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Importante

mente éste MANUAL DE INSTRUCCIO-
NES y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES
GENERALES DE SEGURIDAD que se
adjunta. Asegurese de haberlos com-
prendido antes de empezar a operar
con la maquina.

Conserve los dos manuales de instruccio-
nes para posibles consultas posteriores.

Q Antes de utilizar lamaquina lea atenta-

1. DATOS TECNICOS

FR160P

MOtOr UNIVErsal....ceeeeeeeeeceseeeeveienans 50/60 Hz
POteNnCia..i e 1.500W
Velocidad en vacio....eeeeceecnnee. 25.000/min

Didmetro pinza estandar.
Profundidad de fresado.......omeeneeen:

Galga de profundidad

giratoria.....ajuste de profundidad de 6 posiciones
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iUsar protectores auditivos!

Nivel total de emision de vibraciones........ a,:<2,5m/s?

Incertidumbre de la medicion..... ..K:1,5m/s?
FRE160P

Motor universal 50 Hz
POteNCia. i 1.800W
Velocidad €N vacio...eeeeeens 11.500-23.000/min
Didmetro pinza estandar.......neen. 12 mm
Profundidad de fresado.....c.ooeeoreereeennend 0-60 mm

Galga de profundidad

Nivel de Presion acustica Ponderado A
Nivel de PotenciaacusticaPonderadaA.
Incertidumbredelamedicion........cceeeereenees

iUsar protectores auditivos!

Nivel totaldeemisiondevibraciones............. a,:<2,5 m/s?
IncertidumbredelamediCion......eeeeeseeen K:1,5m/s?




2. UTILIZACION

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

Sudisefio ergonomico permite trabajar comodamente
en cualquier posiciones y desde diferentes angulos.

3. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA MAQUINA

- 6022388 Reductor fresade 12 a 6

5. PUESTA EN MARCHA

Esta herramienta esta provista de un interruptor de
accionamiento A (Fig. 1), incorporado en laempuiadura
que permite efectuar el arranque o paro de lamaquina
sinsoltarla. Paraimpedir la puestaen marchaaccidental
de la maquina, el interruptor sélo puede accionarse
si primero se desbloquea el seguro lateral B (Fig. 3).
Unavez que el interruptor esta en posicion de marcha,
no es necesario mantener la presion sobre el seguro.

0 Asegurese siempre que la fresa no esta
H en contacto con la pieza de trabajo antes

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

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

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

- Usargafasdeseguridad, para trabajar con la fresadora.
- Guiar la fresadora siempre con ambas manos utili-
zando las dos empuiaduras de la maquina.

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

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

- Asegurarse que la fresadora no pueda volcarse
por accidente.

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

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

4. EQUIPO ESTANDAR

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

- Fresadora Tupi FR160P 6 FRE160P

- Llave de servicio efc: 24

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

- Conjunto escuadra lateral

- Conector aspiracion

- Manual de instrucciones y documentacion diversa.
- 6022387 Reductor fresa de 12 a 8

de accionar el interruptor. Una vez la
maquina haya alcanzado su velocidad
maxima, haga contacto con la pieza de
trabajoy pare la maquina una vezla fresa
la haya librado totalmente. De esta ma-
nera aumentara la calidad de su trabajo.

6.REGULACION DE VELOCIDAD 11.500 - 23.000

En el modelo de fresadora tupi FRE160P, el regulador
electronico de velocidad C (Fig. 1) permite ajustar la
velocidad del motor dependiendo del tamaiio del corte
yladureza del material empleado, paralograr un mejor
acabado y aumentar el rendimiento de la maquina.
Paraaumentarodisminuirlavelocidad de lamaquina
debera girar el boton de regulacion hacia la derecha
o izquierda en funcion de la tarea que desee realizar.
Existen 6 numeros de referencia que facilitan el
control del ajuste de la velocidad deseada.

En latablasiguiente seindica la posicion del requlador
electronicode lavelocidad, dependiendo del diametro
de la fresa y del material a trabajar.




7. MONTAJE DELAS HERRAMIENTAS DE CORTE

herramienta de corte asegurese que
la fresadora esté desconectada de la

Q Antes de proceder al montaje de la
toma de corriente de red.

Para realizar el montaje o la extraccion de la herra-
mienta de corte, presione el boton de bloqueo de la
fresa E (Fig. 2) que evita que el eje gire y afloje la
tuerca portapinzas F (Fig. 2) con la llave de servicio
G (Fig. 2). La pinza y la tuerca portapinzas son dos
elementos que se acoplan a presion entre si, por lo
que debe asegurarse que la pinza quede asentada
perfectamente en la tuerca.

Introduzca la herramineta de corte H (Fig. 2) y, si
es necesario, el reductor de fresa correspondiente
I (Fig. 2) en el interior de la pinza del portapinzas F
(Fig. 2). Y apriete firmemente el portapinzas F (Fig.
2) utilizando la llave de servicio, mientras mantiene
presionado el botdn de bloqueo E (Fig. 2).
Siutilizafresade 12mmo 1/2" de mango, no necesita
utilizar reductor. Utilice siempre fresas con la longitud
de corte mascorta posible, para minimizar el riesgo de
un descentramiento de la misma. La fresa, la pinza y
el reductor deben estar limpios de cualquier residuo
antes de realizar el montaje.

Evite dejar la maquina sin herramienta

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

Nunca ponga en marcha maquina con el boton de
bloqueo de la fresa presionado.

8. BLOQUEO DE LA BASE

La base puede ser bloqueada en cualquier posicion
mediante el giro, ensentido antihorario de la palanca
de bloqueo J (Fig. 3). Por la accion de los resortes
incorporadosen las columnas, al aflojar dicha palanca
la base retornard automdticamente a su posicion
mas elevada.

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

paroysuelte la base mediante la palan-
ca de bloqueo J (Fig. 3), antes de dejar
la fresadora sobre una superficie plana.

9. AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD

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

Para desbloquear la varilla de profundidad K (Fig. 4)
presione firmemente el pomo de regulacion L (Fig. 4),
a continuacion girelo para subir o bajar la varilla de
profundidad si desea obtener mas o menos profundi-
dadenelcorte. Elindicador graduado de regulacion M
(Fig. 4) puede moverse independientemente el pomo,
loque permitesituarlo en el cero en cualquier posicion
mediante la marca de referencia. Después de ajustar
el indicador, cuando gire nuevamente el pomo, éste
girara con él, indicando el desplazamiento que se ha
producido en lavarilla. Una vuelta completa del pomo
corresponde a un desplazamiento de la varilla de 34
mm, con un recorrido maximo de 55 mm.

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

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

REALIZACION CORTES PROFUNDOS. Para realizar
con sequridad un corte demasiado profundo para
efectuarlo de una sola pasada, es aconsejable hacer
varios cortessucesivos utilizando losseis escalones de
3 mmde la torreta giratoria de profundidad Q (Fig. 4).
Baje la maquina hasta que la fresa quede nivelada
sobre la superficie donde est4 apoyada la fresadora.
Mediante el pomo de bloqueo J (Fig. 3) fije lamaquina
en esta posicion. Afloje el pomo de fijacion N (Fig.
4) y presione y gire el pomo de regulacion L (Fig. 4)
hasta que la varilla de profundidad haga tope con el
escalon inferior de la torreta giratoria de profundi-
dad, utilizando el ajuste fino si es necesario. En esta
posicion, gire el indicador de profundidad M (Fig. 4)
hasta que la posicion cero coincida con la marca de
referencia. Esta sera la posicion de inicio que indicara
el punto en el que la fresa entra en contacto con la
pieza de trabajo. Fije la varilla mediante el pomo N
(Fig. 4), libere el pomo de bloqueo J (Fig. 3) y deje la



maquina en la posicion de reposo.

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

10. BLOQUEO DE LA
PROFUNDIDAD DE FRESADO

Para la realizacion de trabajos repetitivos, en los
que la profundidad de fresado es siempre la misma
y donde conviene evitar la eventualidad de soltar
el cabezal por un accionamiento involuntario de la
palanca de bloqueo J (Fig. 3), puede fijarse el cabezal
a la profundidad deseada intercalando dos tuercas
de M8, R (Fig. 3) en el eje, roscando una por encima
y otra por debajo del cuerpo del cabezal que le per-
mitiran bloquearlo en cualquier punto del recorrido.

Cuando trabaje con la profundidad
de fresado bloqueada, la herramienta

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

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

- Retire las tuercas R (Fig. 3), para volver a las con-
diciones normales de bloqueo por la palanca J (Fig.
3) en cuanto termine el trabajo.

11. UTILIZACION DE LA GUIA PARALELA

La guia paralelase utiliza para el perfilado de bordesy
parael corte de ranurasde formasdistintasdeacuerdo
con lasdiversas formasde perfiles. Para el desbarbado
de bordes y para una mayor vida de las fresas son
especialmente Utiles las fresas de metal duro.

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

AJUSTE NORMAL DE LA ESCUADRA - Aflojar los
pomos U (Fig. 6) de la base, desplazar la escuadra
hasta la medida deseada y volver a fijar los pomos
en esta posicion.

AJUSTE DE PRECISION - Una vezsituada la escuadra
y fijada en la posicion aproximada se puede efectuar

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

12. UTILIZACION DE LAS GUIAS PLANTILLA

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

13. ACOPLAMIENTO DE ASPIRACION

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

El conector de aspiracion A1 puede acoplarse, di-
rectamente al tubo de aspiracion de los aspiradores
AS182K, AS282K; o mediante el 6446073- Acopla-
miento aspiracion estdndar de 2,25 m 0 1746245 -5
m, C1 (Fig. 6) de menor diametro y mas liviano al
propio AS182K 0 AS282K u otro aspirador industrial.

14. SUPLEMENTO BOQUILLA ASPIRACION

Para asegurar una correcta aspiracion de la maquina
cuandose utilizan fresasde diametroinferiora30mm,
se debera utilizar la boquilla de aspiracion A1 (Fig. 6)
con el suplemento F1 (Fig. 6) que esta incorporado.
En el caso de utilizar fresas con didametro superior a
30 mmy hasta 40 mm, se desmontara el supplemento
F1 (Fig. 6) de la boquilla de aspiracion A1 (Fig. 6) y se
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trabajarad Unicamente con la boquilla. Para realizar
de nuevo el acoplamiento, bastara con introducirlo
a presion y firmemente en el interior de la entrada
de la boquilla.

15. CAMBIO DE ESCOBILLAS

conectada de la red eléctrica antes de

Q Aseguirese que la maquina esté des-
realizar cualquier manipulacion.

Las escobillas deben ser sustituidas cuando tengan
una longitud minima de 5 mm. Para ello debe quitar
los tapones D1 (Fig. 8) que sujetan las escobillas E1
(Fig. 8) y sustituirlas por otras originales de VIRUTEX,
asegurandose de que deslicen suavemente en el
interior de las guias.

Es aconsejable dejar la maquina en marcha en vacio
durante algunos minutos después de un cambio de
escobillas. Aproveche el cambio de escobillas para
verificar el estado del colector. Si éste presentase
quemaduras o resaltes es aconsejable llevarlo a
reparar a un servicio técnico VIRUTEX.

16. LUBRICACION Y LIMPIEZA

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

17. ACCESORIOS OPCIONALES

Opcionalmente pueden suministrarse los siguientes
accesorios:

5000000 Plantilla lazos PL11

6027103 Pinza 0 12

6027106 Pinza @ 1/2"

6022389 Reductor fresa de 1/2" a 3/8"

6022390 Reductor fresa de 1/2" a 1/4"

6446073 Acoplamiento aspiracion estandar 2,25 m
1746245 Acoplamiento aspiracion de 5 m

Guias plantillas:

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

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

7722342 Guia para plantilla AGB aire 11-12
6040313 Fresa para ranurar D.16 MD

18. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herra-
mienta eléctrica han sido medidos de acuerdo con
la Norma Europea EN 60745-2-17 y EN 60745-1 y
sirven como base de comparacidon con maquinas de
semejante aplicacion.

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

19. GARANTIA

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

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

20. RECICLAJE DE LAS
HERRAMIENTAS ELECTRICAS

Nunca tire la herramienta eléctrica con el resto de
residuos domesticos. Recicle las herramientas, acce-



sorios y embalajes de forma respetuosa con el medio
ambiente. Respete la normativa vigente de su pais.
Aplicable en la Union Europeay en paises europeos
con sistemas de recogida selectiva de residuos:
La presencia de esta marca en el producto o en el
material informativo que lo acompaia, indica que
al finalizar su vida util no debera eliminarse junto
con otros residuos domeésticos.

Conforme a la Directiva Europea 2002/96/CE los
usuarios pueden contactar con el establecimiento
donde adquirieron el producto, o con lasautoridades
locales pertinentes, para informarse sobre como y
donde pueden llevarlo para que sea sometido a un
reciclaje ecoldgico y sequro.

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

ENGLISH

(Hustrations in page 42)

Important

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

CE Read these OPERATING INSTRUCTIONS

1. TECHNICAL DATA

FR160P

Universal motor... e 50/60 Hz
INPUL POWET ot 1,500 W
No-l0ad Speed....cccceerrrrerernerrrereerrennns 25,000/min
Chuck collet D 12 mm
Routing depth 0-60 mm
Revolving depth

[ VL [T 6-position depth adjustment

WEIGNT .o 5.4 Kg

Weighted equivalent continuous

acoustic pressure level A 92dBA
Acoustic power level A 103 dBA
Uncertainty K=3dbA

Wear ear protection!

Vibration total values.......cceeceeeeeeuerrnenne a:<25 m/s?

Uncertainty K:1.5m/s?
FRE160P

Universal motor.....ernernneccsennenes 50 Hz
INPUL POWET et 1,800 W
No-load speed......ccomrereeerenens 11,500-23,000/min
Chuck collet @.....cooeeeerereeceenne 12 mm
Routing depth ...0-60 mm
Revolving depth

GAUGE . 6-position depth adjustment
Weight. e 5.4 Kg
Weighted equivalent continuous

acousticpressure level A 92dBA
Acoustic power level A 103 dBA
Uncertainty K=3dbA
Wear ear protection!

Vibration total values. :\":<2.5m/s2
Uncertainty. K:1.5m/s?

2. OPERATION RANGE

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

3. SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MACHINE OPERATION

the GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS
LEAFLET included with the machine

Q Before using the router, carefully read
documentation.

- When changing tools or carrying out any other
operation near the cutting head, take your hand
from the on/off lever and unplug the machine from
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the mains.

- Use safety goggles when working with the router.
- Always guide the router with both hands, using
the machine's two handles.

- When you have finished working, disconnect the
motor and release the base before leaving the router.
- Always place the router on its base on a flat, clean
surface.

- Always start the router by using the main on/
off lever.

- Make sure that the router cannot be accidentally
knocked over.

- Always use cutter bits with the appropriate shaft
diameter for the chuck collet and the router speed
to be used.

- The specifications of the cutter bits in the VIRUTEX
range are especially suitable for use with this router;
we recommend using cutter bits from the wide
VIRUTEX range or bits with the same specifications.

4. STANDARD EQUIPMENT

The box contains the following items:

- FR160P - FRE160P router

- Alf service key: 24

- @ 19 mm template guide for 26-mm pitch loops.
- Lateral fence assembly

- Dust collector connection

- Operating instructions and miscellaneous docu-
mentation.

- 6022387 Cutter bit 12 to 8 adaptor

- 6022388 Cutter bit 12 to 6 adaptor

5. STARTING UP THE MACHINE

This tool has an operating switch A (Fig. 1) in the
handle, enabling the machine to be turned on and
off without releasing it.

To prevent the machine from starting up accidentally,
the switch can only be operated when the lateral
safety catch B (Fig. 3) has been released. Once the
switch is in the on position, pressure need no longer
be applied to the safety catch.

Always make sure that the router is

& not in contact with the part being
worked before operating the switch.
Once the machine has reached its
maximum speed, bring the machine
into contact with the material, and
stop the machine once it is completely
clear of the part. This will improve the
quality of the work.

6. ADJUSTING THE SPEED 11,500 - 23,000

The surface router model FRE160P has an electronic
speed regulator C (Fig. 1) for adjusting the motor
speed, according to the size of cut and the hardness
of the material used. This ensures a better finish and
enhances the machine performance. To increase or
reduce the machine speed, turn the adjustment knob
to the right or left, depending on the task being
carried out. There are six reference numbers to assist
in setting the required speed.

The following table shows the position of the elec-
tronic speed regulator according to the diameter of
the bit and the material being worked with.

@mm

7. FITTING THE CUTTING TOOLS

Make sure that the router is disconnected
from the mains before attaching the
cutting tool.

To attach or remove the cutting tool, press the
router lock button E (Fig. 2) to prevent the shaft
from turning and loosen the chuck-holder nut F (Fig.
2) with service key G (Fig. 2) The chuck collet and
chuck-holder are attached together by pressure; you
should therefore make sure that the chuck collet is
properly positioned in the nut.

Insert the cutting tool H (Fig. 2) and, if necessary,
the corresponding bit adaptor | (Fig. 2) inside the
chuck-holder collet F (Fig. 2). Tighten the chuck
holder F (Fig. 2) tightly using the service key, while
keeping the lock button E (Fig. 2) pressed.

If you are using the 12 mm or 1/2" shaft bit, the
adaptor is not required. Always use bits with the



shortest possible cutting length in order to reduce
the risk of the bit decentring. The bit, chuck collet
and adaptor should be completely clean before
attachment.

Do not leave the machine without a
& cutting tool, as this exerts excessive

pressure on the chuck collet and can

damage the shaft housing.

Never start the machine while the bit

lock button is pressed.

8. BLOCKING OF THE BASE

The base may be locked in any position by turning
locking lever E (Fig. 3) in the counter-clockwise. The
action of the springs incorporated in the columns
means that when this lever is loosened the base
automatically returns to its highest position.

After use, always turn the switch to
& the off position and release the base

using the locking lever J (Fig. 3) before

placing the router on a flat surface.

9. ADJUSTING THE DEPTH

ADJUSTING THE DEPTH. The depth is adjusted
by using the incorporated rack and pinion depth-
adjustment mechanism.

With the cutter bit face flush against the wood
surface, the penetration depth may be adjusted up
to 60 mm.

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

mum distance of 5 mm. Each division in the gauged
fine-adjustment indicator P (Fig. 4) represents an
advance of 0.1 mm.

MAKING DEEP CUTS. To safely make cuts that are
too deep to be made with a single pass, we recom-
mend making several successive cuts using the six
3-mm steps in the revolving depth turret Q (Fig. 4).
Lower the machine until the cutting bit is level with
thesurface on which the routerisresting. Use locking
knob J (Fig. 3) to hold the machine in this position.
Loosen fastening knob N (Fig. 4), then press down
and turn adjustment knob L (Fig. 4) until the depth
rod presses against the lower step of the revolving
depth turret, using fine adjustment if required. In
this position, turn depth indicator M (Fig. 4) until
position zero matches the reference mark. This
will be the starting position indicating the point at
which the bit comes into contact with the material.
Hold the rod in place with knob N (Fig. 4), release
the locking knob J (Fig. 3) and leave the machine in
the off position.

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

10. LOCKING THE ROUTING DEPTH

To carry out several repetitive jobs in which the
router depth is always the same, it may be useful to
prevent the head from being released by accidentally
moving the locking knob J (Fig. 3). This may be done
by inserting two M8 nuts R (Fig. 3) in the threaded
shaft, one above and one below the head body. This
locks the head at any point along its depth setting.

When working with the router depth
locked, the tool will be permanently
outside the base surface. Therefore
the following actions must be taken:

- Waituntil the machine has come to a complete stop
before setting it down on its base, on a flat surface,
with the cutting tool free.

- Remove nuts R (Fig. 3) to return to the normal
lock conditions using lever J (Fig. 3), once the job
is complete.



11. USE OF PARALLEL GUIDE

The parallel guide is used for trimming edges and
cutting slots of different shapes, depending on the
profile shape. Hard metal cutter bits are particularly
useful for smoothing edges and lengthening the
working life of the bits.

The parallel guide S (Fig. 6) is inserted in the openings
on the base T (Fig. 6) and is held in place using the
two knobs U (Fig. 6).

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

12. USE OF TEMPLATE GUIDES

The template guides are used for routing with a wide
variety of shapes. The chosen template guide Y (Fig.
7) is held to the base T (Fig. 7) with the two screws Z
(Fig. 7). On making a copy, a difference between the
size of the template and the routed part will appear.
The difference between the radius of the template
guide and the cutting tool must always be taken into
account when making a template.

13. DUST COLLECTOR ATTACHMENT

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

The dust collector connector A1 may be attached
either directly to the suction tubes of AS182K and
AS282K dust collectors, or else by using the smaller-
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diameterand lighter 6446073 standard dust collector
attachment or 1746245 of 5 m, C1 (Fig. 6), which
can then be attached to AS182K and AS282K dust
collectors or any other industrial dust collector.

14.DUST COLLECTION NOZZLE SUPPLEMENT

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

Ifyou are using trimmer bits with a diameter of more
than30mm and up to 40 mm, remove the supplement
F1 (Fig. 6) from the dust collection nozzle A1 (Fig.
6) and work with only the nozzle. To re-attach the
supplement, simply pressit firmly into the nozzle slot.

15. CHANGING THE BRUSHES

Make sure the machine is disconnected
from the mains before performing any
operation.

The brushes should be replaced when they have a
minimum length of 5 mm. To do this, remove the
covers D1 (Fig. 8) that hold the brushes E1 (Fig. 8) and
replace them with original VIRUTEX brushes, making
sure that they slide smoothly inside the guides.

It is advisable to allow the machine to run for 15
minutes unloaded after changing the brushes. When
changing the brushes, check the condition of the
collector.Ifitisburntorjutsout,itshould be serviced
by a Virutex service technician.

16. LUBRITATION AND CLEANING

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

Maintain the supply cable in perfect operating
conditions.

17. OPTIONAL ACCESSORIES

The following optional accessories are available:
5000000 loop template PL11

6027103 Chuck collet @ 12

6027106 Chuck collet @ 1/2"

6022389 Cutter bit 1/2" to 3/8" adaptor

6022390 Cutter bit 1/2" to 1/4" adaptor

6446073 Standard dust collector attachment 2.25 m.
1746245 Dust collection connector 5 m



Template guides:

7722168 @ ext. 10 mm for 6 mm bits

7722120 @ ext. 12 mm for 8 mm bits

7722121 @ ext. 14 mm for 10 mm bits

7722122 @ ext. 16 mm for 12 mm bits

7722169 @ ext. 18 mm for 14 mm bits

7722118 @ ext. 20 mm for 16 mm bits

7722119 @ ext. 27 mm for 23 mm bits

7722114 @ ext. 30 mm for 26 mm bits

Dovetail template guides:

7722161 For @ 9.5 mm bit and 16 mm pitch plate
7722123 For @ 15 mm bit and 26 mm pitch plate
7722162 For @ 20 mm bit and 34 mm pitch plate
6040313 Carbide straight bit @ 16

18. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have
been measured in accordance with European stan-
dard EN 60745-2-17 and EN 60745-1 and serve as
a basis for comparison with other machines with
similar applications.

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

19. WARRANTY

AlIVIRUTEX power toolsare guaranteed for 12 months
from the date of purchase, exlcuding any domage
whichisaresultofincorrect use or of natural wearand
tear on the machine. All repairs should be carried out
by the official VIRUTEX technical assistance service.

20. RECYCLING ELECTRICAL EQUIPMENT

Never dispose of electrical equipment with domestic
waste. Recycle equipment, accessories and packaging

in ways that minimise any adverse effect on the
environment. Comply with the current regulations
in your country.

Applicable in the European Union and in European
countries with selective waste collection systems:
If this symbol appears on the product or in the ac-
companying information, at the end of the product's
useful life it must not be disposed of with other
domestic waste.

In accordance with European Directive 2002/96/EC,
users may contact the establishment where they
purchased the product or the relevantlocal authority
to find out where and how they can take the product
for environmentally friendly and safe recycling.

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

FRANCAIS

(Figures en page 42)

Important

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

1. DONNEES TECHNIQUES

FR160P
Moteur universel.................... 50/60 Hz
PUISSANCE e 1.500 W

Vitesse @ Vide....oocovecennencenennnene
Diamétre pince standard
Profondeur de fraisage




Calibre de profondeur rotatif.........ccccoueeeee. ajustage de
profondeur a 6 positions avec échelle

POIAS. et 5,4 Kg
Niveau de pression acoustique

continu équivalent pondéreé A........ceecnnsennn 92 dBA
Niveau de puissance acoustique A.........coueeeeees 103 dBA
Incertitude K=3dbA
Porter une protection acoustique!
Valeurstotalesdesvibrations............. a,:<25m/s?
Incertitude K:1,5m/s?
FRE160P

Moteur universel.....cocconececneccccneenne, 50 Hz
PUiSSANCe....cviveiiecc e 1.800 W
Vitesse A Vide.. . ueeeeeeeeeeeerseeeeerrnns 11.500-23.000/min
Diametre pince standard..........n. 12 mm
Profondeur de fraisage....... 0-60 mm
Calibre de profondeur rotatif........ccccoueeeee. ajustage de
profondeur a 6 positions avec échelle

POIAS. .o 5,4 Kg

Niveau de pression acoustique
continu équivalent pondéré A
Niveaude puissanceacoustiqueA....
Incertitude

Porter une protection acoustique!

Valeurstotalesdesvibrations........... a,:<25 m/s?
Incertitude K:1,5m/s?
2. EMPLOI

La défonceuse portable est un outil électrique utilisé
principalement pour fraiser le bois et les plastiques.
Elle est utilisée pour profiler les bords, couper les
neceuds, fraiser par reproduction, élégir, construire
des cadres et pour la gravure.

Grace aux guidages paralléles, aux gabarits de
reproduction et aux outils de profilage, la fraiseuse
portable estun appareil électrique extrémement utile.
Sa conception ergonomique permet de travailler
avec aisance, quelle que soit sa position et sous des
angles différents.

3. INSTRUCTIONS DE SECURITE POUR
LE MANIEMENT DE LA MACHINE

Avant d'utiliser la fraiseuse, veuillez

& lire attentivement la BROCHURE
D'INSTRUCTIONS GENERALES DE
SECURITE qui est jointe 3 la documen-
tation de la machine.

- Si vous changez les outils ou effectuez toute opé-
ration a proximité de la téte de découpe, retirez la
main du levier de l'interrupteur et déconnectez la
prise du courant du réseau.

Portez des lunettes de sécurité a chaque fois que
vous travaillez avec la fraiseuse.

- Orientez-la en empoignant les deux manettes de
la machine.

- Apres avoir effectué un travail, débranchez le mo-
teur et desserrez la base avant de laisser la fraiseuse.
- Placez systématiquement la fraiseuse sur sa base
et le tout sur une surface plane et propre.

- Veuillez mettre la fraiseuse en marche au moyen
du levier de l'interrupteur principal.

- Assurez-vous que la fraiseuse ne tombe pas par
accident.

- Utilisez systématiquement des fraises au diametre
de tige compatible avec la pince a utiliser et adaptées
a la vitesse de la fraiseuse.

- Les spécifications des fraiseuses de la gamme VI-
RUTEX sont spécialement adaptées aux prestations
de la FR160P. Utilisez de préférence les fraiseuses
de la gamme VIRUTEX ou uniquement les fraiseuses
dont les caractéristiques correspondent aux dites
spécifications.

4, EQUIPEMENT STANDARD

La boite contient les éléments suivants:

- Défonceuse FR160P - FRE160P

- Clé de service ofc: 24

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

- Ensemble équerre latérale

- Connecteur d'aspiration

- Mode d'emploi et documentation diverse.

- 6022387 Réducteur fraise de 12 a 8

- 6022388 Réducteur fraise de 12 a 6

5. MISE EN MARCHE

Cet outil est doté d'un interrupteur de commande
A (Fig. 1), incorporé & la manette permettant de
démarrer ou d'arréter la machine sans la lacher.

Pour éviter la mise en marche accidentelle de la ma-
chine, l'interrupteur peut uniquement étre actionné
apreés que la sGreté latérale B a été débloquée (Fig.



3). Une fois que l'interrupteur est en position de
mise en marche, il n'est pas nécessaire de maintenir
la pression sur la slreté.

Assurez-vous en toutes circonstances

& que la fraise n'est pas en contact avec
la piece a usiner avant d'actionner
l'interrupteur. Une fois que la ma-
chine a atteint sa vitesse maximale,
rapprochez la fraise de la piece a
usiner jusqu'a ce qu'elle la touche et
arrétez la machine lorsque la fraise
a libéré la piéce. De cette maniere,
vous pourrez effectuer un travail de
meilleure qualité.

6. REGLAGE DE LA VITESSE 11.500 - 23.000

Sur le modele de fraiseuse toupie FRE160P, le régu-
lateur électronique de vitesse C (Fig. 1) permet de
régler lavitesse du moteur en fonction de ladimension
de la coupe et de la dureté du matériau employé
pour obtenir une meilleure finition et augmenter
le rendement de la machine. Pour augmenter ou
diminuer la vitesse de la machine, il faut tourner le
bouton de réglage vers la droite ou vers la gauche
selon le travail a réaliser. Il existe 6 numéros de
référence qui facilitent le contrdle du réglage de la
vitesse souhaitée.

Le tableau suivant indique la position du bouton
de réglage électronique de la vitesse, en fonction
du diametre de la fraise et du matériau a travailler.

@mm

7. MONTAGE DES OUTILS DE COUPE

Avant de procéder au montage de
I'outil de découpe, assurez-vous que

la fraiseuse est débranchée de la prise
de courant du réseau.

Pour procéderau montage ou au démontage de I'outil
de découpe, appuyez sur le bouton de blocage E de
la fraise (Fig. 2) pour empécher I'axe de tourner et
desserrez le gousset a pinces F (Fig. 2) a I'aide de la clé
de service. La pince et le gousset a pinces sont deux
¢lémentsquise fixentl'unal'autre parexercice d'une
pression. Vous devez donc vous assurer que la pince
est parfaitement bien assise dans le gousset a pinces.
Introduisez I'outil de découpe H (Fig. 2) et si néces-
saire, le réducteur de fraise correspondant | (Fig. 2)
al'intérieur de la pince du gousset F (Fig. 2). Ensuite,
serrez fermement le gousset & pinces F (Fig. 2) 4 'aide
de la clé de service tout en appuyant sur le bouton
de blocage E (Fig. 2).

Si vous utilisez une fraise de 12 mm ou %2" de
manche, il est inutile d'utiliser un réducteur. Utilisez
systématiquement des fraises avec une longueur
de découpe la plus courte possible pour réduire au
minimum le risque de désaxement. La fraise, la pince
et le réducteur doivent étre propres et donc exempts
de tout résidu avant de procéder au montage.

Evitez de laisser lamachine sans outil car

& la pince pourrait se serrer plus qu'il ne
faudrait et abimer le logement de I'axe.
Ne mettez jamais la machine en mar-
che alors que le bouton de blocage
est enfoncé.

8. BLOCAGE DE LA BASE

La base peut étre bloquée dans n'importe quelle
position en tournant le levier de blocage J dans le
sens contraire des aiguilles d'une montre (Fig. 3).
Par action des ressorts incorporés aux colonnes, le
desserrage du levier entraine le retour automatique
du levier a sa position la plus haute.

Apres avoir réalisé un travail, placez
& I'interrupteur en position d'arrét et
retirez la base a l'aide du levier de
blocage J (Fig. 3) avant de placer la
fraiseuse sur une surface plane.

9. REGLAGE DE LA PROFONDEUR



REGULATION DE LA PROFONDEUR La profondeur
est ajustée a l'aide d'un mécanisme de réglage de la
profondeur avec crémaillére et pignon incorporés.
Lorsque la face de découpe est arasée a la surface
du bois, la profondeur de pénétration peut atteindre
jusqu'a 60 mm.

Pour débloquer la tige de profondeur K (Fig. 4),
appuyez fermement le bouton de réglage L (Fig. 4)
puis tournez-le pour élever ou abaisser la tige de
profondeur pour une découpe plus ou moins profonde.
L'indicateur gradué de réglage M (Fig. 4) peut bouger
indépendamment du bouton, ce qui permet de le
placer sur zéro quelle que soit sa position grace au
marquage de référence. Une fois ajusté, l'indicateur
tournera en méme temps que le bouton, indiquant
ainsi le déplacement de la tige. Un tour complet du
bouton correspond a un déplacement de la tige de
34 mm avec un parcours maximum de 55 mm.
Pour placer la tige de profondeur dans la position
souhaitée, cessez d'appuyer sur le bouton de réglage.
Ensuite, pour garantir une bonne fixation de la tige,
bloquez-la avec le bouton de fixation N (Fig. 4).
REGLAGE DE PRECISION. Si vous souhaitez ajuster
ou modifier avec précision la profondeur que vous
avez définie, il suffit de tourner le bouton de réglage
0O (Fig. 4). Un tour complet du bouton correspond &
un déplacement de la tige de 1 mm avec un parcours
maximum de 5 mm. Chaque division de l'indicateur
gradué de I'ajustage de précision P (Fig. 4) correspond
a une avancée de 0,1 mm.

REALISATION DE DECOUPES PROFONDES. Pour
effectuer en une seule passe et en toute sécurité une
découpe trés profonde, il est conseillé d'effectuer
plusieurs découpes successives en utilisant les six
échelons de 3 mm de la tourelle tournante de pro-
fondeur Q (Fig. 4).

Abaissez la machine jusqu'a ce que la fraise soit au
méme niveau que la surface sur laquelle la fraiseuse
est appuyée. A 'aide du bouton de blocage J (Fig. 3)
placez la machine dans cette position. Desserrez le
bouton de fixation N (Fig. 4) et appuyez puis tournez
le bouton de réglage L (Fig. 4) jusqu'a ce que la tige
de profondeur tamponne I'échelon inférieur de la
tourelle tournante de profondeur en recourant au
réglage de précision si nécessaire. Dans cette position,
tournez I'indicateur de profondeur M (Fig. 4) jusqu'a
ce que la position zéro coincide avec le marquage de
référence. Ce sera la position de départ qui indiquera
le pointauquel la fraise entre en contact avec la piece
a usiner. Stabilisez la tige a I'aide du bouton N (Fig.
4), désactionnez le bouton de blocage J (Fig. 3) et
placez la machine en position de repos.

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

10. BLOCAGE DE LA PROFONDEUR DE DE-
FONCAGE

Pour la réalisation de taches répétitives pour lesque-
lles la profondeur de fraisage est toujours la méme
et pour lesquelles il conviendrait d'éviter de lacher
la téte par actionnement involontaire du levier de
blocage J (Fig. 3), il est possible de bloquer la téte a
la profondeur souhaitée en intercalant deux écrous
M8 R (Fig. 3) dans I'axe fileté, I'un au-dessus et I'autre
en dessous de la téte, ce qui permettra de le bloquer
a n'importe quel point du parcours.

Lorsque vous travaillez avec la profon-
& deur de fraisage bloquée, I'outil reste
continuellement en dehors de la surface
de la base, c'est pourquoi vous devrez:

- attendre que la machine s'arréte totalement avant
de la placer, alors qu'elle est reliée a la base, sur une
surface plane qui dégage I'outil.

- retirer les écrous R (Fig. 3) pour revenir aux condi-
tions normales de blocage par le levier J (Fig. 3) dés
que vous terminez le travail.

11. EMPLOI DU GUIDE PARALLELE

Le guide parallele s'utilise pour le profilage des bords
et la découpe des rainures de différentes formes
conformément aux formes variées de profils. Pour
I'ébarbage des bords et pour une durée d'utilisation
plus longue des fraises, il convient d'utiliser des
fraises en métal dur.

Le guide parallele S (Fig. 6) se place dans les ouver-
tures de la base T (Fig. 6) et se fixe au moyen des
boutons U (Fig. 6).

REGLAGE NORMAL DE L'EQUERRE - Desserrez les
boutons U (Fig. 6) de la base, déplacez I'équerre vers
la mesure souhaitée et replacez les boutons dans
cette position.

REGLAGE DE PRECISION - Une foisque I'équerre est
placée dansla position souhaitée, vous pouvez procé-



der a unréglage de précision. Pour ce faire, desserrez
le bouton de fixation de I'équerre V (Fig. 6), tournez
le bouton de réglage W (Fig. 6) jusqu'a la mesure
souhaitée puis replacez le bouton de fixation V (Fig.
6) de I'équerre dans cette position. Un tour complet
du bouton de réglage correspond a un déplacement
de I'équerre de 1 mm avec un parcours maximum de
10 mm. L'indicateur gradué de réglage de précision
X (Fig. 6) peut bouger indépendamment du bouton,
ce qui permet de le placer sur zéro quelle que soit
sa position grace au marquage de référence. Apreés
ajustage de l'indicateur X (Fig. 6), lorsque le bouton
W (Fig. 6) tourne & nouveau, il le fera en indiquant
le déplacement de I'équerre, en sachant que chaque
division correspond a une avancée de 0,1 mm.

12. EMPLOI DES DOUILLES DE COPIAGE

Lesguidagesavec gabaritsont utilisés pour le fraisage
d'une gamme variée de formes. Le guidage avec
gabarit choisi Y (Fig. 7) se fixe sur la base T (Fig. 7)
au moyen de deux vis Z (Fig. 7). Lors de I'exécution
d'une reproduction, il y a une différence de taille
entre le gabarit et la piéce fraisée. Il est essentiel
de tenir en compte la différence entre le rayon
du guidage-gabarit et celui de I'outil lorsque vous
confectionnez le modéle.

13. ACCOUPLEMENT D'ASPIRATION

Pour fixer le connecteur d'aspiration A1 (Fig. 6),
placez-le dansI'échancrure centrale de la base T (Fig.
6) en orientant la connexion vers sa partie arriére et
fixez-le avec des vis B1 (Fig. 6). Pour la réalisation de
queues d'aronde avec le gabarit a queues d'aronde
Virutex PL11, orienter et positionner le raccord
d'aspiration le mieux possible pour ne pas entraver
le déplacement de la défonceuse sur le gabarit.

Le connecteur d'aspiration peut directement étre
relié au tube d'aspiration des aspirateurs AS182K,
AS282K ou au moyen du 6446073 qui est un raccord
d'aspirationstandardde 2,25 mou 1746245de 5m, C1
(Fig. 6) de diamétre réduit et plusléger que le AS182K
ou AS282K ou que tout autre aspirateur industriel.

14. SUPPLEMENT BUSE ASPIRATION

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

Si on utilise des fraises d'un diamétre supérieur a 30
mm et jusqu'a 40 mm, il faut démonter le supplé-
ment F1 (Fig. 6) de la buse d'aspiration A1 (Fig. 6) et

travailler uniquement avec la buse. Pour remonter le
supplément sur la buse, il suffit de I'introduire en le
poussantfermemental'intérieurdel'entrée delabuse.

15. REMPLACEMENT DES BALAIS

Assurez-vous que la machine est dé-
branchée du réseau électrique avant

d'effectuer toute manipulation.

Les balais doivent étre remplacés lorsqu'ils ont une
longueur minimale de 5 mm. Pour ce faire, retirez les
bouchons D1 (Fig. 8) qui maintiennent les balais E1
fixés (Fig. 8) et remplacez-les par des nouveaux de
la marque VIRUTEX en vous assurant qu'ils glissent
parfaitement a l'intérieur des guidages.

Nousvous conseillonsde faire fonctionner la machine
a vide pendant quelques minutes apres un change-
mentde balais. Profitez égalementde I'occasion pour
veérifier I'état du collecteur. Si le collecteur présente
des brilures ou des ressauts, nous vous conseillons
de le faire réparer par le service technique VIRUTEX.

16. LUBRIFICATION ET NETTOYAGE

La machine est livrée entiérement lubrifiee et ne
nécessitant pas d'entretien particulier tout au long
de sa vie utile. Il est important de toujours bien
nettoyer la machine apres I'emploi avec un jet d'air
sec. Conservezle cable d'alimentation en parfait état.

17. ACCESSOIRES OPTIONNELSE

Vous pouvez vous procurer les accessoires optionnels
suivants:

5000000 Gabarit boucles PL11

6027103 Pince @ 12

6027106 Pince @ 1/2"

6022389 Réducteur fraise de 1/2" a 3/8"
6022390 Réducteur fraise de 1/2" a 1/4"
6446073 Raccord d'aspiration standard 2,25 m
1746245 Kit d'aspiration standard 5 m
Guidages avec gabarits:

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



7722161 pour fraisede @9,5 queuesd'aronde écort 16
7722123 pour fraise de @ 15 queuesd'aronde écort 26
7722162 pour fraise de @ 20 queues d'aronde écort 34
7722160 guidage pour gabarit AGB de ferrures
oscilo-basculantes

7722342 guidage pour gabarit AGB aire 11-12
6040313 Fraise a rainurer @ 16 carbure

18. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil
électrique ont été mesurésconformémentalanorme
européenne EN 60745-2-17 et EN 60745-1 et font
office de base de comparaison avec des machines
aux applications semblables.

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

Il est donc nécessaire de fixer des mesures de sécu-
rité pour protéger l'utilisateur contre les effets des
vibrations, notamment garder I'appareil et les outils
de travail en parfait état et organiser les temps des
cycles de travail (temps de fonctionnement avec
I'appareil en service, temps de fonctionnement avec
I'appareil & vide, sans étre utilisé réellement), car la
diminution de ces temps peut.

19. GARANTIE

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

20. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des
déchets ménagers. Recyclez les outils, les accessoires
etlesemballagesdansle respect de I'environnement.
Veuillez respecter la réglementation en vigueur dans
votre pays.

Applicable au sein de I'Union Européenne et dans
les pays européens dotés de centres de tri sélectif
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des déchets:

Ce symbole présent sur le produit ou sur la docu-
mentation informative qui I'accompagne, indique
qu'en fin de vie, ce produit ne doit en aucun cas étre
¢éliminé avec le reste des déchets ménagers.

Conformément & la directive européenne 2002/96/
CE, tout utilisateur peut contacter I'établissement
dans lequel il a acheté le produit, ou les autorités
locales compétentes, pour se renseigner sur la fagon
d'éliminer le produit et le lieu ou il doit étre déposé
pour étre soumis a un recyclage écologique, en
toute sécurité.

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

DEUTSCH

(Abbildungs in seite 42)

Achtung!

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

1. TECHNISCHE DATEN

FRE160P

Universal motor....ceeecceeeeceeeeeeeene, 50/60 Hz
Leistungsaufnahme........occccvvnencccnenenee 1.500 W
Leerlaufgeschwindigkeit.......c.ccrvueenene 25.000/min
Durchmesser Standard-Spannfutter.............. 12 mm



L 1 1 S 0-60 mm
Tiefendreh-

Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A.....92 dBA

Akustischer Druckpegel A........eeeeenneerevcssecnnns 103 dBA
Unsicherheit. K=3dBA
Gehorschutz tragen!
Schwingungsgesamtwerte........oeeeeenne. a,: <2,5 m/s?
Unsicherheit K=1,5m/s?
FRE160P

Universal motor......cocveiiicccciciiiccs 50 Hz
Leistungsaufnahme........ccoceoeveicncincens 1.800 W
Leerlaufgeschwindigkeit............ 11.500-23.000/min
Durchmesser Standard-Spannfutter.............. 12 mm
Frastiefe. .. 0-60 mm
Tiefendreh-

lehre.............. Tiefeneinstellung von 6 Positionen
GEWICHT i 54 Kg

Gewichteterakustischer Dauerdruckpegel A......92 dBA
Akustischer Druckpegel A
Unsicherheit

Gehorschutz tragen!

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

2. ANWENDUNGSBEREICH

Die Oberfrase ist ein elektrisches Gerat, das hauptsa-
chlich zum Frésen von Holz und Kunststoff verwendet
wird. Sie ist hervorragend geeignet zum Profilieren
von Kanten, Schneiden von Astknorren, Kopieren,
Abfasen, Herstellen von Rahmen und Gravieren.
Parallelanschlag, Kopierschablonen und Profi-
lierwerkzeugen machen diese Oberfrise zu einem
enorm niitzlichen Gerat. Ihr ergonomisches Design
erlaubt bequemes Arbeiten in jedweder Stellung und
aus verschiedenen Winkeln.

3. SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE
BEDIENUNG DER MASCHINE

die beigelegte Broschiire ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN sorgfil-

Q Lesen Sie vor Benutzung des Gerétes
tig durch.

- Nehmen Sie beim Wechseln der Werkzeuge oder
anderen Arbeiten in der Nahe des Schneidkopfes die
Hand vom Schalthebel und ziehen Sie den Netzstecker.
- Verwenden Sie zum Arbeiten mit der Fréase eine
Sicherheitsbrille.

- Fiihren Sie die Frase immer mit beiden Handen an
den Griffen des Gerates.

- Schalten Sie nach Beenden der Arbeit den Motor
aus und Losen sie die Auflage, bevor Sie die Frase
zur Seite legen.

- Legen Sie die Frase immer auf der Auflage und
einer glatten und sauberen Fliche ab.

- Schalten Sie die Frase ausschlieBlich lber den
Hauptschalthebel ein.

- Vergewissern Sie sich, dass die Frise nicht unbeab-
sichtigt kippen kann.

-Verwenden Sie ausschlieBlich Frasen, deren Schaft-
durchmesser den zu verwendenden Spannzangen und
der Geschwindigkeit der Frdse entspricht.

- Die Fraskopfe aus dem Sortiment von VIRUTEX sind
speziell auf die Funktionen dieser Frase ausgelegt.
Verwenden Sie daher ausschlieBlich Fraskopfe aus
dem Sortiment von VIRUTEX oder solche, deren tech-
nische Eigenschaften dieser Auslegung entsprechen.

4. STANDARDAUSRUSTUNG

In der Verpackung finden Sie folgende Bestandteile:
- Oberfrase FR160P - FRE160P

- Schliissel, SW: 24

-Schablonenanschlag @ 19 fiir Schleifen Arbeitsdur-
chmesser 26 mm - Einheit Seitenwinkel

- Anschluss zur Staubabsaugung
-Bedienungsanleitung und verschiedene Unterlagen
- 6022387 Reduzierstiick Frase von 12 auf 8

- 6022388 Reduzierstiick Frase von 12 auf 6

5. INBETRIEBNAHME

Dieses Gerit verfiigt tiber einen Einschalter A (Abb.
1), der in den Griff integriert ist und das Ein- und
Ausschalten des Gerdtes ermdglicht, ohne es dabei
loszulassen.

Um ein unbeabsichtigtes Einschalten des Gerates zu
verhindern, kann der Schalter nur betatigt werden,
wenn vorher die seitliche Sicherung B (Abb. 3) en-
triegelt wurde. Befindet sich der Schalter einmal in
der Arbeitsposition, muss die Sicherung nicht weiter
gedriickt gehalten werden.



Stellen Sie immer sicher, dass die
Frise keinen Kontakt zum Werkstiick
hat, bevor Sie den Schalter betétigen.
Setzen Sie das Gerat am Werkstiick an,
sobald es seine Hochstgeschwindigkeit
erreicht hat und schalten Sie es erst ab,
wenn die Frase das Werkstiick volls-
tindig verlassen hat. Damit erhdhen
Sie die Qualitat lhrer Arbeit.

6. EINSTELLUNG DER GESCHWINDIGKEIT
11.500 - 23.000

Bei der Oberfrase FRE160P kann die Motorges-
chwindigkeit anhand des elektronischen Geschwin-
digkeitsreglers C (Abb. 1) gemaB SchnittgréBe und
Materialhdrte eingestellt werden. So werden ein
besseres Arbeitsergebnis und eine hohere Leistung
der Maschine erzielt. Um die Geschwindigkeit der
Maschine der gewiinschten Aufgabe entsprechend
zu erhdhen bzw. zu reduzieren drehen Sie den Regler
nachrechtsbzw. links. 6 Ziffern dienen zur Einstellung
der gewlinschten Geschwindigkeit.

In der nachstehenden Tabelle ist die Stellung des
elektronischen Drehzahlreglers je nach Durchmes-
ser der Frise und des zu bearbeitenden Werkstoffs
angegeben.

7. EINSETZEN DER SCHNEIDWERKZEUGE

Stellen Sie vor Einbau der Schneid-
werkzeuge sicher, dass die Frase nicht
ans Netz angeschlossen ist.

Driicken Sie zum Ein- bzw. Ausbau der Schneidwerk-
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zeuge den Verriegelungsknopf E der Frise (Abb. 2),
der ein Drehen der Welle verhindert, und l6sen Sie
die Spannzangenmutter F (Abb. 2) mit dem Schliissel
G (Abb. 2). Spannzange und Mutter sind zwei auf
Druck aneinander befestigte Elemente. Achten Sie
deshalb darauf, dass die Spannzange perfekt in der
Mutter sitzt.

Setzen Sie das Schneidwerkzeug H (Abb. 2) und ggf.
das entsprechende Reduzierstiick I (Abb. 2) in das
Innere der Spannzange F (Abb. 2) ein. Ziehen Sie nun
die Spannzange F (Abb. 2) mit Hilfe des Schlissels
fest an, wahrend Sie den Verriegelungsknopf E (Abb.
2) gedriickt halten.

Bei Verwendung von Frasen mit einem Schaft von 12
mm oder %2" ist die Verwendung eines Reduzierstiicks
nicht erforderlich. Verwenden Sie immer Frasen mit
einer moglichst kurzen Schnittlange, um das Risiko
der AuBermittigkeit derselben zu vermeiden. Frise,
Spannzange und Reduzierstiick miissen vor Einbau
frei von Riickstanden sein.

Bewahren Sie das Gerit nicht ohne

& eingespanntes Werkzeug auf, da die
Spannzange zu stark gespannt und so
die Welle beschaddigt werden kdnnte.
Schalten Sie das Gerét nie bei gedriic-
ktem Verriegelungsknopf ein.

8. FETSSTELLUNG DER PLATTE

Die Auflage kann in jeder beliebigen Position durch
Drehen gegen den Uhrzeigersinn des Verriegelungs-
hebels J (Abb. 3) fixiert werden. Dank der in den
Flihrungssaulen integrierten Federn verfihrt die
Auflage beim Losen dieses Hebels automatisch in
die hdchste Position.

der Arbeit auf Aus und losen Sie die
Auflage iiber den Verriegelungshebel J
(Abb. 3), bevor Sie die Frise auf einer
ebenen Fliche ablegen.

CE Stellen Sie den Schalter nach Beenden

9. EINSTELLEN DER FRASTIEFE

EINSTELLEN DER TIEFE. Die Tiefe wird anhand des
Ritzel-Zahnstangen-Mechanismus zur Tiefenjus-
tierung eingestellt.

Sind Schnittfliche der Frdse und Holzoberflache
bilindig, kann die Tiefe auf 60 mm eingestellt werden.
Driicken Sie zum Entriegeln des Tiefenanschlags K
(Abb. 4) festauf das Stellrad L (Abb. 4) und drehen Sie



es danach, um den Tiefenanschlag entsprechend der
gewlinschten Schnitttiefe zu heben oder senken. Die
Justierskala M (Abb. 4) kann unabhingig vom Stellrad
bewegt und so anhand der Referenzmarkierung in
jeder Position in Nullstellung gebracht werden. Nach
Justieren der Skala dreht diese mit dem Stellrad mit
und zeigt so den Verfahrweg des Tiefenanschlags an.
Einevollstandige Umdrehung des Stellrads entspricht
einem Verfahrweg des Tiefenanschlags um 34 mm
bei einem maximalen Hub von 55 mm.
Um den Tiefenanschlag in der gewlinschten
Position zu fixieren, mussen Sie den Druck auf das
Stellrad I6sen. Danach missen Sie den Tiefenans-
chlag mit dem Fixierrad N (Abb. 4) blockieren, um
eine vollkommene Fixierung des Tiefenanschlags zu
gewdhrleisten.
FEINJUSTIERUNG Wenn Sie eine Feinjustierung
der zuvor eingestellten Tiefe vornehmen méchten,
miissen Sie nur am Justierrad O (Abb. 4) drehen. Eine
vollstindige Umdrehung des Stellrads entspricht
einem Verfahrweg des Tiefenanschlags um 1 mm bei
einem maximalen Hub von 5 mm. Jeder Strich der
Skala zur Feinjustierung P (Abb. 4) entspricht einem
Verfahrweg von 0,1 mm
DURCHFUHREN TIEFER SCHNITTE. Umsicher solche
Schnitte auszufiihren, die fiir einen Fréaslauf zu tief
sind, wird empfohlen, mehrere aufeinanderfolgende
Schnitte durchzufiihren und dabei die sechs Stufen
von 3 mm des drehbaren Tiefenblocks Q (Abb. 4)
zu nutzen.
Senken Sie das Gerét ab, bis sich der Fraskopf auf
einer Hohe mit der Oberflache befindet, auf der die
Frase ruht. Fixieren Sie das Gerat mit Hilfe des Verrie-
gelungsrades J (Abb. 3) in dieser Position. Losen Sie
das Fixierrad N (Abb. 4) und driicken und drehen Sie
das Stellrad L (Abb. 4), bis der Tiefenanschlag auf der
untersten Stufe des drehbaren Tiefenblocks aufliegt.
Verwenden Sie ggf. die Feinjustierung. Drehen Sie in
dieser Position die Tiefenskala M (Abb. 4), bis Nulls-
tellung und Referenzmarkierung lbereinstimmen.
Das ist die Ausgangsposition, die den Punkt angibt,
an dem die Frase auf das Werkstiick trifft. Fixieren
Sie den Tiefenanschlag mit dem Fixierrad N (Abb. 4),
I6sen Sie das Verriegelungsrad J (Abb. 3) und halten
Sie das Gerat in Ruhestellung.
Losen Sie das Fixierrad N (Abb. 4), driicken Sie auf
das Stellrad L (Abb. 4), und drehen Sie es. Schieben
Sie dabei die Stellstange K (Abb. 4) bis zur gewlins-
chten Schnitttiefe nach oben. Drehen Sie nun erneut
anhand des Fixierrades N den Block Q (Abb. 4) so weit
hoch, dass die oberste Stufe unter der Stellstange K
(Abb. 4) liegt. Fiihren Sie nun einen ersten Schnitt
am Werkstiick durch. Drehen Sie den Block Q bis

zur néachsten Stufe und fiihren Sie einen weiteren
Schnitt aus. Wiederholen Sie diesen Prozess, bis mit
der untersten Stufe die gewlinschte Schnitttiefe
erreicht ist.

10. FESTSTELLEN DER FRASTIEFE

Zum Durchfiihren vonsich wiederholenden Arbeiten,
bei denen die Fréastiefe immer dieselbe ist und bei
denen ein eventuelles Losen des Kopfstiickes durch
versehentliches Betdtigen des Verriegelungshebels J
(Abb. 3) vermieden werden soll, kann das Kopfstiick
anhand der beiden M8-Muttern R (Abb. 3), von denen
auf der Welle eine liber dem

Kopfstiickkdrper und die andere darunter angebra-
cht ist und die ein Verriegeln auf jedwedem Punkt
der Hubstrecke erlauben, auf die gewiinschte Tiefe
fixiert werden.

Wenn sie mit fixierter Frastiefe arbei-
ten, ragt das Werkzeug permanentiiber
die Auflageflache hinaus. Deshalb ist
Folgendes zu beachten:

- Warten Sie bis zum vollstdndigen Stillstand des
Gerdtes, bevor Sie es mit der Auflageseite auf eine
ebene Flache legen, die das Werkzeug frei lasst.

- Entfernen Sie die Muttern R (Abb. 3), um nach der
Arbeit anhand des Hebels J (Abb. 3) den normalen
Verriegelungszustand wiederherzustellen.

11. VERWENDUNG DER
PARALLELFUHRUNGEN

Die Parallelfiihrung wird entsprechend der verschie-
denen Profile und Anforderungen zum Profilieren
von Kanten und zum Frasen von Fiihrungsnuten
verwendet. Zum Entgraten von Kanten und im Hin-
blick auf eine hohe Lebensdauer der Fraswerkzeuge
sind insbesondere Fraskopfe aus Hartmetall geeignet.
Die Parallelfiihrung S (Abb. 6) wird in die Offnungen
der Auflage T (Abb. 6) eingesetzt und mit den beiden
Fliigelschrauben U (Abb. 6) befestigt.
NORMALEINSTELLUNG DES WINKELS. Losen
Sie die Flugelschrauben der Auflage U (Abb. 6),
verschieben Sie den Winkel bis auf das gewlinschte
MaB und fixieren Sie ihn mit den Fliigelschrauben
in dieser Position.
FEINJUSTIERUNG. Nach Verschieben des Winkels
in die ungefdhre Position kann eine Feinjustierung
durchgefiihrt werden. Hierzu l6sen Sie das Fixierrad
V (Abb. 6) des Winkels, drehen das Stellrad W (Abb.
6) auf das gewiinschte MaB und ziehen das Fixierrad
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V (Abb. 6) des Winkels in dieser Position wieder an.
Einevollstandige Umdrehung des Stellrads entspricht
einem Verfahrweg des Winkels um 1 mm bei einem
maximalen Hub von ca. 10 mm. Die Justierskala X
(Abb. 6) kann unabhingig vom Stellrad bewegt und
so anhand der Referenzmarkierung in jeder Position
in Nullstellung gebracht werden. Wenn Sie nach dem
Einstellen der Justierskala X (Abb. 6) das Stellrad W
(Abb. 6) erneut drehen, dreht sich gleichzeitig die
Justierskala und zeigt den Verfahrweg des Winkels
an. Jeder Strich auf der Skala entspricht dabei einem
Verfahrweg von 0,1 mm.

12. VERWENDUNG DER
SCHABLONENFUHRUNGEN

Die Fiihrungsschablonen werden fiir eine Reihe
verschiedener Frasformen verwendet. Die gewahlte
Fiihrungsschablone Y (Abb. 7) wird mit den beiden
Schrauben Z (Abb. 7) an der Auflage T (Abb. 7) befes-
tigt. Beim Kopieren ergibt sich eine GroBendifferenz
zwischen der Schablone und dem gefrasten Werks-
tlick. Hierbei mussimmer die Differenz zwischen dem
Radius der Fiihrungsschablone und dem des Werk-
zeugs beim Herstellen derselben beachtet werden.

13. SAUGERANSCHLUSS

Um die Staubabsaugung A1 (Abb. 6) anzuschlieBen,
muss diese in die zentrale Aussparung der Auflage T
(Abb. 6) eingefiihrt und mit nach auBen zeigendem
Anschlussstutzen mitden beiden Schrauben B1 (Abb.
6) befestigt werden. Beim Frisen von Schleifen mit
der Schablone fiir Schleifen von Virutex, Modell PL11,
positionieren und richten Sie den Anschlussstutzenso
aus, dass Sie die Frase ungehindert liber die Schablone
bewegen kdnnen.

Der Anschlussstutzen zur Staubabsaugung A1 kann
direkt an das Saugrohr der Staubabsaugungen
AS182K und AS282K angeschlossen werden oder
mittels Standardkupplung 6446073 oder 1746245:
5 m von 2,25 m C1 (Abb. 6), die einen geringeren
Durchmesser und ein geringeres Gewicht hat als die
Staubabsaugungen AS182K und AS282K oder jede
andere Industriestaubabsaugung.

14. SAUGDUSEN-ZUSATZ

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

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

15. AUSWECHSELN DER BURSTEN

Stellen Sie vor dem Durchfiihren von
Arbeiten am Geriat sicher, dass das
Gerit vom Netz genommen ist.

Die Kohlebiirsten missen ausgetauscht werden,
wenn sie eine Mindestlange von 5 mm haben. Hierzu
miissen Sie die Kappen D1 (Abb. 8) entfernen, mit
denen die Kohlebirsten E1 (Abb. 8) befestigt sind,
und die Kohlebiirsten durch neue Kohleblirsten von
VIRUTEX ersetzen. Dabei miissen die Kohlebiirsten
leicht in das Innere der Fiihrungen gleiten.

Nach dem Wechseln der Kohlebiirsten wird em-
pfohlen, das Gerdt einige Minuten lang im Leerlauf
drehen zu lassen. Nutzen Sie das Austauschen der
Kohlebiirsten auch zum Priifen des Schleifrings. Weist
dieser Spuren von Verbrennungen oder Spriinge auf
wird empfohlen, ihn beilhrem VIRUTEX-Kundendienst
reparieren zu lassen.

16. SCHMIERUNG UND REINIGUNG

Die Gerdte sind komplett ab Werk geschmiert und
bendtigen liber ihre gesamte Lebensdauer keine
besondere Pflege. Das Gerat muss nach der Verwen-
dung immer sorgfaltig durch Abblasen mit trockener
Druckluft gereinigt werden. Sorgen Sie dafiir, dass
das Stromkabel immer in einwandfreiem Zustand ist.

17. ZUBEHOR AUF WUNSCH

Folgendes Zubehdr ist optional erhaltlich:
5000000 Schablone Schleifen PL11

6027103 Spannzange @ 12

6027106 Spannzange @ 1/2"

6022389 Reduzierstiick Frise von 1/2" auf 3/8"
6022390 Reduzierstiick Frase von 1/2" auf 1/4"
6446073 Standardkupplung 2,25 m

1746245 Absauganschluss 5 m
Fiihrungsschablonen:

7722168 AuBen-@ 10 mm fir Frisen von 6 mm
7722120 AuBen-@ 12 mm fiir Frasen von 8 mm
7722121 AuBen-@ 14 mm fiir Frasen von 10 mm
7722122 AuBen-@ 16 mm fiir Frisen von 12 mm
7722169 AuBen-@ 18 mm fiir Frasen von 14 mm



7722118 AuBen-@ 20 mm fiir Frisen von 16 mm
7722119 AuBen-@ 27 mm fiir Frisen von 23 mm
7722114 AuBen-@ 30 mm fiir Frisen von 26 mm
Schwalbenschwanz-Schablonen:

7722161 fir Frase @ 9,5 und Schleifen Arbeitsdur-
chmesser 16

7722123 fiir Frase @ 15 und Schleifen Arbeitsdur-
chmesser 26

7722162 fiir Frase @ 20 und Schleifen Arbeitsdur-
chmesser 34

7722160 Fiihrung fiir AGB-Schablone fiir Schwin-
gfliigelbeschlage

7722342 Fiihrung fiir AGB-Schablone Luft 11-12
6040313 Nutfrase @ 16 HM

18. GERAUSCHPEGEL UND
VIBRATIONSSTARKE

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

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

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

19. GARANTIE

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

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

20. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des
déchets ménagers. Recyclez les outils, les accessoires
etlesemballagesdansle respect de l'environnement.
Veuillez respecter la réglementation en vigueur dans
votre pays.

Applicable au sein de I'Union Européenne et dans
les pays européens dotés de centres de tri sélectif
des déchets:

Ce symbole présent sur le produit ou sur la docu-
mentation informative qui I'accompagne, indique
qu'en fin de vie, ce produit ne doit en aucun cas étre
¢liminé avec le reste des déchets ménagers.

Conformément a la directive européenne 2002/96/
CE, tout utilisateur peut contacter I'établissement
dans lequel il a acheté le produit, ou les autorités
locales compétentes, pour se renseigner sur la fagon
d'éliminer le produit et le lieu ou il doit étre déposé
pour étre soumis a un recyclage écologique, en
toute sécurité.

VIRUTEX behiltsich das Rechtvor, die Produkte ohne

vorherige Ankilindigung zu verandern.

ITALIANO

(Figure in pagina 42)

Importante

Prima di utilizzare la macchina, leg-
& gere attentamente questo MANUALE
DI ISTRUZIONI e il PROSPETTO DELLE
NORME GENERALI DI SICUREZZA
allegato. Non cominciate a lavorare
con la macchina se non siete sicuri di
avere compreso integralmente il loro
contenuto.
Conservare tutti e due i manuali per
eventuali consultazioni successive.
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1. DATI TECNICI

FR160P

Motore universale......ococooeveveevreeevennnens 50/60 Hz
POtENZA.. e 1.500 W
Velocitd @ VUOTO.oeeeecceeeeeeeeeeeeee 25.000/m
Diametro pinza standard.......... 12 mm
Profondita di fresatura.......cveeeeee. 0-60 mm

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

Livello di pressione acustica continuo equivalente pon-

derato A 92dBA
Livellodipotenzaacustica A....eeecceeeeceernnnennns 103 dBA
Incertezza della MiSUra......eeeeeeeereeereeseeesereens K=3dBA
Usare la protezione acustica!

Valoritotali delle oscillazioni.. a,:<2,5m/s?

Incertezza della misura

FRE160P

Motore universale.......ccceveeveeeeverieesiennns 50 Hz
POtENZa. i 1.800 W
Velocitd @ VUOtO..eecreeeeneee. 11.500-23.000/min
Diametro pinza standard....

Profondita di fresatura.......ccoeeeevenecaes 0-60 mm

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

Livello di pressione acustica continuo equivalente pon-
derato A 92dBA
Livellodi potenzaacustica A.....useeneeeeesseees 103dBA

Incertezzadellamisura K=3dBA
Usare la protezione acustica!
Valoritotalidelle oscillazioni.... a :<2,5m/s?

b

Incertezza della misura K:1,5m/s?

2. CAMPO DI LAVORO

La fresatrice portatile & un utensile elettrico utiliz-
zato principalmente per fresare legno e plastica. E
particolarmente adatta per profilare bordi, tagliare
nodi, fresare con dima, ribassare, costruire cornici
e incidere.

Insieme alle guide parallele, alle sagome di copia-
tura e agli utensili profilati, la fresatrice portatile
costituisce un apparecchio elettrico estremamente
utile. Il suo design ergonomico permette di lavorare
comodamente in qualunque posizione e da diverse
angolazioni.
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3. ISTRUZIONI DI SICUREZZA PER
L'USO DELLA MACCHINA

attentamente il FOGLIETTO DELLE
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA allegato

ﬁ Prima di utilizzare la fresatrice, leggere
alla documentazione.

- Prima di sostituire gli utensili o di effettuare qua-
lunque altro intervento vicino alla testa di taglio,
allontanare la mano dalla leva dell'interruttore e
staccare la spina dalla presa di corrente.

- Per lavorare con la fresatrice, usare occhiali di
sicurezza.

- Guidare sempre la fresatrice con entrambe le mani,
utilizzando le due impugnature della macchina
-Altermine del lavoro, scollegare il motore e sbloccare
la base prima di lasciare la fresatrice.

- Collocare sempre la fresatrice sulla base e su una
superficie piana e pulita.

- Mettere sempre in marcia la fresatrice mediante
la leva dell'interruttore principale.

- Assicurarsi che la fresatrice non possa ribaltarsi
accidentalmente.

Usare solo frese con gambo di diametro adeguato
alla pinza da utilizzare e adatte alla velocita della
fresatrice.

- Le caratteristiche delle frese della gamma VIRU-
TEX sono particolarmente adatte alle prestazioni di
questa fresatrice; utilizzare preferibilmente frese
della vasta gamma VIRUTEX oppure frese con le
stesse caratteristiche.

4. APPARECCHIATURA STANDARD

All'interno della confezione sono presenti i seguenti
componenti:

- Fresatrice toupie FR160P - FRE160P

- Chiave del 24

- Guida per dima D.19 per unioni a coda di rondine
passo 26 mm

- Gruppo squadra laterale

- Connettore aspirazione

- Manuale d'uso e altra documentazione

- 6022387 Riduttore fresa da 12 a 8

- 6022388 Riduttore fresada 12 a 6

5. MESSA IN FUNZIONE

Questo utensile ¢ dotato di un interruttore di azio-
namento A (Fig. 1), incorporato nell'impugnatura,
che permette di effettuare I'avviamento o I'arresto



della macchina senza lasciarla.

Per impedire la messa in marcia accidentale della
macchina, l'interruttore pud essere azionato solo
se prima si sblocca la sicura laterale B (Fig. 3). Una
volta che l'interruttore ¢ in posizione di marcia, non
€ necessario continuare a premere sulla sicura.

Prima di azionare l'interruttore, ac-

& certarsi sempre che la fresa non sia a
contatto con il pezzo in lavorazione.
Quando la macchina ha raggiunto la
velocita massima, portarla a contatto
con il pezzo in lavorazione e fermare
la macchina quando la fresa € uscita
completamente dal pezzo. In questo
modo, la qualita del lavoro realizzato
sara migliore.

6. REGOLAZIONE DELLA VELOCITA
11.500 - 23.000

Nella fresatrice sagomatrice modello FRE160P, il re-
golatore elettronico di velocita C (Fig. 1) permette di
regolare la velocita del motore in base alle dimensioni
del taglio e alla durezza del materiale impiegato,
per ottenere una miglior rifinitura e aumentare il
rendimento della macchina. Per aumentare o ridurre
la velocita della macchina, girare la manopola di
regolazione a destra o a sinistra, a seconda della fun-
zione desiderata. Ci sono 6 numeri di riferimento che
facilitanoil controllo della regolazione della velocita.
Nella seguente tabella ¢ indicata la posizione del re-
golatore elettronico della velocita in base al diametro
della fresa e al materiale da lavorare.

7. MONTAGGIO DEGLI UTENSILI DA TAGLIO

Prima di procedere al montaggio
dell'utensile di taglio, accertarsi che

la fresatrice sia scollegata dalla presa
di corrente di rete.

Perrealizzare il montaggio o I'estrazione dell'utensile
di taglio, premere il pulsante di blocco della fresa E
(Fig. 2) che impedisce la rotazione dell'asse e allen-
tare il dado portapinze F (Fig. 2) con la chiave G in
dotazione (Fig. 2). La pinza e il dado portapinze sono
due elementi chesi congiungono a pressione e quindi
bisogna accertarsi che la pinza resti perfettamente
in sede nel dado.

Inserire l'utensile di taglio H (Fig. 2) e, se neces-
sario, il corrispondente riduttore per fresa | (Fig.
2) all'interno della pinza del portapinze F (Fig. 2).
Stringere saldamente il portapinze F (Fig. 2) con la
chiavein dotazione, mantenendo premuto il pulsante
di blocco E (Fig. 2).

Sesi utilizza la fresacon manicoda 12mmo 1/2", non
€ necessario utilizzare il riduttore. Utilizzare sempre
frese con la piu corta lunghezza di taglio possibile, per
ridurre al minimo il rischio di scentratura. La fresa,
la pinza e il riduttore devono essere puliti da ogni
residuo prima di effettuare il montaggio.

Evitare di lasciare la macchina senza
& utensile, dato che la pinza potrebbe

rimanere troppo stretta e danneggiare

la sede dell'asse.

Non mettere maiin marciala macchina

con il pulsante di blocco della fresa

premuto.

8. BLOCCO DELLA BASE

La base puo essere bloccata in qualunque posizione
ruotando, in senso antiorario, la leva di blocco J
(Fig. 3). Grazie all'azione delle molle incorporate
nelle colonne, allentando questa leva la base tornera
automaticamente alla posizione piu alta.

Dopo aver realizzato un lavoro, mettere
& sempre l'interruttore in posizione OFF
e sbloccare la base mediante la leva
di blocco J (Fig. 3), prima di posare la
fresatrice su un superficie piana.

9. REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA

La profondita puo essere regolata con il meccanismo
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incorporato di regolazione della profondita, tipo
pignone-cremagliera.

Dopo aver allineato la faccia di taglio della fresa alla
superficie del pezzo, la profondita di penetrazione
puo essere regolata fino a 60 mm.

Per sbloccare I'asta di profondita K (Fig. 4) premere
con forza la manopola di regolazione L (Fig. 4) e
ruotarla in modo da alzare o abbassare I'asta di
profondita, a seconda che si desideri ottenere un
taglio di maggiore o minore profondita. L'indicatore
graduato di regolazione M (Fig. 4) pud muoversi
indipendentemente dalla manopola e cio permette
di posizionare il segno di riferimento sullo zero in
qualunque posizione. Dopo aver regolato I'indicatore,
girando nuovamente la manopola, indicatore e
manopola si muoveranno insieme indicando lo spos-
tamento dell'asta. Un giro completo della manopola
corrisponde a uno spostamento dell'asta di 34 mm,
con una corsa massima di 55 mm.

Per fissare I'asta di profondita sulla posizione desi-
derata, rilasciare la manopola di regolazione. Poi, per
garantire il perfetto fissaggio dell'asta, bloccare con
la manopola di fissaggio N (Fig. 4).

REGOLAZIONE DI PRECISIONE. Se si desidera
regolare o correggere con precisione la profondita
precedentemente impostata, agire sulla manopola di
regolazione fine O (Fig. 4). Un giro completo della
manopola corrisponde a uno spostamento dell'asta
di 1 mm, con una corsa massima di 5 mm. Ogni seg-
mento dell'indicatore graduato di regolazione fine
P (Fig. 4) corrisponde a un avanzamento di 0,1 mm.
REALIZZAZIONE DI TAGLI PROFONDI. Per realizzare
insicurezza un taglio molto profondo, € consigliabile
non eseguirlo in una sola passata ma procedere per
taglisuccessivi, utilizzando i sei gradinida 3 mm della
torretta girevole di profondita Q (Fig. 4).
Abbassare la macchina fino ad allineare la fresa alla
superficie di appoggio della fresatrice. Con la ma-
nopola di bloccaggio J (Fig. 3), fissare la macchina in
questa posizione. Allentare la manopola di fissaggio
N (Fig. 4), premere la manopola di regolazione L (Fig.
4) e girarla fino a far arrivare I'asta di profondita in
fondo al gradino inferiore della torretta girevole,
utilizzando se necessario la regolazione fine. In questa
posizione, girare l'indicatore di profondita M (Fig. 4)
fino a far coincidere il segno di riferimento con la
posizione zero. Questa sara la posizione di inizio e
cioe quella in cui la fresa entrera a contatto con il
pezzo da lavorare. Fissare |'asta con la manopola N
(Fig. 4),sbloccare lamanopola di bloccaggio e lasciare
la macchina in posizione di riposo.

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

10. COME BLOCCARE LA
PROFONDITA DI FRESATURA

Per I'esecuzione di lavori ripetitivi o per i quali la
profondita di fresatura € sempre la stessa, e nei
casi in cui € meglio evitare che la testa possa ve-
nire sbloccata da una manovra involontaria della
leva di blocco J (Fig. 3), si puo fissare la testa alla
profondita desiderata intercalando due dadi M8 R
(Fig. 3) sull'albero filettato, uno sopra e I'altro sotto
il corpo della testa, che permetteranno di bloccarla
in qualunque punto della corsa.

fresaturabloccata, I'utensile resta per-
manentemente fuori dalla superficie

ﬁ Quando si lavora con la profondita di
della base e quindi occorre:

- Aspettare che la macchina si fermi completamente
prima di lasciarla, sulla base, su una superficie piana
in modo da liberare |'utensile.

-Togliere i dadi R (Fig. 3), per tornare alle condizioni
normali di blocco con la leva J (Fig. 3) al termine
del lavoro.

11.UTILIZZAZIONE DELLE GUIDE PARALLELE

La guida parallela si usa per la profilatura di bordi
e per il taglio di scanalature di forme diverse, a se-
conda delle diverse forme di profili. Per la rifinitura
dei bordi e per una maggior vita delle frese sono
particolarmente utili le frese di metallo duro.
Laguida parallelaS(Fig. 6) va collocata nelle aperture
della base T (Fig. 6) e fissata mediante i due pomelli
U (Fig. 6).

REGOLAZIONE NORMALE DELLA SQUADRA -
Allentare le manopole U (Fig. 6) della base, spostare
la squadra fino alla misura desiderata e stringere i
pomelli in questa posizione.

REGOLAZIONE DI PRECISIONE - Una voltasistemata
e fissata approssimativamente la squadra, € possibile
effettuare una regolazione di precisione. Per farlo,
allentare la manopola di fissaggio della squadra V



(Fig. 6), ruotare la manopola di regolazione W (Fig.
6) fino alla misura desiderata e fissare nuovamente
in questa posizione la manopola di fissaggio V (Fig.
6) della squadra. Un giro completo della manopola
di regolazione corrisponde a uno spostamento della
squadra di 1 mm, con una corsa massima di 10 mm.
L'indicatore graduato di regolazione fine X (Fig. 6)
puo muoversi indipendentemente dalla manopola e
cio permette di posizionare il segno di riferimento
sullozeroin qualunque posizione. Dopo aver regolato
I'indicatore X (Fig. 6), quando si gira nuovamente la
manopola W (Fig. 6), questa girera con lui e, sapendo
che ogni divisione corrisponde a un avanzamento di
0,1 mm, cio indichera lo spostamento della squadra.

12. UTILIZZAZIONE DEL
PALPATORE DI SAGOMA

| guida-dima sono utilizzati per la fresatura di una
gran varieta di forme. Il guida-dima scelto Y (Fig. 7)
va fissato alla base T (Fig. 7) con le due viti Z (Fig.
7). Durante la realizzazione di una copiatura, c'é
una differenza dimensionale tra la dima e il pezzo
fresato. Bisogna calcolare sempre la differenza tra il
raggio del guida-dima e quello dell'utensile, quando
si prepara la dima.

13. KIT ASPIRATORE

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

Il connettore di aspirazione A1 pud essere collegato
direttamente al tubo di aspirazione degli aspiratori
AS182K, AS282K oppure, per mezzo del raccordo
di aspirazione standard 6446073 da 2,25 m opure
1746245 de m 5 C1 (Fig. 6), di diametro minore e
piu leggero, agli stessi AS182K, AS282K o ad altri
aspiratori industriali.

14. SUPPLEMENTO BOCCHETTA
DI ASPIRAZIONE

Per garantire la corretta aspirazione della macchina
quando si utilizzano frese di diametro inferiore a 30
mm, occorrera utilizzare la bocchetta di aspirazione
A1 (Fig. 6) con il supplemento F1 (Fig. 6) incorporato.
Nel caso si utilizzino frese di diametro superiore a 30
mm e fino a 40 mm, il supplemento F1 (Fig. 6) verra

smontato dalla bocchetta di aspirazione A1 (Fig. 6)
e si lavorera solo con la bocchetta. Per ricollegare il
supplemento, bastera inserirlo saldamente a pressione
all'interno dell'attacco della bocchetta.

15. SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE

Assicurarsi che la macchina sia sco-
llegata dalla rete elettrica prima di

effettuare qualunque operazione.

Le spazzole devono essere sostituite al raggiungimen-
todellalunghezza minimadi 5 mm. Per farlo, togliere
i tappi D1 (Fig. 8) che fissano le spazzole E1 (Fig. 8)
e sostituirle con altre originali VIRUTEX, verificando
che entrino senza difficolta all'interno delle guide.
E consigliabile lasciar funzionare la macchina a
vuoto per qualche minuto dopo la sostituzione delle
spazzole. Cogliere I'occasione per verificare anche
lo stato del collettore. In presenza di bruciature
o deformazioni, ¢ consigliabile portarlo a riparare
presso un centro di assistenza VIRUTEX.

16. LUBRIFICAZIONE E PULIZIA

La macchina viene consegnata completamente
lubrificata in fabbrica e non ha bisogno di cure
particolari durante la sua vita utile. Dopo l'uso, &
importante pulire accuratamente I'apparecchio con
un getto d'aria compressa. Tenere sempre il cavo di
alimentazione in perfette condizioni.

17. ACCESSORI OPZIONALI

Su richiesta, sono disponibili i seguenti accessori:
5000000 Dima unioni a coda di rondine PL11
6027103 Pinza @ 12

6027106 Pinza @ 1/2"

6022389 Riduttore fresa da 1/2" a 3/8"

6022390 Riduttore fresa da 1/2" a 1/4"

6446073 Raccordo di aspirazione standard 2,25 m.
1746245 Raccordo di aspirazione da 5 m.
Guida-dima:

7722168 @ est. 10 mm per frese da 6 mm
7722120 @ est. 12 mm per frese da 8 mm
7722121 @ est. 14 mm per frese da 10 mm
7722122 @ est. 16 mm per frese da 12 mm
7722169 @ est. 18 mm per frese da 14 mm
7722118 @ est. 20 mm per frese da 16 mm
7722119 @ est. 27 mm per frese da 23 mm
7722114 @ est. 30 mm per frese da 26 mm Guida-
dima a coda di rondine:
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7722161 Per fresa D.9,5 e unioni a coda di rondine
passo 16

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

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

7722160 Guida per dima AGB di meccanismi osci-
llobattenti

7722342 Guida per dima AGB aria 11-12

6040313 Fresa per scanalare @ 16 MD

18. LIVELLI DI RUMORE E DI VIBRAZIONI

I livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato
elettrico sono stati misurati in conformita con la
Norma Europea EN 60745-2-17 e EN 60745-1 e
fungono da base di confronto con macchine per
applicazioni simili.
Illivellodivibrazioniindicato € stato determinato per
le principali applicazioni dell'apparato e pud essere
utilizzato come punto di partenza per la valutazione
dell'esposizione al rischio delle vibrazioni. Ciononos-
tante, il livello divibrazioni puo variare notevolmente
rispetto al valore dichiarato in altre condizioni di
applicazione, con altri strumenti di lavoro o in caso
dimanutenzione insufficiente dell'apparato elettrico
e dei suoi strumenti, e pud aumentare notevolmente
come conseguenza del ciclo di lavoro e del modo
d'uso dell'apparato elettrico.

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

19. GARANZIA

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

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

20. SMALTIMENTO DI APPARECCHI ELETTRICI

Non buttare mai gli apparecchi elettrici con il resto
dei rifiuti domestici. Smaltire gli apparecchi, gli
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accessori e gli imballaggi nel rispetto dell'ambiente.
Rispettare la normativa vigente nazionale.
Applicabile nell'Unione Europea e nei paesi europei
con sistemi di raccolta differenziata dei rifiuti:
La presenza di questo marchio sul prodotto o sul
materiale informativo che lo accompagna indica
che, al termine della sua vita utile, non dovra essere
eliminato insieme ad altri rifiuti domestici.

Conformemente alla Direttiva Europea 2002/96/CE,
gli utenti possono contattare il punto vendita presso
cui € stato acquistato il prodotto, o le autorita locali
pertinenti, per informarsi su come e dove portarlo
per il suo smaltimento ecologico e sicuro.

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

PORTUGUES

(Figuras em pagina 42)

Importante

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

1. DADOS TECNICOS

FR160P

Motor universal.....ceeeee... 50/60 Hz
POtENCIA..ccieieieieeere e 1.500 W
Velocidade sem carga.......oeene. 25.000/m
Didmetro da pinca standard............. 12 mm
Profundidade de fresagem........ceneee. 0-60 mm

Galga de profundidade
giratoria......... ajuste de profundidade de 6 posicdes



Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A 92dBA
Nivelde poténcia aclsticaA. ... umeeecsssseeseesss 103dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccio auricular!
Valores totais de Vibragao........ereemsseeen a,:<2,5m/s?
Incerteza K:1,5m/s?
FRE160P

Motor universal 50Hz
Poténcia 1.800 W
Velocidade sem carga.........coveeeen. 11.500-23.000/min

Diametro da pinga standard..
Profundidade de fresagem.........coouuuuuec

Galga de profundidade

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

Nivel de pressao acustica continuo

equivalente ponderado A

Nivel de poténcia acustica A. ...103 dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccio auricular!

Valores totais de vibragao..........eeeeeeenns a,:<25 m/s?
Incerteza K: 1,5 m/s?

2. GAMA DE TRABALHO

A fresadora portatil € uma ferramenta eléctrica
utilizada principalmente para fresar madeira e
plasticos. E uma ferramenta adequada para cortar
cantos, nos, fresar copiando, rebaixar, construcéo de
caixilhos e gravacao.

Junto com as guias paralelas, moldes de copiar e
ferramentas de perfil, a fresadora portatil ¢ uma
ferramenta eléctrica de grande utilidade. O seu
desenho ergonomico permite trabalhar comoda-
mente em qualquer posicdo e em diferentes angulos.

3. INSTRUGOES DE SEGURANCA
PARA O MANEJO DA MAQUINA

tamente o FOLHETO DE INSTRU(;()ES
GERAIS DE SEGURANCA que acompan-

Q Antes de utilizar a fresadora, leia aten-
ha a documentacdo da mesma.

- Ao mudar de ferramenta ou ao realizar qualquer
outra operacdo na proximidade da cabeca de corte,
retire a méo da alavanca do interruptor e desligue a
ferramenta da tomada de alimentacéo de corrente
eléctrica.

- Utilize sempre 6culos de proteccéo ao trabalhar
com a fresadora.

- Guie sempre a fresadora com ambas as maos,
utilizando os dois punhos da maquina.

- Depois de terminar um trabalho, desligue o mo-tor
e solte a base antes de abandonar a fresadora.

- Coloque sempre a fresadora sobre a base e numa
superficie plana e limpa.

- Ao ligar a fresadora, faca-o sempre com a alavanca
do interruptor principal.

- Assegure-se de que a fresadora ndo se virard por
acidente. Utilize apenas fresas com o didmetro ade-
quado a pinca a utilizar e adequadas a velocidade
da fresadora.

- As especificacdes das fresas da gama VIRUTEX
estdo especialmente adaptadas as prestacdes desta
fresadora; utilize de preferéncia fresas da ampla
gama VIRUTEX, ou apenas fresas cujas caracteristicas
estejam de acordo com as referidas especificagoes.

4. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa encontrard os seguintes ele-
mentos:

- Fresadora de tupia FR160P - FRE160P

- Chave de servico efc: 24

- Guia de molde D.19 para lacos de 26 mm.

- Conjunto de esquadria lateral

- Tomada de aspiracédo

- Manual de instrucdes e documentacao diversa.

- 6022387 Redutor fresa de 12 a 8

- 6022388 Redutor fresa de 12 a 6

5. ACCIONAMENTO

Esta ferramenta esta dotada de um interruptor de
accionamento A (Fig. 1), incorporado no punho da
ferramenta, que permite ligar e desligar a maquina
sem a soltar.

Paraimpedir a posta em funcionamento acidental da
maquina, ointerruptor apenasse pode accionar depois
de desbloquear previamente o seguro lateral B (Fig.
3). Com o interruptor em posicio de accionamento,
nao € necessario manter a pressao sobre o seguro.
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Comprove sempre que a fresa nio se
encontra em con-tacto com a peca a
trabalhar antes de accionar o inte-
rruptor. Quando a maquina alcancar
a sua velocidade maxima, entre em
contacto com a peca de trabalho e pare
a maquina depois da fresa a ter des-
bastado totalmente. Assim aumentara
a qualidade do seu trabalho.

6. REGULACAO DE VELOCIDADE 11.500 -
23.000

No modelo de fresadora TUPI FR160P, o regulador
electronico de velocidade C (Fig. 1) permite ajustar
a velocidade do motor para obtencdo de um melhor
acabamento e aumento do rendimento da maquina,
dependendo do tamanho do corte e da dureza do
material empregado. Para aumentar ou diminuir
a velocidade da maquina devera rodar o botéo
de regulacdo para a direita ou para a esquerda
em funcdo da tarefa que deseja realizar. Existem
6 numeros de referéncia que facilitam o controlo
do ajuste da velocidade desejada. Na tabela que se
segue indica-se a posicdo do regulador electronico
da velocidade, dependendo do didmetro da fresa e
do material a trabalhar.

7. MONTAGEM DAS FERRAMENTAS DE CORTE

ferramenta de corte verifique se a
fresadora se encontra desconectada

Q Antes de proceder a montagem da
datomada de alimentacéo de corrente.
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Para realizar a montagem ou a extraccdo da ferra-
menta de corte, prima o botao de bloqueio da fresa E
(Fig. 2) para evitar que o eixo gire e afrouxe a porca
porta-pingas F (Fig. 2) com a chave de manutencio
G (Fig. 2). A pinga e a porca porta-pincas sio dois
elementos que se acoplam entre si a pressao, pelo
que devera assegurar-se de que a pinca fica bem
assente na porca.

Introduza a ferramenta de corte H (Fig. 2) e, se ne-
cessario, o redutor de fresa correspondente | (Fig. 2)
no interior da pinga do porta-pingas F (Fig. 2). Aperte
firmemente o porta-pincas F (Fig. 2) utilizando a chave
de manutencdo, mantendo pressionado o botdo de
bloqueio E (Fig. 2).

Se utiliza uma fresa de 12 mm ou 1/2" de cabo, ndo
€ necessario utilizar redutor. Utilize sempre fresas
com o comprimento de corte mais curto possivel,
para minimizar o risco de descentragem da mesma.
A fresa, a pinca e o redutor devem estar limpos de
qualquer residuo antes de proceder a sua montagem.

Evite deixar a maquina sem ferra-
menta, uma vez que a pinca poderia

ficar demasiado apertada e danificar
o alojamento do eixo.

Nunca ponha a maquina em funcio-
namento com o botao de bloqueio da
fresa pressionado.

8. BLOQUEAMENTO DA BASE

A base pode ser bloqueada em qualquer posicéo
girando a alavanca de bloqueio J no sentido anti-
horario (Fig. 3). Ao afrouxar a alavanca, as molas
incorporadasna coluna fardo com que a base regresse
automaticamente a sua posicdo mais elevada.

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

paragem e solte a base com a alavanca
de bloqueio J (Fig. 3), antes de deixar a
fresadora sobre uma superficie plana.

9. AJUSTE DA PROFUNDIDADE

REGULA(;i\O DA PROFUNDIDADE. A pro-fundidade
regula-se com o respectivo mecanismo de ajuste de
profundiade do tipo pinhdo-cremalheira incorporado.
Uma vez nivelada a face de corte da fresa com a
superficie da madeira, a profundidade de penetracdo
pode ajustar-se até 60 mm.

Para desbloquear a vareta de profundidade K (Fig.



4) pressione firmemente o manipulo de regulacio
L (Fig. 4) e em seguida gire 0 mesmo para fazer
subir ou descer a vareta de profundidade, conforme
desejar obter mais ou menos profundidade no corte.
0 indicador graduado de regulagio M (Fig. 4) pode
mover-se independentemente do pomo, o que permite
situd-lo em zero em qualquer posicdo através da
marca de referéncia. Depois de ajustar o indicador
e ao girar novamente o manipulo, este girara com
o indicador, mostrando a deslocacdo produzida na
vareta. Uma volta completa do pomo corresponde
a uma deslocacdo de 34 mm da vareta, com um
percurso maximo de 55 mm.

Para fixar a vareta de profundidade na posicio des-
ejada, solte o manipulo de regulacéo. Seguidamente,
paragarantira correcta fixacdo da vareta, devera blo-
quear a mesma com o manipulo de fixacdo N (Fig. 4).
AJUSTE DE PRECISAO. Se deseja ajustar ou corrigir
com precisdo a profundidade previamente seleccio-
nada bastara girar o manipulo de ajuste O (Fig. 4).
Uma volta completa do manipulo corresponde a
uma deslocacdo da vareta de 1 mm, com um per-
curso maximo de 5 mm. Cada divisdo do indicador
graduado de ajuste fino P (Fig. 4) corresponde a uma
deslocagdo de 0,1 mm.

REALIZACAO DE CORTES PROFUNDOS. Para efec-
tuar com seguranga um corte demasiado profundo
para ser feito com uma s6 passagem, ¢ aconselhavel
fazer varios cortes sucessivos utilizando os seis niveis
de 3 mm da torre giratoria de profundidade Q (Fig. 4).
Faca descer a maquina até que a fresa fique nive-
lada sobre a superficie de apoio da fresadora. Com o
manipulo de blogueio J (Fig. 3) fixe a maquina nesta
posicdo. Afrouxe o manipulo de fixacdo N (Fig. 4) e
pressione e gire o manipulo de regulagdo L (Fig. 4)
até que a vareta de profundidade se situe ao nivel do
escaldo inferior da torre giratoria de profundidade,
utilizando o ajuste fino se for necessario. Nesta
posicéo, gire o indicador de profundidade M (Fig.
4) até que a posicdo zero coincida com a marca de
referéncia. Esta sera a posicéo de inicio que indicara
o0 ponto em que a fresa entrard em contacto com
a peca a trabalhar. Fixe a vareta com o manipulo N
(Fig. 4), solte o pomo de bloqueio e deixe a maquina
na posi¢do de repouso.

Afrouxe o manipulo de fixagdo N (Fig. 4) e pressione
e gire o manipulo de requlagdo L (Fig. 4) deslocando
avareta de regulacio K (Fig. 4) para cima até a situar
na profundidade de corte desejada e, de novo com o
manipulo N, gire a torre Q (Fig. 4) até que o escaldo
mais elevado se situe debaixo da vareta K (Fig. 4).
Efectue uma primeira passagem de corte na peca a
trabalhar. Gire o conjunto Q até ao escaldo seguinte,

efectuando outra passagem, e assim sucessivamente
atéalcancara profundidade final desejada ao chegar
ao escaldo inferior.

10. BLOQUEIO DA
PROFUNDIDADE DE FRESAGEM

Para a realizacdo de trabalhos repetitivos, em que a
profundidade de fresagem é sempre igual e onde for
conveniente evitar que a cabeca se solte acidental-
mente devido a um accionamento involuntario da
alavanca de bloqueio J (Fig. 3), é possivel fixar a cabeca
a profundidade desejada, intercalando duas porcas
de M8, R (Fig. 3) no eixo de rosca, uma por cima da
outra, por debaixo do corpo da cabega, permitindo
bloquea-la em qualquer ponto do percurso.

Ao trabalhar com a profundidade de
& fresagem bloqueada, a ferramenta ficara

per-manentemente situada fora da su-

perficie da base, pelo que devera:

- Esperar que a maquina pare por completo antes de
a pousar, sobre a base, numa superficie plana que
liberte a ferramenta.

-RetirarasporcasR (Fig. 3) para regressar as condi¢es
normais de bloqueio com a alavanca J (Fig. 3), uma
vez terminado o trabalho.

11. UTILIZAGAO DAS GUIAS PARALELAS

Aguia paralela utiliza-se para realizar perfisde bordas
e para o corte de ranhuras de formas diferentes, de
acordo com osdiversos tipos de perfis. Para desbarbar
bordas e para prolongar a vida Gtil das fresas sdo
especialmente Uteis as fresas de metal duro.

A guia paralela S (Fig. 6) coloca-se nas aber-turas da
base T (Fig. 6) e fixa-se por meio dos dois manipulos
U (Fig. 6).

AJUSTE NORMAL DA ESQUADRIA - Afrouxar os
manipulos U (Fig. 6) da base, deslocar a esquadria até
a medida desejada, e fixar novamente os manipulos
nesta posicdo.

AJUSTE DE PRECISAO - Uma vezsituada a esquadria
e fixada na posicdo aproximada, pode realizar-se um
ajuste de precisdo fino. Para tal, afrouxar o manipulo
de fixacéo da esquadria V (Fig. 6), girar o manipulo
de ajuste W (Fig. 6) até & medida desejada e em se-
guida fixar novamente o manipulo de fixagéo V (Fig.
6) da esquadria nesta posi¢do. Uma volta completa
do manipulo corresponde a uma deslocacdo de 1
mm da esquadria com um percurso maximo de 10
mm. O indicador graduado de ajuste fino X (Fig. 6)
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pode mover-se independentemente do manipulo, o
que permite situa-lo em zero em qualquer posicao
através da marca de referéncia. Depois de ajustar o
indicador X (Fig. 6), ao girar novamente o manipulo
W (Fig. 6), este girard com ele indicando a deslocagio
produzida na esquadria, sabendo que cada divisdo
corresponde a um avanco de 0,1 mm.

12. UTILIZAGAO DOS APALPADORES DE MOLDE

As guias de molde utilizam-se para a fresagem de
uma grande variedade de formas. A guia de molde
escolhidaY (Fig. 7) sequra-se 4 base T (Fig. 7) por meio
dos dois parafusos Z (Fig. 7). Ao realizar uma copia
aparece uma diferenca de tamanho entre o molde
e a peca fresada. £ importante ter sempre em conta
a diferenca entre o raio da guia de molde e o raio
de corte da ferramenta, ao confeccionar o molde.

13. ACOPLAMENTO DE ASPIRAGAO

Paramontar o conector de aspiragio A1 (Fig. 6), situa-
lo na ranhura central da base T (Fig. 6) orientando-o
na direccdo da parte traseira e segura-lo com os
parafusos B1 (Fig. 6). No caso de fresagem de lacos
com o molde de lacos de Virutex modelo PL11,
orientar e posicionar o conector de aspiracdo como
for mais conveniente para uma melhor deslocacao
da fresadora sobre o molde.

0 conector de aspiragdo A1 pode acoplar-se directa-
mente ao tubo de aspiragdo dos aspiradores AS182K,
AS282K; ou por meio do adaptador 6446073- Aco-
plamentode aspiracaostandard de 2,25mo 1746245
de 5 m, C1 (Fig. 6) de menor didmetro e mais leve,
ao proprio AS182K ou AS282K ou a outro aspirador
industrial.

14. SUPLEMENTO BOQUILHA DE ASPIRACAO

Para garantir uma correcta aspira¢do da maquina
quando se utilizam fresas de didmetro inferior a
30 mm, devera utilizar-se a boquilha de aspiracao
A1 (Fig. 6) com o suplemento F1 (Fig. 6), que vem
incorporado.

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

15. SUBSTITUIGAO DE ESCOVAS
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Certifique-se de que a maquina esta
desligada da rede eléctrica antes de

proceder a sua manipulacio.

As escovas deverdo ser substituidas quanto alcanca-
rem um comprimento minimo de 5 mm. Para as
substituir, retirar os tampdes D1 (Fig. 8) que prendem
as escovas E1 (Fig. 8) e substitui-las por escovas ori-
ginais de VIRUTEX, verificando se as mesmas deslizem
suave-mente no interior das guias.

E aconselhavel deixar a maquina em funcionamento
sem carga durante alguns minutos depois de substituir
asescovas. Aproveite o momento de substituicdo das
escovas para verificar o estado do colector. Se este
apresentar queimadurasou sali€ncias, € recomendavel
proceder a sua reparacdo por um servico técnico
autorizado VIRUTEX.

16. LUBRIFICAGAO E LIMPEZA

Esta maquina é fornecida de fabrica com lubrificacdo
total, ndo requerendo por isso quaisquer cuidados
especiais ao longo da sua vida Util. Apos a utilizacdo
da maquina € importante limpa-la sempre com um
jactode arseco, com muito cuidado. Mantenha o cabo
de alimentacdo em perfeitas condicdes de utilizagao.

17. ACESSORIOS OPTATIVOS

Osseguintesacessorios estdo disponiveis como opcéo:
5000000 Molde lacos PL11

6027103 Pinca @ 12

6027106 Pinca @ 1/2"

6022389 Redutor fresa de 1/2" a 3/8"

6022390 Redutor fresa de 1/2" a 1/4"

6446073 Acoplamento de aspiracdo standard 2,25 m
1746245 Acoplamento de aspiracdo de 5 m.

Guias de molde:

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

Guias de molde para entalhes:

7722161 Para fresa de D.9,5 e lacos de passagem 16
7722123 Para fresa de D.15 e lacos de passagem 26
7722162 Para fresa de D.20 e lagos de passagem 34
7722160 Guia para moldes AGB de ferragens de
batente oscilantes

7722342 Guia para modles AGB ar 11-12



6040313 Fresa para ranhuras @ 16 MD

18. NIVEL DE RUIDO E VIBRAGCOES

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

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

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

19. GARANTIA

Todasasmaquinaselectro-portateis VIRUTEX possuem
uma garantia valida por 12 meses contados a partir
do dia do seu fornecimiento, ficando dela excluidas
todasaquelasmanipulagdesou danos ocasionados por
utilizagdes ndo adequadasou pelo desgaste natural da
maquina. Para qualquer reparacdo, ha que se dirigir
ao Servico Oficial de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

20. RECICLAGEM DAS FERRAMENTAS ELETRICAS

Nunca elimine a ferramenta elétrica com os res-
tantes residuos domésticos. Recicle as ferramentas,
0s acessorios e as embalagens de uma forma que
respeite o meio ambiente. Respeite os regulamentos
€m vigor no seu pais.

Aplicavel na Unido Europeia e nos paises europeus
com sistemas de recolha seletiva de residuos:

A presenca deste simbolo no produto ou no material
informativo que o acompanhaindica que, no final da
sua vida util, ndo se deve proceder a sua eliminacdo
em conjunto com outros residuos domésticos.

Nos termos da Diretiva Europeia 2002/96/CE, os
utilizadores podem contactar o estabelecimento
onde adquiriram o produto, ou as autoridades locais
competentes, para obter informagdes sobre como
e onde poderdo levar o produto para que este seja
submetido a uma reciclagem ecoldgica e segura.

AVIRUTEX reserva parasi o direito de poder modificar
o0s seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKWUM

(MnntocTpauum cMm. cTp 42)

OyeHb BaXHO

MpouuTtante npunaraemyio K
& ¢ppesepy OBLLYIO UHCTPYKLUIO
MO TEXHUKE BE3OMNMACHOCTMU!
YpocTtoBepbTech, 4TO Bbl noHsnm
BCe U3NOXEeHHOe nepea nepsbiM
BKJIHOYEHUEM UHCTPYMEHTa.
CoxpaHuTe flaHHYH MHCTPYKLMIO,
4YTOObI UMETb BO3MOXHOCTb
obpaTuTbCA K Hel B cnyvae
HeobxoaAuMoCTH.

1. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKWN

FR160P

YHMBEPCANbHbLIN OBUTATENb.....cceeeeeerennnes 50/60 ru,
MoTpebnsemas MOLHOCTb.... ....1500 BT
XOMOCTAACKOPOCTD. ...uveenereeareenieeanees 25000/MuH
CTaHOAPTHBIA MATPOH.....cveeeeeeeeernieeeeeees 12 Mm
mybuHa ppe3epoBaHUS. ........ccceeueeenes 0-60 mm
BpawyarenbHbin kKanubp rmy6uHbl......6 nosuuui
BEC.. . e 5,4 kr
OKBMBANEHTHBIA YPOBEHb

aKyCTNYEeCKOTO A@BIMEHNSAA. .......cceveeane 92 0B6(A)
YpoBeHb aKyCTU4ecKoro AaBneHusiA....... 103aB(A)
[nana3oH KonebaHus. ..........cceeeeerenene K=3gb(A)

Wcnonb3yinTte uHAMBUAYanbHble
cpeacTBa 3awWwuThi cnyxal
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YpoBeHb BUbpauum obwmi................. a,:<2,5 m/c?

[OunanasoHKonebaHus............c.c.ccveeeveennee.. K:1,5m/c?
FRE160P

MoTpebnsemMasn MOLLHOCTb..........cccveereeeeennnes 50 ruy,
YHuBepcanbHbIN ABUMATENb.................... 1800 Bt
XonocTass CKOPOCTb............... 11500-23000 /mMuH
CTaHOAPTHBIA NATPOH.....eeeieieeereireenieeeanes 12 MM
mybuHa dpesepoBaHus...........ccue..... 0 - 60 Mm
BpawartenbHbii kanubp rmy6uHsbl......6 no3vuui
BEC.. .o 5,4 kr
OKBMBaNeHTHbIN YypOBEHb

aKyCTUYECKOTO AABMEHUSAA. ......c.ceuvrerreiene 920B6(A)
YpoBeHb akycTu4eckorofaBneHusA....... 1034B(A)
[nana3oH KoNeBaHMUS............coeveenereennens K=3aB(A)

. Ucnonb3ynte nHansBupayanbHble
cpeacTBa 3awWwuThl cnyxal

YpoBeHb BUGpauum obLwumi................. a,:<2,5m/c?
Ownana3soH konebaHusa ..K:1,5m/c?

2. OBNACTb MPUMEHEHUA

[aHHbIN NnopTaTMBHLIN hpe3ep aBnseTcs
MHCTPYMEHTOM C 3M1EKTPUYECKMM NPUBOAOM
1 npegHasHadeH ans obpaboTtkv aepesa u
nnacTuka. B yacTHOCTM, OH OYeHb XOpOLLO
nogxoauT Anst o6paboTku TopueBbIX
NMOBEPXHOCTEN, KPOMOK, BblpE3aHNs CYYKOB,
KOMWPOBaHWs, M3roTOBMNEHUS paM U T.A4.

B komnnekTe ¢ napannenbHbiMn
HanpasnsowyMm, WwabnoHamu ans
KONWPOBAaHWS, LMPKYNSMU 1 NPOUNbHBIMU
dpesamu OH NpeacTaBnsieT coboun
VCKIMHOYUTENBHO NOME3HbIN MHCTPYMEHT.
Ero aproHomuyeckuin am3anH crnocobeteyeT
yaobcTBy npu paboTe B N06OM NOMoXeHUn 1
Npu1 pasnuyHbIX yrnax.

3. TEXHUKA BE3OMNACHOCTU
NMPU PABOTE C MALLMHOW

Mpexnge yem ucnonb3oBaTb
MallUHY, BHUMaTEeNbHO NpoyTuTe

FeHepanbHYy UHCTPYKLUIO NO
6e3onacHOMy UCMOSb30BaHUIO,
BKI/TIOYEHHYO B NakeT
OOKYMEHTaLMu CTaHKa.

- MNepeg noaknoyeHneM annapara k
3MeKTpoceTn yoeauTech, YTo HanpshkeHue B
CEeTV COBMagaeT C HanpshKeHWEM, YKasaHHbIM B
OOKyMeHTauun cpesepa.
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* [pu 3aMeHe pexyLLero MHCTPYMEHTa Unu npu
Opyrnx pabortax Bonvan gppesbl He aepxute
PYKY Ha pblyare BKITOYEHUS U OTKINOUUTE
annapar oT CeTu.

* MNpwn cbpesepoBaHUM NCMONb3YNTE 3aLUUTHbIE
OYKM.

» Bcerpa pepxwute dpesep AByMs pykamu,
ncnonb3ysi PyKOSiTKK, Takum o6pasom, YTobbl
nyckoBasi KHOmMKa Bceraa 6bina B npegenax
[ocaraeMocTm.

» 3aKoHuuB paboTy, oTKNuNTE ABUraTenb 1
ocBoboanTe OCHOBaHUeE.

» CtaBbTe (hpesep TONbKO Ha OCHOBaHWe, Ha
YUCTYIO N POBHYIO MOBEPXHOCTb.

* Y6eamTech, 4To hpesep He MOXET ObiTb
NOBPEXAEH MpY NepeMeLLEHNN U 3aMeHe
3aroToBKY.

* Bknioyavite anekTponutaHue TOnbKo C
MOMOLLbHO MYCKOBOMN KHOMKMU.

* Boibupainte cpesbl, nogxoasaiwme K
UCMOMb3yeMOMY LIaHTOBOMY 3aXUMY 1
COOTBETCTBYHOLLME YacTOTe BPaLLeHNs JaHHOTO
dpesepa.

* Y6eamTech B TOM, 4YTO (ope3a HagexXHo
3akpenneHa.

* Mpwu BIGOPE hpe3 cnenyeT oTaaBaTb
npeanoyTteHne dpesam VIRUTEX, nockonbky
OHMW paspaboTaHbl creunanbHO ANst AaHHOTo
ppesepa. MoxHO Takke UCNONb30BaTb Apyrne
hpe3sbl, XapaKTEPUCTUKN KOTOPbIX Brn3ku K
xapaktepuctukam cpes VIRUTEX.

4. CTAHOAPTHAA KOMIJIEKTALMA

OTKpbIB YNakoBOYHYH0 KOPOOKY, Bbl OBHapyxuTe
B HEM cnegytoLlee:

1. PyuHon cpesep FR160P unu FRE160P (B
3aBMCUMOCTM OT BbIOpaHHON KOMMeKTaLmum)

2. CepBUCHbIN Koy 24

3. KonuposarnbHoe konbuo @19 MM 4ns Hapesku
LUMMOB C Lwarom 26 mm

4. MpogonbHbIv ynop

5. BbIBOA Ha BHELLUHWIA NbINECOOPHUK

6. MHCTpyKumsa 1 npodas gokymeHTaums
7.6022387 Apantep 12/8 mm

8. 6022388 AganTtep 12/6 Mm

5. 3ANYCK ®PE3EPA

MHCTpPYMEHT OCHalLeH NycKOBOW KHOMKOM A
(puc. 1), pacnonoxeHHoM Ha pykoaTke. Takum
06pa3om, Bbl CMOXETE BKIMHOYUTL U BIKIIOYNTD
dpesep, He OTpbIBasA PyKu OT pykoaTku. [Ans
npenoTBpaLleHn Cry4anHoro nycka KHomnka
BKITHOYEHMS HAXKMMAETCS TONbKO NpY HaxaTum
npepnoxpanutens B (puc. 3). MNocne nycka
dpesepa npegoxpaHuTens B MoxHO oTnycTuTh.



MNepen nyckom ABurartens

& yAocToBepbLTECH B TOM, YTO
PeXyLMIN MHCTPYMEHT He KacaeTcs
obpabaTbiBaeMOM 3aroToBKM.
HauunHanTe 06paboTKy 3aroToBKM
TONbKO Nocne AOCTUXEHUs
cpe3epomM HOMUHaNbLHOWM
YaCTOTbI BPaLLEeHUA, BbIKIHOYEeHMe
ABUraTens ocyuLecTBnseTcs
TONbKO Nocrne 3aBepLieHus
npouecca ¢pesepoBaHus. ITo
YNy4LMUT Ka4ecTBO o6paboTku.

6. PEFYJINPOBKA YACTOTbI BPALLEHUA

[aHHas pyHKUMSA AOCTYNHa TONbKO Ansi
mogenun FRE160P. ®pesep ocHalleH
CUCTEMOW 3NEKTPOHHOMN LLIECTUCTYNEHYETON
perynmpoBku YacToThl BpalleHus C (puc. 1),
no3BonsLLEen NogodpaTh HYXHYI0 YacToTy
BpaLLeHuNs B 3aBUCUMOCTHM OT TUna mMaTtepuana
obpabaTbiBaeMON 3aroToBKM U XapaKTePUCTUK
nasa, 4To No3BONSIET AOCTUYL HaWUMyyLLEero
KayecTBa 06paboTkn U YBENNYNTb CPOK
cnyx06bl MHCTPYyMeHTa. [Ansa yBenuyeHus

UM YMEHbLUEHWS YacTOTbl BPaLLEHUs
NoBEPHUTE PEryrnMpoBOYHOE KONEeCco BrpaBo
N1 BNeBO COOTBETCTBEHHO. B Tabnnue D
(puc. 1) NnpuBegeHbl YacTOThbl BpaLLeHUs 1
PEKOMEHAYEMbIV PEXYLLNA MHCTPYMEHT.
Py4How aneKkTopoHHbIN dpesep

Ha cnepgytowert Tabnuue ykasaHo nNonoxeHune
3MEKTPOHHOTO perynsitopa CKopocTu B
3aBVICUMOCTU OT AnameTpa dpesbl 1
obpabaTtbiBaemoro matepuana.

7. YCTAHOBKA PEXYLLErO UHCTPYMEHTA

Mepen ycTtaHoBKOM Unu
3ameHou ppe3bl yoegutechb, YTo
UHCTPYMEHT OTKJIHOYEeH OT ceTu
SNeKTponuTaHusa.

[na yctaHOBKM Ui 3aMeHbl opesbl
3adhmkecnpyinTe poTop Npy NOMOLLM cTonopa

E (puc. 2) n otkpyTtute ramky F (puc. 2) npn
nomowm knoya G (puc. 2). YaocToBepbTeCs,
4YTO UaHra 3awlenkHyTa B ranke. Bctassre dpesy
H (puc. 2), npu HeobxoaumocTn, ncnonb3yiTe
cooTBeTCTBYOLWMI aganTep | (puc. 2).
YaepxwuBas ctonop E, npu nomowum raviku F n
knoya G (puc. 2) 3acdukeupynte dpesy.

Mpn ncnonb3oBaHnn pes ¢ XBOCTOBUKOM

12 mm (1/2”) apanTep He Tpebyetca. [Ans
YMeHbLUEeHNs n3rnbaroLero MoMeHTa Bceraa
ncnonb3ynte pesbl C MUHUMAanNbHON
Heob6Xx0AMMON ANMNHHOW PeXyLLEen KPOMKK.
CnepwvTe 3a YMCTOTOM XBOCTOBUKA (dpesbl,
LI@HrOBOrO 3aXXMMa W ramku.

He 3aTAruBanTe raiky LaHroBoro
& 3axuma 6e3 cpesbl, T.K. ITO MOXET

noBpeAuTb LLaHTOBbIN 3aXUM U

nocapo4Hoe MecTo.

Hukorga He BkniouanTe dpesep

npu 3achMKkcUpoBaHHOM poTope.

Y6eauTtechb B TOM, 4TO Ban

poTopa cBo60AHO BpaLlaeTca u

He 3adpMKCMpoBaH NpU NOMOLLU

cTonopa.

8. ®PUKCALIMA OCHOBAHUA

OcHoBaHue pesepa MOXHO 3adhKCUpoBaTh

B N06OM NONOXEHWUN C MOMOLLbIO PYKOSITKY J
(puc. 3), Bpawaw ee NpOTUB YaCOBOW CTPENKM.
Ecnu pykosiTka J He 3aTsHyTa, OCHOBaHue
aBTOMaTUYeCKN BO3BPALLAETCs B CBOE UCXOAHOE
MOMNOXeHWe 3a CHET NPYXKWH, PacMoNOXeHHbIX B
CTOMKax.

Mo okoH4YaHuUM NOGON paboThbl

& crneayeT OTKMKOYUTbL OCHOBHOM
BbIKNIOYaTesnb U pa3bnokupoBaTtb
OCHOBaHue Npu NOMOLUU PYKOSITKU
J (puc. 3). NMocne atoro cdpesep
MOXHO MOCTaBUTb Ha POBHYHO
NOBEPXHOCTb.

9. HACTPOWKA rMYBUHbI ®PE3EPOBAHUA
my6uHa pesepoBaHus perynupyetcs npu
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NMOMOLLM CTONKM 1 3yb4aToro MexaHvuama
yCTaHOBKM rMybuHbl hpe3epoBaHus. B
[aHHOM dhpesepe MOXHO YCTaHOBUTb rIyGuHy
dpesepoBaHusa 4o 60 Mm.

[ns ocBoboXaeHns perynstopa rnybuHbl K
(puc. 4) HaxxmnTe 1 noBepHUTe perynsaTop L
(puc. 4), 4TO NO3BONUT YCTAHOBUTL TpebyeMyto
myo6uHy cpesepoBaHmsi. [pagynpoBaHHbI
perynupoBoYHbIA nHankatop M (puc. 4) moxeT
BpaLlaTbCA HE3aBMCUMO OT perynsaropa

1N MOXeT 6bITb YCTAHOBIEH B HyNneBoe
NONoXeHne 13 Nnioboro NOMoXeHWs, NCMoMb3ys
KOHTpOrbHY0 oTMETKY. Mocne Hanaaku
VHAMKaTopa Nnpy NoBopoTe perynatopa, oba
anemMeHTa NoBepHYTCH BMeCTe, yKa3blBas
Takum obpasom pa3mep, Ha KOTOPbI

6bIn nepemelleH perynstop rmybuHel K.
MonHbIN 060pOT perynstopa COOTBETCTBYET
nepemeLLeHunio perynstopa rnybuHbl Ha 34
MM, @ MaKkcumarbHbI Xof cocTasnseT 55

MM. [1na ocTaHOBKW perynsatopa rrybuHbl B
TpebyeMOoM MONOoXeHUn OTNYCTUTE pPerynsTop
L. B panbHeweM, 4Tobbl yAOCTOBEPUTLCS B
HafeXXHoM doukcaummn perynstopa rnyouHbl

B 3a[jJaHHOM MONOXEHUN 3adpuKCUpyinTe ero
BuHTOM N (puc. 4).

TOYHAA HACTPOWKA

Mpy He0BXOAMMOCTY TOYHOWN PErYNNPOBKM
npeaBapuTenbHO HACTPOEHHOW MyOuHBI
pe3epoBaHns, UCMONb3YATE PErynsaTop TOYHOW
HacTponku O (puc. 4).

MonHbIn 060pOT perynstopa TO4YHON HaCTPOMKM
nepemMeLlaert perynsatop rinyouHsl Ha 1 MM,

a MakcuMarnbHbI XOA cocTaBnseT 5 M.

LleHa geneHus Ha wkane perynstopa TOYHOW
HacTpowku P (puc. 4) coctaensiet 0,1 mm.
BbINONHEHWE MYBOKWMX MA30B

Mpy He06XOAMMOCTY BbIMOMHEHNS Na30B
CrVLLKOM rny6okunx Ans ppesepoBaHus 3a
OAVH MPOXOA, pekomeHayeTcs ope3epoBaHme
B HECKOIbKO NMPOXOA0B, NCMOMb3ys
LLIECTMMNO3NLMOHHBIN peBONbBEPHLIN ynop Q
(puc. 4) c warom 3 mMm.

Onyctute MalmMHy A0 KacaHus dpeson
obpabaTtbiBaeMor NOBEPXHOCTU. 3admKcupyiiTe
MalUVHy B AaHHOW NO3WLMK MPY NOMOLLU
pykositku J (puc. 3). OtBepHuTe BUHT N (puc.
4), HaxxmnTe 1 noBepHuTe perynsartop L (puc.
4) 0o KacaHWs CTePXKHEM ykasaTtens rnyouHbl
K HWXHel cTyneHn peBonbBEpHOro yropa,

npv HEOBXOAMMOCTM UCMONb3YNTE PEryNsATOp
ToyHow HacTpoiikun O (puc. 4). B atolt no3numm
NOBEPHUTE PEryNMpOBOYHBbIN MHAMKaTop M (puc.
4), Takum obpasom, YTOObI COBMECTUTbL OTMETKY
«O» (HOMb) C KOHTPOMNBHOW OTMETKON. JTO 1
OyoeT HayanbHas nNo3nums, B KOTOPOK hpesa
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KOCHeTCs 3aroToBku. 3adpuKcnpyinTe cTepxeHb
perynstopa rmyouHbl K npy nomowwm BuHTta N
(puc. 4), ocBoboanTe UKCHPYIOLLYIO PYKOATKY
J (puc. 3) n BepHuTe hpesep B UCXOLHOE
COCTOSIHUE.

OtBepHuTE BUHT N (puc. 4), HaXMUTE 1
nosepHuTe perynstop L (puc. 4) 4o 4ocTuxKeHus
perynatopom rny6uHel K (puc. 4) Tpebyemon
rny6uHbl chpesepoBaHust. [oBepHUTE
peBorbBepHbI ynop Q Takum obpa3om, 4Tobbl
BEPXHSA CTyMNeHb peBONbBEPHOro ynopa 6bina
nop ctepxHem ykasartens rmybuHbl K (puc.

4). BeinonHute nepsbivi npoxoA. [MosepHuTe
PEeBOSbBEPHbIV YNOP Ha CreayoLWuii ypoBEHb
1 BbINOMHUTE crieayoLwmnii npoxog. lMosTopuTe
BblLLIEeYKa3aHHbIe Lwaru, noka Tpebyemas
rmybuHa He Byaet foCTUrHyTa.

10. PUKCALINA MYBUHbI ®PE3EPOBAHUA

[Mpn BbLINOMHEHWU YacTO MOBTOPSAKLMNXCH
paboT, Ana koTopbix rnybuHa dpesepoBaHus
urpaet OonblUyl0 ponb W CyLIECTBYeT PUCK
[ebnoKkMpoBaHNS ronoBKW Crly4aHbIM HaXXaTnem
pykosATkm J (puc. 3), MOXHO 3adUKCMpOBaTb
rOMIOBKY Ha XkenaemoW rnybuHe ¢ NOMOLLBIO ABYX
raek M8, R (puc. 3).

rnmyouHON PeXxyLmnn UHCTPYMEHT
Bcerga BbiCTynaeT u3
NOBEPXHOCTHU OCHOBaHWS,
noaTomy:

f Mpwu pa6oTe ¢ hukcupoBaHHON

* [lOXOMTECh NOMHONM OCTaHOBKW annapara,
nepeq TeM Kak MocTaBuTb €ro OCHOBaHWe Ha
POBHYIO NOBEPXHOCT;

* CTaBbTe annapar Tak, YToObl pexyLLni
WHCTPYMEHT ocTaBancs cBO6OAHBIM;

* pacdukeupyinte rmyobuHy, yaanus ranku R (puc.
3) 1 BepHUTECb K HOPManbHOMY COCTOSIHUIO,
3aMKCMPOBaB MaLLMHY NP NMOMOLLU PYKOSTKM
J (puc. 3) Kak TONbKO Bbl 3aKOHYNTE TeKyLlee
3afjaHve.

11. UCMOJIb3OBAHUE MPOAOJIbHOIO YMOPA

[MpoaonbHbIN MCNONb3yeTCs Ans NOAPE3KM KPOMOK
1 ANs NpopesaHns NasoB pa3nMyHoro npodunsi.
HanGonee npounsBoaAuTENbHLIMU U CTONKUMU
npu noppeske KPOMOK SIBNSIOTCS hpesbl u3
yrnepogucTon cTanu.

MpogonkeHbIn ynop S (puc. 6) ycTtaHaBnmBaeTcs
B OTBEPCTUS OCHOBaHuA T (puc. 6) n kpenutcsa ¢
NoMOLLbIO ABYX domKeupyowmx BuHToB U (puc. 6).
OBbI4YHAA YCTAHOBKA:



Ocnabkte chukcmpytowme BuHTHI U (puc. 6). Mocne
3TOro, caBWras napannenbHbIi ynop, ycTaHoBUTe
ero B Tpebyemoe nonoxeHve W 3akpenute cC
nomoLubto AByXx dmkeupytowwmx BuHToB U (puc. 6).
TOYHAA YCTAHOBKA:

Mocne npenBapuTenbHOW YCTaHOBKM NPOAONBHOTO
ynopa B MpubnusMtenbHoe MNOMoXeHne u
6GnoKMpoBaHMK ero B 3TOM MONIOXEeHUW ocnabbre
dukcaTop V (puc. 6) n oTperynmpynTte nonoxeHne
naparnnensHOro ynopa, Mcrnosnb3ynTe perynsatop
TouYHoM HacTponkm W (puc. 6). Mocne aToro cHoBa
3ataHuTe dumkcatop V (puc. 6). MonHein obopot
perynsatopa TOYHOW HacCTpPOWKW nepemellaeT
napannenbHbI ynop Ha 1 MM, @ MakCMMarbHbIN
xon coctaBnseT 10 mm. pagynpoBaHHbIN
perynMpoBoYHbIA MHAMKatop X (puc. 6) Moxet
BpaLlaTbCA HE3ABNCUMO OT perynsatopa u MoXeT
6bITb yCTaHOBIIEH B HYTNEBOE NOSIOXeHWe 13 noboro
NMONOXEHUS, WUCNOMNb3ysi KOHTPOSIbHYIO OTMETKY.
Mocne Hanagku wvHAWKaTtopa nNpu MoBopoTe
perynsitopa, oba anemeHTa NoBepHyTCS BMeECTe,
Takum obpasom, yKkasblBas pa3Mep, Ha KOTOpbIN
6bIn NepemMeLleH NnapannenbHbii yrnop. Mpun atom
ueHa aenexuns coctasnset 0,1 Mm.

12. UICMNOJb30BAHUE
KOMUPOBAIbHbIX KONEL

KonupoBanbHble KonbLa NpUMeHsoTCst

ans pabotbl no wabnoHam. BeibpaHHoe
KonupoBanbHoe konbuo Y (puc. 7) kpenutcs K
ocHoBaHuto T aByms BUHTamm Z (puc. 7). MNpwn
pesepoBaHum Mo LwabrnoHy pasmep LwabnoHa
oTnn4aeTcs oT pa3mMepoB Nnony4yaemon getanu.
MoaTtomy npu nsrotoeneHunn WwabnoHa cnenyet
MMETb B BUAY, YTO paaunyc LwabnoHa oTnmyaeTcs
OT pagunyca pexyLLero MHCTPyMeHTa.

13. NOAKNIOYEHUE K NbINIECEOPHUKY

[ns yctaHoBkun agantepa A1 (puc. 6)
pa3MecTuTe ero B LieHTparnbHoe oTBepcTue

B ocHoBaHuu T (puc. 6). Mpu atom ero
HeobXoAMMO HanpaBWTb K NepeaHen YacTu
annapara u 3adukcmpoBaTb BUHTamMmn B1.

Mpu bopmmpoBaHMM LLINMOB C NOMOLLbIO
LumMnopesHoro npucnocobnerus Virutex,
mogenb PL11, HacToATeNbHO pekomeHayeTcs
ncnonb3oBaHWe nbineyaansiowero annapara,
Tak Kak 1o obneryaeT nepemelleHve dpesepa
B npouecce pesepoBaHus 1 NoBbILaeT
Ka4yecTBo 06paboTku.

[aHHbIN bpesep MOXHO NOAKMOYNTL
HenoCPEeACTBEHHO K LUMNaHTy BHELLUHEro
nbinec6opHuka VIRUTEX AS182K, AS282K nnu
C NOMOLLBI0 NpUcoeanHUTEnbLHOro Habopa C1
(apT. Ne 6446073 - 1746245: 5 M) MeHbLUero

aunametpa anvHon 2.25, m.

14. ADANTEP OJ14 NOAKNIOYEHUA
BHELUHEIO
NbINEYOANSIOWENO YCTPOUCTBA

Y106kl JOCTUYL HanbonbLuen ahHEKTUBHOCTMU
BO Bpemsi paboTbl ¢ ppeszammu meHee 30 MM

B AnaMeTpe, UCMNonb3ynTe NbineyaansitoLyto
Hacagky A1 (puc. 6) ¢ NPUNOXEHHbIM
apantepom F1 (puc. 6).

Ecnu Bl ncnonbsyete gpesbl AnametTpom
6onee 30 mm 1 go 40 mm, y6epute agantep F1
(puc. 6) c nbineyganstowen Hacagku A1 (puc.
6) n paboTaiiTe TONbKO C OOQHOW HAacaAKOW.
YT06bI NPUCOEANHUTL aganTep 3aHOBO MPOCTO
HaXXMWTE ero CUIbHO B OTBEPCTME YCTPONCTBA.

15. 3BAMEHA LLEETOK (PUC. 8)

Mepen npoBegeHnem nOGbLIX
PEMOHTHO-NPO(PUNAKTUYECKUX

MepOI‘IpVIFlTMﬁ OTKNK4YnUTe annapart
OT CeTu.

Ecnu anvHa wetok gocturaeT 5 Mm, TO LWeETKN
cnepyet 3aMeHUTb. [Ins aToro cHuMuTe
3arnyLuku rHesaa wertkogepxatensa D1 (puc.
8), koTopble yaepxusatoT weTkn E1 (puc. 8),

N 3aMeHWTE LLETKN HOBbIMU (MCMOMb3ynTe
opurnHanbHble 3andactu VIRUTEX).
Y6eauTecs, YTO LLETKN CBOBOAHO CKOMb3AT NO
HanpasnsoLwmM. Mbl pekoMeHayeM nocre 3Toro
3anycTuTb dpesep Ha 15 MUHYT B XONOCTOM
pexume, 4TOObl NPMAATH LWETKaM HYXHY0
dopmy. MNpun 3ameHe LWeTOK Bceraga nposepsante
cocTosiHue konnektopa. Ecnv npu sameHe
LLEETOK Bbl 0BHapyXu1Te NoBpeXaeHns nnm

c6oun Ha KOMneKTope, Mbl PeKOMeHAyeM Bam
06paTTbCa ANSt pEMOHTa Ha YNOMHOMOYEHHbIE
cTaHumm Texobenyxuanus VIRUTEX.

16. CMA3KA U OYMUCTKA

Ppesep nocTaBnseTcs ¢ 3aBoAa NoNHOCTbIO
CMa3aHHbIM U B farnbHelwem He TpebyeT
HWKaKOro crnewumanbHOro TeEXHUYEeCKoro
obcnyxuaHusi. Heobxoammo crneamTb 3a
ynctoTon dpesepa. MNocne paboTbl ounaite
€ro MOTOKOM CYXOro CXXaToro Bo3ayxa.
CnepunTe Takke 3a XOPOLUMM COCTOSHUEM
cunoBoro Kabens.

17. DONONHUTENBbHAA KOMMNEKTALUA

Mpu HeobxoammocTn dpesep MOXeT BbITb
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[OOMNONHUTENBHO YKOMMIEKTOBAH CreAyoLWMm
akceccyapamu:

5000000 LLabnox ans Hapesku wunos PL11
6027103 LiaHra @ 12 mm

6027106 LiaHra @ 1/2”

6022389 Apantep 1/2” / 3/8”

6022390 Apantep 1/2" [ 1/4”

6446073 MNpucoeanHeHne K NbinecbopHuky 2,25 m
1746245 LLnaHr ons npucoeavHeHus K
nbineygansawowemy annaparty 5 m
KonnpoBarnbHble konbLa:

7722168 BHewHUA & 10 MM ons dopesbl 6 Mm
7722120 BHewWwHWA & 12 MM ons dopesbl 8 Mm
7722121 BHewHn & 14 mm gns gpesbl 10 MM
7722122 BHewHun @ 16 mm ansa dpesbl 12 Mm
7722169 BHelwHn & 18 mm gns pesbl 14 MM
7722118 BHewHun & 20 mm ansa dpesbl 16 Mm
7722119 BHewHu & 27 MM Ansa dpesbl 23 Mm
7722114 BHewHun & 30 MM aAnsa dpesbl 26 Mm
KonunpoBarnbHble KonbLa ANS Hape3ku LUMMNoB
TUMa NacTOYKMH XBOCT:

7722161 war 16 mm ansa dpessl 9,5 Mm
7722123 war 26 mm ans dpesbl 15 mm
7722162 war 34 mm ans dpesbl 20 Mm
7722160 Hanpaensowas ans wabnoHa AGB
NS HABECHbIX NeTenb.

7722342 Hanpaensowas ans wabnoHa AGB
11-12

6040313 TeeppocnnasHas dpesa 16 mm ans
Bblpe3aHus enobkos

18. YPOBEHb LUYMA U BUBPALIUK

YpoBeHb Lyma 1 BUbpauum aToro yCTponcTea
6bINKY M3MepeHbl B COOTBETCTBUM C
eBponenckum ctangaptom EN 60745-2-17

n EN 60745-1 1 cnyxaTt ocHoBaHWeM Ans
CpaBHEeHWs! ¢ ApYrMMX MaluMHamm ¢ Nogo6HbIMK
XapaKTepucTukamu.

O603HayeHHbI ypoBeHb BUGpaLmm bbin
onpefeneH Ans OCHOBHbIX Onepaunii  MoXeT
MCMOoMb30BaThbCH Kak HaYanbHoe 3HavyeHue ans
TOro, YTOObl OLIEHUTb PUCKU, BO3HUKAIOLLME
Bcneacteme Bubpauun. OgHako, kornebaHus
MOrYT AOCTUTHYTb YPOBHEN, KOTOpbIE
oTnuYalTcs OT 0OBbABNEHHOTO 3HAYEHUS NpU
OpYrvx yCrnoBusiX aKkcniyataumu, ¢ opyrumm
MHCTPYMEHTaMU UK C HeJOCTaTOYHbIM
TEXHUYECKMM OBCNyXMBaHWEM YCTpOCTBa
1Ny ero npucnocobneHunii, 4oCTUras HAMHOro
Honee BbICOKON BENUYMHBI B pe3ynbraTe Lykna
paboTbl unu cnocoba, KOTOPbLIM UCMONb3yeTCH
YCTPOWNCTBO.

HeobxoanMo npuHsTe Mepbl Mo obecneveHuto
6e3onacHOCTV Nonb3oBaTens OT NOBbILLEHHOW
BMbpauuu, Hanpumep, NoaaepxxaHne
YCTPOWCTBA B YUCTOTE U CBOEBPEMEHHOE
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TexHn4eckoe obcnyxuBaHe yCTponcTea,
NpPUCMNOCOBNEHNI N MHCTPYMEHTA, a Takke
opraHu3aums NpoAOIHKMTENbHOCTU LIMKIOB
paboTbl (Hanpumep, onepauroHHOe BPeEMS Nof,
HarpysKkoW 1 Bpems NpocTos, T.K. COKpaLLeHne
MOCneAHero MOXeT CYLLEeCTBEHHO BNUATb Ha
ypoBeHb Bubpaumn).

19. TAPAHTUA

Bce uspenus dounpmel VIRUTEX umetot
rapaHTuio 12 MecsiLieB C MOMEHTa MOCTaBKu.
[apaHTuAa He pacnpocTpaHseTcs Ha yuepb

UV NOBPEXAEHNS, BO3HUKLLME B pe3yrnbrarte
HEKOPPEKTHOrO UCMOMNb30BaHUS U
€CTECTBEHHOrO M3Hoca nsgenus. Jltobon peMoHT
[OIMKEH BbIMOSTHATLCSA HA YMONHOMOYEHHbIX
cTaHumsax Texobcnyxmeanus VIRUTEX.

20. MEPEPABOTKA 3JIEKTPOOBOPYAOBAHUA

Hukorga He yTunuanpynte
anekTpoobopynoBaHue ¢ GbITOBLIMU OTXOAAMM.
O6opynoBaHue, ocHacTka 1 ynakoBka AOMKHbI
noaBepratbCcs nepepaboTke, MUHUMU3VPYIOLLE
ntoboe oTpuLaTensHoe Bo3aencTane Ha
OKpy>xatoLLyto cpeay. YTunusaumo Heobxogumo
NPOU3BOAUTL B COOTBETCTBUM C NpaBuiamu,
OEeVCTBYIOLMMM B Ballen CTpaHe.

Onsa cTtpaH, Bxoasawux B EBponenckun Coro3s
M CTpaH C CUCTEMOW cenekTUBHOro cbopa
OTXOA0B:

Ecnu HuxenprBeaeHHbI CMMBON yKa3aH

Ha NPoAYyKTe Unu B CONpPOBOXAAtoLLEN
[OKYMEHTaLMK, B KOHLLE CpOKa ero
UCnonb3oBaHusi 3anpeLiaeTcs yTunusaums
[aHHOro U3Aenns COBMECTHO C ObITOBbIMU
oTxodamu.

B cootBetcTBMM ¢ EBponerickon [dupekTusomn
2002/96/EC, nonb3oBaTterlb MOXET YTOYHUTb

y NpoAaBLa Unm COOTBETCTBYHOLLIMX MECTHbIX
BnacTew, rae U kak MOXHO yTUNM3npoBaTb
AaHHoe usnenve 6e3 Bpeda Ans okpyKatoLLew
cpeapl ¢ uenbto ero 6esonacHol nepepaboTku.

dupma VIRUTEX ocTaBnsiet 3a coboii npaBo
Ha BHECeHue n3mMeHeHuin B cBou usgenus 6es
npeaBapuTenbHOTO yBeAOMMEHUs.



POLSKI

(ILUSTRACJE NA STRONIE 42)

WAZNE

Przeczytaj dokladnie niniejsza
INSTRUKCJE OBSLUGI oraz

zalaczong BROSZURE OGOLNYCH
ZASAD BEZPIECZENSTWA zanim
zaczniesz korzysta¢ z urzadzenia.
Upewnij sie, ze je dobrze
zrozumiates zanim przystapisz

do pracy z urzagdzeniem po raz
pierwszy.

Zachowaj oba zestawy instrukcji
na przysziosé.

1. DANE TECHNICZNE

FR160P

Silnik uniwersalny............ccccevcienenieene 50/60 Hz
MOC.....eiiiiieeeeie e 1.500 W
Predkosc¢bezobcigzenia.... 25.000/min
Tulejka D....oooveiiiiiiieee 12mm
Gtebokos¢ frezowania..........ccceeeeieeeeins 0-60 mm

Obrotowa blokada gtebokosci.....ustawianie 6
pozycji gtebokosci

Waga.....cooeiiieiiee e 5,4Kg
Poziom pomiaru ci$nienia akustycznego...92dB(A)
Poziom napiecia akustycznego............... 103dB(A)
Stosowac srodki ochrony stuchu!
Poziom wibracji (ramie-rgka)........... ah: <2.5 m/s?
Margines bfedu.........cccccvreererienirnene K: 1.5 m/s?
FRE160P

Silnik uniwersalny............cccceveineenieene 50/60 Hz
MOC....ceieie e 1.800 W
Predkos¢ bez obcigzenia. .1.500-23.000/min
Tulejka D....oooeieiiiie e 12mm
Glebokos¢ frezowania..........cccceeveerenene 0-60 mm

Obrotowa blokada gtebokosci.....ustawianie 6
pozycji gtebokosci

Waga.. .o 5,4Kg
Poziom pomiaru ci$nienia akustycznego...92 dB(A)
Poziom napiecia akustycznego............... 103dB(A)
Marginesbtedu...........ccoociiiiiiiinis K=3dbA

Stosowac srodki ochrony stuchu!

Poziom wibracji (ramie-reka) ...ah: <2.5 m/s?
Margines btedu.........cccccoviiiiiniinnnnns K: 1.5 m/s?

2. ZAKRES ZASTOSOWANIA

Frezarka gornowrzecionowa jest urzadzeniem
elektrycznym  przeznaczonym glownie do
frezowania w drewnie i tworzywach. Jest réwniez
bardzo praktyczna przy frezowaniu krawedzi,
wycinaniu sekoéw, kopiowaniu po szablonach,
ztobieniu, wykonywaniu ramek i grawerowaniu.
Razem z prowadnicg réwnolegtg, szablonami,
cyrklami i frezami o réznych profilach jest ona
urzadzeniem o niezwykle szerokim spektrum
zastosowan. Jej ergonomiczny ksztatt pozwala
na wygodna prace w roznych pozycjach i pod
réznymi kgtami.

3. ZASADY BEZPIECZENSTWA PRZY OBSLUDZE
URZADZENIA

INSTRUKCJE, OBSLUGI oraz
zalaczong BROSZUR”E, OGOLNYCH
ZASAD BEZPIECZENSTWA zanim

/_\ Przeczytaj doktadnie niniejsza
zaczniesz korzysta¢ z urzadzenia.

- Podczas wymiany narzedzi lub wykonywania
wszelkich dziatan w poblizu gtowicy frezujgce;j,
zdejmij reke z wigcznika i odigcz urzadzenie od
zrodta zasilania.

- Uzywaj okularéw ochronnych.

- Zawsze prowadz urzadzenie obiema rekami,
trzymajac je za obydwa uchwyty.

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

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

- Zawsze uzywaj dzwigni wigcznika gtéwnego,
aby uruchomi¢ frezarke.

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

- Uzywaj jedynie frezow o s$rednicy trzpienia
odpowiadajgcej tulejce urzadzenia i odpowiednich
do predkosci pracy frezarki.

- Cechy techniczne frezéw VIRUTEX sprawiajg,
ze sg one specjalnie dostosowane do pracy z
ta frezarkg. Wskazane jest stosowanie frezow
z gamy VIRUTEX, lub jedynie frezéw, ktorych
charakterystyka  odpowiada  wspomnianym
cechom.
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4, STANDARDOWE WYPOSAZENIE

Wewnatrz
elementy:
- Frezarke gérnowrzecionowg FR160P-FRE160P
- Klucz serwisowy 24

- Pierécien prowadzgcy o $rednicy 19 mm do
frezowania na szeroko$¢ 26 mm

- Prowadnica boczna

- Ztgczka do odciggu

- Instrukcje obstugi i pozostata dokumentacja

- 6022387 Redukcja tulejki z 12 na 8

- 6022388 Redukcja tulejki z 12 na 6

pudetka znajdziesz nastepujgce

5. URUCHAMIANIE URZADZENIA

Urzadzenie posiada wigcznik A (Rys. 1) na
uchwycie, umozliwiajgcy  uruchomienie i
wylaczenie frezarki bez puszczania uchwytu.
Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu
urzadzenia, wigcznik moze by¢ obstugiwany
jedynie gdy zwolniony jest boczny przycisk
bezpieczenstwa B (Rys. 3). Gdy juz ustawimy
wigcznik w pozycji ON, nie ma potrzeby dtuzej
trzymac przycisku bezpieczenstwa.

nie jest w kontakcie z elementem,
ktory chcemy podda¢ obréb-

ce zanim dotkniesz wiacznika.
Gdy urzadzenie osiggnie swa
maksymalng predkos¢ bedzie
mogto ono wejs¢ w kontakt z
materialem. Urzadzenie mozna na-
tomiast wylaczy¢, gdy catkowicie
zdejmiemy je z obrabianego
materiatu. Zwiekszy to jakos¢

pracy.

f Zawsze upewnij sie, ze frezarka

6. REGULACJA PREDKOSCI 11,500 - 23,000

Model FRE160P  posiada elektroniczng
regulacje predkosci C (Rys. 1) do ustawiania
predkosci pracy silnika, w zaleznosci od
wielkosci frezowania i twardosci obrabianego
materiatu. Zapewnia to lepsze wykonczenie i
podnosi wydajno$¢ urzadzenia. Aby zwiekszy¢
lub zredukowaé¢ predkos¢ urzadzenia, obracaj
pokretto w prawo lub w lewo, w zaleznosci od
zadania jakie masz do wykonania. Na skali
podanych jest sze$¢ numerdw, aby pomoc
ustawi¢ wymagang predkosc.

Ponizsza tabela przedstawia pozycje pokretta
ustawiania predkosci, w zaleznosci od $rednicy
frezu i materiatu, na ktérym pracujemy.
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7. MONTOWANIE FREZOW

Przed przystapieniem do tego za-
dania upewnij sie, ze frezarka jest
odtaczona od zrédta zasilania.

Aby zamontowac lub wyjg¢ frez, wcisnij przycisk
blokujacy E (Rys. 2), zapobiegajgcy obracaniu
sie trzpienia i poluzuj nakretke tulejki F (Rys. 2) za
pomoca klucza serwisowego G (Rys. 2). tulejka
oraz nakretka tulejki sg mocowane poprzez
docisk; powiniene$ zatem upewni¢ sig, ze tulejka
jest wiasciwie utozona w nakretce tulejki.

Wiz frez H (Rys. 2) i w razie koniecznosci
redukcje trzpienia | (Rys. 2) w nakretke tulejki
F (Rys. 2). Zacisnij nakretke tulejki F (Rys.
2) mocno, za pomocag klucza serwisowego,
trzymajac  jednoczesnie wcisniety przycisk
blokujacy E (Rys. 2).

Jesli wktadasz frez o trzpieniu 12 mm lub %",
redukcja trzpienia nie jest potrzebna. Zawsze
uzywaj frezéw z mozliwie najkrotszg wysokoscig
frezowania, aby zmniejszy¢ ryzyko decentralizac;ji
frezu. Frez, tulejka oraz redukcja powinny by¢
catkowicie czyste przed ztozeniem.

Nie pozostawiaj urzadzenia bez
wilozonego frezu, jako ze cisnienie

wywierane na tulejke moze zniszczy¢
mocowanie trzpienia.

Nigdy nie uruchamiaj urzadzenia, gdy
przycisk blokujacy frez jest wcisniety.

8. BLOKOWANIE PODSTAWY

Podstawa moze by¢ blokowana w dowolnej
pozycji poprzez obrécenie dzwigni J (Rys. 3),



w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek
zegara. Gdy dzwignia jest poluzowana, podstawa
automatycznie wraca do swojej najwyzszej
pozycji w skutek dziatania sprezyn znajdujacych
sie na kolumnach.

Po zakonczeniu jakiejkolwiek pracy
przesun wiacznik w pozycje OFF i
zwolnij podstawe za pomoca gatki J
(Rys. 3) zanim pozostawisz frezarke
(tylko na ptaskiej powierzchni).

9. USTAWIANIE GLEBOKOSCI

USTAWIANIE GLEBOKOSCI. Gtebokos¢
jest ustawiania za pomocg mechanizmu
zebatkowego. Glebokos$¢ frezowania przy

prostym frezie palcowym i przy pracy w drewnie,
moze by¢ ustawiana do 60 mm. Aby odblokowac¢
pret gtebokosci K (Rys. 4) docisnij pokretto
ustawiania L (Rys. 4) i obracaj nim aby podnies¢
lub obnizy¢ pret gtebokosci. W zaleznosci od
tego czy wymagana gteboko$¢ frezowania ma
by¢ wieksza lub mniejsza. Wskaznik ustawienia
M (Rys. 4) moze by¢ przesuwany niezaleznie
od pokretta, dzieki czemu moze by¢ ustawiany
w pozycji 0 z jakiejkolwiek pozycji przy pomocy
punktu odniesienia. Gdy po ustawieniu wskaznika
obracamy pokrettem, obydwa elementy bedg sie
obraca¢ razem, pokazujgc o ile stopni pret sie
przesunat. Peten obrét pokretta przesuwa pret o
34 mm, przy maksymalnej odlegtosci 55 mm.
Aby zatrzymac¢ pret gtebokosci w pozagdanej
pozycji zwolnij docisk na pokretto ustawiania. Na
koniec, aby upewni¢ sie, ze pokretto jest stabilnie
unieruchomione w miejscu, nalezy je zablokowaé
za pomoca pokretta N (Rys. 4).

USTAWIANIE PRECYZYJNE. Jesli chcesz
precyzyjnie dopasowa¢ uprzednio ustawiong
gtebokosé, wystarczy obraca¢ pokrettem O (Rys.
4). Peten obrét pokretta przesuwa pret o 1 mm,
przy maksymalnym dystansie 5 mm. Kazda
podziatka na wskazniku P (Rys. 4) pokretta
odpowiada przesunieciu 0 0,1 mm.
WYKONYWANIE FREZOWAN GtEBOKICH.
Aby wykona¢ frezowania, ktére sg zbyt gtebokie
zeby mialy powsta¢ po jednym frezowaniu,
zalecamy wykonanie kilku powtérzen frezowania
za pomocg szesciu 3-mm stopni na obrotowej
kolumnie gtebokosci Q (Rys. 4).

Obniz urzadzenie do momentu, w ktorym frez
bedzie na tym samym poziomie co powierzchnia,
na ktérej spoczywa frezarka. Uzyj pokretta
blokujagcego J (Rys. 3), aby przytrzymaé
urzadzenie w tej pozycji. Poluzuj pokretto N (Rys
4), nastepnie wcisnij i obracaj pokretto ustawiania

L (Rys. 4) do momentu, w ktérym pret gtebokosci
bedzie naciskat na nizszy stopien obrotowej
kolumny gtebokosci, postugujgac sie w razie
koniecznosci pokrettem precyzyjnego ustawienia.
W tej pozycji obracaj wskaznik gtebokosci M (Rys.
4) az pozycja 0 bedzie odpowiada¢ wskaznikowi
odniesienia. Bedzie to pozycja poczatkowa
wskazujgca na miejsce, w ktérym frez wchodzi
w kontakt z obrabianym materiatem. Przytrzymaj
pret w miejscy za pomocg pokretta N (Rys. 4).
Zwolnij pokretto blokujace i pozostaw urzgdzenie
wytgczone.

Poluzuj pokretto N, po czym docisnij i obracaj
pokretto ustawiania L, przesuwajgc pret K
(Rys. 4) do pozadanej gtebokosci frezowania.
Nastepnie ponownie postuz sie pokrettem N aby
obraca¢ kolumne Q (Rys. 4) dopdki najwyzszy
stopien nie znajdzie sie pod pretem K (Rys. 4).
Wykonaj pierwsze frezowanie na materiale.
Obré¢ kolumne Q na nastepny stopien i wykonaj
kolejne frezowanie, po czym postepuj tak kolejno
dopoki nie osiagniesz pozadanej gtebokosci,
ktérg uzyskasz gdy dojdziesz do najnizszego
stopnia.

10. BLOKOWANIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

Abywykonackilka powtarzalnych prac, przy ktérych
wymagana jest ta sama gtebokos¢ frezowania,
przydatna moze sie okazac funkcja zapobiegania
zwolnieniu glowicy przez przypadkowe poruszenie
gatki blokujacej J (Rys. 3). Mozna to osiggnaé
przez zatozenie dwoch nakretek M8 R (Rys. 3) na
trzpien z gwintem, jedng powyzej a jedna ponize;j
obudowy gtowicy urzgdzenia. To zablokuje gtowice
na dowolnej wysokosci przy frezowaniu.

Podczas pracy z zablokowang
glebokoscia frezowania urzadzenie
jest stale opuszczone ponizej
poziomu obrabianej powierzchni,
dlatego waznej jest aby:

- Poczekaé zeby urzadzenie catkowicie sie
zatrzymato zanim pozostawimy je na ptaskiej
powierzchni.

- Jak tylko zakonczymy zadanie, nalezy $ciggna¢
nakretki R (Rys. 3) aby odblokowaé¢ ustawienie
gtebokosci frezowania i powréci¢ do normalnych
warunkéw pracy przy blokadzie J (Rys. 1).

11. ZASTOSOWANIE PROWADNICY
ROWNOLEGLEJ

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

PRECYZYJNE USTAWIANIE — Po tym jak
prowadnica zostata ustawiona w odpowiedniej
pozycji, mozna dokona¢ dalszych ustawien. Aby
tego dokona¢ poluzuj pokretto prowadnicy V (Rys.
6), obracaj pokrettem precyzyjnego ustawiania W
(Rys. 6) do pozgdanego wymiaru, po czym zacisnij
prowadnice pokrettemV (Rys. 6) w tej pozyc;ji. Peten
obrot pokretta przesuwa prowadnice o 1 mm, przy
maksymalnym dystansie 10 mm. Wskaznik X (Rys.
6) na pokretle moze sig poruszac niezaleznie od
pokretta, dzieki czemu moze by¢ ustawiony jako
punkt 0 z dowolnej pozycji za pomocg punktu
odniesienia. Po ustawieniu wskaznika X (Rys. 6)
obracajgc pokretto W (Rys. 6), obydwa elementy
bedg sie obracaty razem wskazujac wartos¢ o
ile stopni prowadnica sie przesuneta, przy czym
kazda podziatka odpowiada przesunigciuo0.1 mm.

12. ZASTOSOWANIE PIERSCIENI
PROWADZACYCH

Pierscienie prowadzace sa wykorzystywane
przy  frezowaniu kopiujacym, rozmaicie
uksztattowanych szablonéw. Wybrany pierscien
prowadzacy Y (Rys. 7) jest mocowany do
podstawy T (Rys. 7) za pomocg dwoch srubek
Z (Rys. 7). Podczas kopiowania rdznica w
rozmiarach pomiedzy szablonem, a frezowanym
elementem jest zauwazalna. Réznica pomiedzy
promieniem pierscienia prowadzgcego, a
promieniem frezu musi by¢ zawsze brana pod
uwage przy przygotowywaniu szablonu.

13. ZESTAW DO KOLEKTORA ODPADOW

Aby zamontowa¢ ztgczke kolektora A1 (Rys. 6),
umiesé jg w centralnym zagtebieniu podstawy T
(Rys. 6), elementem wydechowym skierowanym
do tylu, po czym przykre¢ jg srubkami B1 (Rys.
6). Ztagczka kolektora A1 moze by¢ bezposrednio
podtgczona do rury odkurzaczy AS182K,
AS282K lub za pomoca standardowego zestawu
do odciggu 6446073 Izejszego i 0 mniejszej
Srednicy, lub 1746245 o dtugosci 5m, C1 (Rys.
6), ktory moze by¢ podtgczony do AS182K,
AS282K lub jakiegokolwiek innego odkurzacza
przemystowego.
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14. DODATKOWA DYSZA DO ODCIAGU

Aby zapewni¢ wydajne odsysanie wiorow
podczas pracy urzadzenia z frezami o $rednicy
mniejszej niz 30 mm, zastosuj dysze do odciggu
A1 (Rys. 6), razem z zatagczonym pierscieniem
F1 (Rys. 6).

Jesli uzywasz frezéw o $rednicy wiekszej niz 30
mm i mniejszej niz 40 mm, zdejmij pierscien F1
(Rys. 6) z dyszy A1 (Rys. 6) i pracuj jedynie z
dyszg. Aby ponownie zamontowaé pierscien,
wystarczy go wcisng¢ doktadnie w zagtebienie
dyszy.

15. WYMIANA SZCZOTEK

Odtacz urzadzenie od zrédta
zasilania zanim przystapisz do tej
operacji.

Szczotki muszg by¢ wymieniane, gdy osiagng
swg minimalng dtugos¢ 5 mm. Aby tego dokonac¢
wyjmij zatyczki D1 (Rys. 8), ktére trzymajg
szczotki E1 (Rys. 8) i wymien je na nowe
oryginalne szczotki VIRUTEX, upewniajgc sig, ze
przesuwajg sie one swobodnie po prowadnicach.
Zaleca sie aby wiaczy¢ urzadzenie na kilka
minut po wymianie szczotek, co upewni nas,
ze szczotki utozyly sie odpowiednio w swoim
miejscu. Skorzystaj z okazji, aby sprawdzi¢ stan
kolektora. Jesli kolektor wyglada na nadpalony
lub zadrapany, zaleca sie jego renowacje w
oficjalnym serwisie VIRUTEX.

16. SMAROWANIE | CZYSZCZENIE

Urzadzenie opuszcza fabryke catkowicie
nasmarowane i nie wymaga dodatkowych dziatan
w tym zakresie podczas swego zycia roboczego.
Wazne jest aby zawsze doktadnie czysci¢
urzagdzenie po uzyciu za pomocg sprezonego,
suchego powierza. Utrzymuj kabel zasilajgcy w
idealnym stanie.

17. AKCESORIA DODATKOWE

Do urzadzenia mozna dotgczy¢ nastepujace
akcesoria:

5000000 Szablon do frezowania na "jaskétczy
ogon" PL11

6027103 Tulejka & 12

6727106 Tulejka & 1/2"

6022389 Redukcja frezu z 1/2" na 3/8"

6022390 Redukcja frezu z 1/2" na 1/4"

6446073 Standardowy zestaw do odciggu 2,25m.



1746245 Zestaw do odciggu 5m

Pierscienie prowadzgce:

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

7722161 do frezu @ 9.5 i szerokosci odstepow 16
7722123 do frezu @ 15 i szerokosci odstepow 26
7722162 do frezu @ 20 i szerokosci odstepow 34
6040313 Weglikowy frez palcowy & 16

18. HALAS | POZIOM WIBRACJI

Pomiary pozioméw hatasu oraz wibracji
opisywanego urzgdzenia zostaty dokonane
zgodnie ze standardami europejskimi EN 60745-2-
17 i EN60745-1 i stuzg jako punkt odniesienia przy
poréwnaniach zinnymi urzgdzeniami o podobnych
zastosowaniach.

Przedstawiony poziom wibracji zostat okreslony dla
podstawowych zastosowan urzgdzenia i moze on
by¢ uznany za wartos¢ wyjsciowg przy szacowaniu
ryzykazwigzanego z wptywem wibracji. Jednakze,
wibracje mogg osiggnaé¢ poziomy, ktére bedg
odbiegaty od przedstawionej wartoscijesli warunki
zastosowania beda inne, jesli zastosujemy
inne urzgdzenia lub jesli urzadzenie, jego ukfad
elektryczny lub akcesoria nie bedg konserwowane
we wiasciwy sposob. Wowczas poziom wibracji
moze osiggac wyzszg wartos¢, w zaleznosci od
wykonywanej pracy i sposobu w jaki korzystamy
z urzgdzenia.

Dlatego tez, nalezy okresli¢ wytyczne
bezpieczenstwa, aby uchroni¢ uzytkownika przed
dziataniem wibracji, takie jak dbanie o to, aby
urzgdzenie oraz jego ukfady byly utrzymywane
w idealnym stanie i ustalanie okreséw pracy
(czas pracy, gdy urzadzenie jest poddawane
obcigzeniom oraz czas pracy, gdy urzadzenie
nie jest poddawane obcigzeniom, czyli nie jest
uzywane, jako ze ograniczenie czasu pracy bez
obcigzenia moze miecistotny wptyw na catoSciowg
warto$¢ oddziatywania).

19. GWARANCJA

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

urzadzenia.

Wszelkie naprawy powinny by¢ dokonywane
przez oficjalny serwis VIRUTEX.

20. UTYLIZACJA SPRZETU ELEKTRYCZNEGO

Nigdy nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z
odpadkami domowymi. Utylizuj sprzet, akcesoria
i opakowania w sposoéb, ktéry zminimalizuje
jakikolwiek niekorzystny wptyw na srodowisko.
Postepujzgodnie z przepisami aktualnymiw Twoim
kraju. Wytyczne zgodne z Unig Europejska
i krajami europejskimi stosujacymi si¢ do
zalecen zasad selekcji odpadéow: Jesli na
produkcie, lub w dotgczonej do niego dokumentac;i
pojawia sie ten symbol, produkt taki nie moze by¢
po zakonczeniu swojej zywotnosci zutylizowany
wraz z odpadkami domowymi.

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/
EC, uzytkownik moze skontaktowa¢ sie z
przedsigbiorstwem, w ktérym zakupit produkt, lub z
odpowiednimi wtadzamilokalnymi, aby dowiedzie¢
sie gdzie i jak moze zutylizowac produkt w sposéb
bezpieczny i przyjazny Srodowisku.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokonywania

zmian technicznych w urzgdzeniach bez
uprzedzenia.
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http://www.virutex.es/registre

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

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