu dostosowania do innych szerokosci,
uzyj zestawu stopera bocznego "T" (Rys. 8).
Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.
Prawa strona:

Umies$c¢ szablon na blacie F1 w pozycji
wierzchnig strong ku gorze. Wtdz dwa stopery
metalowe w otwory "C" i jeden w otwér "H" lub
"H65", po czym ustaw szablon na stoperach.
Stoper w otworze "H" odpowiada blatom o
szerokosci 600 mm, a w "H65" szerokosci
650mm. W celu dostosowania do innych
szerokosci, pomiedzy 450 a 600 mm, uzyj zes-
tawu stopera bocznego "T".

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE LEWEJ STRONY BLATU M2 (Rys. 2)
Umiesc¢ szablon na blacie M2 w pozycji odwro-
conej spodem ku gérze. Wi6z dwa stopery meta-
lowe w otwory "B", ustaw szablon na stoperach.
Jesli chcesz dotozy¢ dodatkowy stoper, mozesz
uzy¢ zestawu stopera bocznego "T".

Zamontuj szablon na blacie do obrobki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE PRAWEJ STRONY BLATU M1
(Rys. 2)

Umies¢ szablon na blacie M1 w pozycji wierzchnig
strong ku gorze. Wtéz dwa stopery metalowe w
otwory "B", ustaw szablon na stoperach.

Jesli chcesz dotozy¢ dodatkowy stoper, mozesz
uzy¢ zestawu stopera bocznego "T".

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE GNIAZD DLA POLACZEN
SRUBOWYCH (Rys. 3)

FREZOWANIE OD SPODU BLATU F1 (Rys. 3)
Lewa strona:

Umies¢ szablon na spodzie blatu F1 w pozycji
odwréconej spodem ku gorze. W6z dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwor "H" lub
"HB65", ustaw szablon na stoperach.

Stoper w otworze "H" odpowiada blatom o
szerokosci 600mm a w "H65" o szerokosci
650mm. W celu dostosowania do innych
szerokosci, uzyj zestawu stopera boczne-

go "T" (Rys. 8) i ustaw wszystko tak, aby
wyposrodkowacé gniazda.

Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.
Prawa strona:

Umies¢ szablon na spodzie blatu F1 w pozycji
wierzchnig strong ku goérze. Wi6z dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwér "H" lub
"HB65", ustaw szablon na stoperach.

Stoper w otworze "H" odpowiada blatom o
szerokosci 600mm a w "H65" o szerokosci 650
mm. W celu dostosowania do innych szerokosci,
uzyj zestawu stopera bocznego "T" (Rys. 8) i us-
taw wszystko tak, aby wyposrodkowac¢ gniazda.
Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE OD SPODU BLATU M1 (Rys. 3)
Umies¢ szablon na spodzie blatu M1 w pozycji
wierzchnig strong na gérze. Wi6z dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwoér "H" lub
"H65", ustaw szablon na stoperach.

Stoper w otworze "H" odpowiada blatom o
szerokosci 600mm a w "H65" o szerokosci
650mm. W celu dostosowania do innych
szerokosci, uzyj zestawu stopera boczne-

go "T" (Rys. 8) i ustaw wszystko tak, aby
wyposrodkowaé gniazda.

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE OD SPODU BLATU M2 (Rys. 3)

Umies$¢ szablon na spodzie blatu M2 w pozycji

odwréconej spodem ku gorze. Wtoz dwa stopery
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metalowe w otwory "D" i jeden w otwér "H" lub
"H65", ustaw szablon na stoperach.

Stoper w otworze "H" odpowiada blatom o
szerokosci 600mm a w "H65" o szerokosci
650mm. W celu dostosowania do innych
szerokosci, uzyj zestawu stopera boczne-

go "T" (Rys. 8) i ustaw wszystko tak, aby
wyposrodkowac gniazda.

Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

6. LACZENIE BLATOW POD KATEM 45° (Rys. 41 5)

FREZOWANIE NA STRONIE GORNEJ (Rys. 4)

FREZOWANIE BLATU F2 (Rys. 4)

Lewa strona:

Umies¢ szablon na blacie F2 w pozycji
wierzchnig strong ku gorze.

W16z dwa stopery metalowe w otwory "C" i jeden
w otwor "G", ustaw szablon na stoperach.
Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.
Prawa strona:

Umies¢ szablon na blacie F2 w pozycji odwrdco-
nej spodem ku gorze.

W16z dwa stopery metalowe w otwory "C" i jeden
w otwor "G", ustaw szablon na stoperach.
Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE LEWEJ STRONY BLATU N2 (Rys. 4)
Umies¢ szablon na blacie N2 w pozycji
wierzchnig strong ku gorze.

W16z jeden stoper metalowy w otwor "A" i jeden
w otwor "A", ustaw szablon na stoperach.

Jesli chcesz dotozy¢ dodatkowy stoper, mozesz
uzy¢ zestawu stopera bocznego "T" po stronie
przeciwnej od stoperéw metalowych.

Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE PRAWEJ STRONY BLATU N1
(Rys. 4)

Umies¢ szablon na blacie N1 w pozycji odwré-
conej spodem na gorze. Wiz jeden stoper
metalowy w otwér "A" i jeden w otwor "A", ustaw
szablon na stoperach.

Jesli chcesz dotozy¢ dodatkowy stoper, mozesz
uzy¢ zestawu stopera bocznego "T" po stronie
przeciwnej od stoperéw metalowych.

Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE GNIAZD DLA POLACZEN
SRUBOWYCH (Rys. 5)
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FREZOWANIE OD SPODU BLATU F2 (Rys. 5)
Lewa strona:

Umies¢ szablon na spodzie blatu F2 w pozycji
odwréconej spodem ku gorze. Wtoz dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwor "H",
ustaw szablon na stoperach.

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.
Prawa strona:

Umies¢ szablon na spodzie blatu F2 w pozycji
wierzchnig strong ku goérze. Wtoz dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwor "H",
ustaw szablon na stoperach.

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE OD SPODU BLATU N1 (Rys. 5)
Umies$c¢ szablon na spodzie blatu N1 w pozycji
wierzchnig strong ku goérze. Wi6z dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwor "H",
ustaw szablon na stoperach.

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

FREZOWANIE OD SPODU BLATU N2 (Rys. 5)
Umies¢ szablon na spodzie blatu N2 w pozycji
odwréconej spodem ku gorze. W6z dwa stopery
metalowe w otwory "D" i jeden w otwor "H",
ustaw szablon na stoperach.

Zamontuj szablon na blacie do obrdbki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

7. FREZOWANIE NAROZNIKOW POD
KATEM 45° (Rys. 6)

Umies¢ szablon na blacie, w pozycji odwréconej
spodem ku gérze. Wi6z dwa stopery metalowe
w otwory "F", ustaw szablon na stoperach.
Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

8. ZAOKRAGLANIE NAROZNIKOW (Rys. 7)

Umies¢ szablon na blacie, w pozycji wierzchnig
strong ku gorze. Wtéz dwa stopery metalowe w
otwory "E" i jeden w otwér "D", ustaw szablon na
stoperach.

Zamontuj szablon na blacie do obrébki, wedtug
wybranej metody, i przystgp do frezowania.

9. GWARANCJA

Wszelkie naprawy powinny by¢ dokonane przez
oficjalny punkt serwisowy firmy VIRUTEX.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do mod-
yfikowania swoich produktéw bez uprzedniego
informowania.



758 o3 3 5l T
F
H OIH] 65
® ©° @ 0 ,
o} o6
o
ocC co EC O
F
B A
o e}
Q o E EDO
N R %% A F /
Fig. 1
\ J
( \
F1l Q0°
Fl 90°
@ ol
M., ) ) AN
&“ SO NS 2 = 5 w
N ,{?\k )/{@,.:/@J ,
2 1 | =
Plantilla al revés Plantilla al derecho
Template upside down Template right side up
Gabarit a I'envers Gabarit & I'endroit
Vorlage in umgekehrter Position Vorlage in Normalposition
Sagoma al contrario Sagoma dntta_ )
Molde ao revés Molde na posi¢ao normal
T T
PN AR
A
Fig. 2
J

27



NN
SO

M1

1 20°

Plantilla al revés

Template upside down

Gabarit a I'envers

Vorlage in umgekehrter Position
Sagoma al contrario

Molde ao revés

L\,
NI

Me

Plantilla al derecho
Template right side up
Gabarit a I'endroit
Vorlage in Normalposition
Sagoma dritta

Molde na posigéo normal

F1 20° 3

Plantilla al derecho
Template right side up
Gabarit a I'endroit
Vorlage in Normalposition
Sagoma dritta

Molde na posigéo normal

S}

Plantilla al revés

Template upside down

Gabarit a I'envers

Vorlage in umgekehrter Position
Sagoma al contrario

Molde ao revés

1 e

VY




N\
e ey
!
i
|
N2 |
I
45°
I
i
Fe i
I
i
i
i
Plantilla al derecho
Template right side up
Gabarit a I'endroit
Vorlage in Normalposition
Sagoma dritta
o QU Molde na posigédo normal
=
NE | '
\a URA 5
2 1
o
Ik
Plantilla ol revés
Template upside down
Gabarit a 'envers 1
Vorlage in umgekehrter Position
Sagoma al contrario B
Molde ao revés
Fig. 4
J

29



NZ

S5
SO

NT

Template upside down

Gabarit a I'envers

Vorlage in umgekehrter Position
Sagoma al contrario

Molde ao revés

Template right side up
Gabarit a 'endroit

Vorlage in Normalposition Plantilla ol derecho Plantilla al revés
Sagoma dritta S
Molde na posigao normal ¥ go/? A/l l\j W‘
._'7___ E 8 ? \;‘H
e \WI:D Dpe :
: ie 3 3 ai C ®
- D@(D Dfst
T =)
N2 M-
~_

Template upside down

Gabarit a I'envers

Plantille. al revés P 3 Vorlage in umgekelhrter Position
Sagoma al contrario

Molde ao revés

Plantilla al derecho € 3 Template right side up
Gabarit a I'endroit
Vorlage in Normalposition
Sagoma dritta

Molde na posigao normal




4 \
Fig. 6
Plantilla al revés
Template upside down
Gabarit a I'envers
Vorlage in umgekehrter Position
1 Sagoma al contrario
8 Molde ao revés
\ J
4 \
Plantilla al derecha
Template right side up
Gabarit a I'endroit
3 Vorlage in Normalposition
Sagoma dritta
Molde na posigéo normal
Fig. 7
L J
4 \
Fig. 8
J

31
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