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ESPANOL

FRESADORA DE CANTOS
INCLINABLE FR292R

Importante

AN

Antes de utilizar la maquina lea atenta-
mente éste MANUAL DE INSTRUCCIONES
y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES GENE-
RALES DE SEGURIDAD que se adjunta.
Asegurese de haberlos comprendido antes
de empezar a operar con la maquina.

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

Fig. 21 )

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA FRESADORA

TRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD
que se adjunta con la documentacion de

Q Lea atentamente el FOLLETO DE INS-
la maquina.

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

3.Mantengasiempre lasmanosalejadasdel area de corte.
Sujete siempre con sequridad la maquina.

4. Utilice gafas de proteccion.



5. Use siempre herramientas originales VIRUTEX. No
use nunca herramientas defectuosas o en mal estado.
6. Utilice siempre fresas con el diametro adecuado a la
pinza y adaptadas a la velocidad de la maquina.

antes de proceder a cualquier operacion
de mantenimiento.

C Desconecte lamaquina de lared eléctrica

2. CARACTERISTICAS

Potencia 750 W
Motor universal 50/60 Hz
Velocidad €N VaCio......uueuuueumemmssessereeennnns 14.000 - 30.000/min
@ fresamax 25mm
@ pinza estandar de6y8mm
Peso 2,2 Kg
Nivel de Presion acustica PonderadoA.... 83dBA
Nivelde PotenciaacusticaPonderadaA... 94dBA

Incertidumbre delamedicion

jUsar protectores auditivos!

Nivel total de emision de vibraciones................ a,:3,1 m/s?
Incertidumbre delamediCion... e eeeeeeesssmmnsenn K:1,5m/s?

3. EQUIPO ESTANDAR

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

® Fresadora FR292R con pinza de 8 mm.

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

e Llave e/c: 11 mm para eje motor.

® Llave e/c: 19 mm para tuerca fijacion pinza.

® Palpador

® Freno rodamiento fresa

® Escuadra Lateral con eje para centros

e Llave allen e/c 3 mm

® Manual de instrucciones y documentacion diversa

4. DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA

Las funciones de la fresadora FR292R son el perfilado
de estratificados, la realizaciéon de pequefias molduras,
rebajos, regatasrectas, chaflanes etc, y ademas su cabezal
abatible de 02 91.5°, le permite hacer regatas en biseles,
realizar chaflanes usando fresas cilindricas y multiples
aplicaciones adicionales.

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

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

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

en la posicion correcta, de lo contrario
podrian producirse vibraciones o incluso
el desprendimiento de la misma de su
sujecion (Fig. 23).

C Asegurese de montar la pinza portafresas

antes de realizar esta operacion.

C Desconecte la maquina de la red eléctrica,

Para realizar el cambio o montaje de una fresa en la
maquina (Fig. 1), bloquee el eje motor, mediante la
llave U, desenrosque la tuerca con ayuda de la llave de
servicio Z, retire la fresa utilizada y coloque la nueva
introduciéndola hasta el fondo de su alojamientoy aprie-
te ésta de nuevo con la ayuda de las llaves de servicio.

Compruebe que el diametro de la pinza
corresponde con el de la caiia de la fresa

que se va a utilizar.

5.2 MONTAJE DEL PALPADOR Y FRENO

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

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

5.3 MONTAJE DE LA ESCUADRA LATERAL

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

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

5.4 MONTAJE DEL EJE PARA CENTROS

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



5.5 MONTAJE DEL FRENO PARA FRESA CON
RODAMIENTO

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

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

6. REGULACIONES

6.1 REGULACION DE LA
INCLINACION DEL CABEZAL

Desconecte lamaquina de lared eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

En la fresadora FR292R, usted puede regular la incli-
nacion del cabezal, respecto a la testa de la fresa entre
0y 91.5° y bloquearlo en cualquier posicién con los
tornillos N (Fig. 7 y 8).

Para perfilar con la fresa conica de 90°, deberd situar
el cabezal a 45°+1°=46° aproximadamente, para evitar
el riesgo de dafar el recubrimiento de la superficie al
perfilar el canto.

Del mismo modo, para perfilar un canto con la fresa
rectade D.18, que también se suministra con lamaquina,
debera girar el cabezal hasta el tope de 91,5°, para que
el labio cortante de la fresa quede 1,5° por debajo de
la horizontal del cabezal (Fig. 9).

6.2 REGULACIONES DEL CABEZAL
RESPECTO A LA FRESA

Desconecte lamaquina de lared eléctrica,
antes de realizar esta operacion.

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

El cabezal va provisto ademas, de un sistema de ajuste
micrométrico de precision en este eje, para el ajuste fino
de la profundidad de corte, accionado por el husillo A

(Fig. 7). Para usar esta regulacion, afloje el pomo D (Figs.
8

7y 2) y actue sobre el husillo A girdndolo lentamente
hasta la medida deseada. En el lateral de la maquina
dispone de una guia milimetrada de referencia G1 (Fig. 7).
Respecto al labio de la fresa: Dispone también de un sis-
tema de ajuste fino de la posicion del cabezal, accionado
por el husillo B (Fig. 7). Para usar esta regulacion, afloje
el tornillo E (Fig. 7) y actue sobre el husillo B girandolo
lentamente hasta la posicion deseada.

6.3 REGULACION DEL PALPADOR PARA PERFILAR

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

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

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

7. PUESTA EN MARCHA

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

8. APLICACIONES

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

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

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

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

o Afloje el tornillo E (Fig. 13), suba el cabezal justo hasta
el tope superior sin forzarlo, girando el husillo B (Fig. 13)
en sentido horario, y fijelo de nuevo en esta posicion.
* Situe la base del cabezal aproximadamente a la mitad
del labio de la fresa, aflojando el pomo D (Fig. 13) y con la
ayuda del mando Yy del husillo de ajuste fino A (Fig. 13).
e Coloque el palpador M (Fig. 13) de modo que el ro-
damiento quede cerca de la fresa y fijelo en la posicion



con los tornillos H (Fig. 13).

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

 Si el tablero es de un aglomerado muy basto, puede
emplear la escuadra lateral de gran superficie de apoyo,
en lugar del palpador de rodamiento y evitara asi que
lasirregularidades del tablero puedan pasar al perfilado.
® Perfile el sobrante del recubrimiento de la superficie.
Perfilado recto del canto (Fig. 11-b1) y (Fig. 14):

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

® Perfile el sobrante del canto.

Perfilado del canto en chaflan:

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

Ejemplo: para perfilar un chaflan de 30°, debera inclinar
el cabezal hasta que el indicador sefiale 75°, 0 hasta 90°,
si el chaflan que desea es de 45°.

e Afloje el tornillo E (Fig. 14), y baje el cabezal girando
el husillo B (Fig. 14) en sentido anti-horario, hasta que
la base del mismo quede aproximadamente a la mitad
del labio de la fresa y fijelo de nuevo en esta posicion.
® Regule la posicion del rodamiento del palpador, con la
ayuda de la tuerca F (Fig. 13), para obtener la profundidad
de chaflan que desee y fijela con el tornillo M1 (Fig. 13).
o Perfile el chaflan del canto.

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

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

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

Situela fresaalaaltura necesaria, accionando los pomos
D e Yy el ajuste fino A (Fig. 7).

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

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

Perfile el sobrante del recubrimiento de la superficie.

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

Perfile el sobrante del canto.

8.3 PERFILAR EL CANTO CON FRESA DE FORMA

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

8.4 REALIZACION DE CHAFLANES CON FRESA
RECTA

Incline elmotora45°0al angulo deseadoentre0y91.5°,
ajuste el palpador o la escuadra lateral, la profundidad
y proceda al fresado (Fig. 11-f1).

8.5 REALIZACION DE RANURAS

Situe la escuadra lateral W (Fig. 5) a la distancia deseada;
ajuste la profundidad de la ranura accionando la rueda
Y y el ajuste fino A (Fig. 5) y proceda a su fresado (Fig.
11-g1-h-i-g2).

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

Puede fresar copias de una plantilla, montando el
copiador o guia plantilla L (Fig. 4), adecuado a la fresa
que utilice, que se sujeta en la base del cabezal con los
tornillos K (Fig. 4).

Vea las guias plantillas disponibles en el apartado 11
Accesorios Opcionales.

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

8.7 CORTE O PERFILADO DE CiRCULOS

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

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

8.8 PERFILADO DE LOS
EXTREMOS DE UN TABLERO

Se puede perfilar el canto del extremo de una pieza,

apoyando la base de la maquina sobre el canto de la
9



misma. Para efectuar este perfilado, previamente debera
montar en la base de la maquina, la tapa de apoyo L1 sumi-
nistrada con el equipo, y fijarla con los tornillos K, (Fig. 19).

9. CONEXION A UNA ASPIRACION EXTERIOR

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

10. MANTENIMIENTO ESCOBILLAS Y COLECTOR

antes de efectuar cualquier operacion de

Q Desconecte lamaquina de lared eléctrica,
mantenimiento.

Quitar los tornillos R (Fig. 16) que sujetan las tapas
laterales T y separar ambas.

Extraer los portaescobillas S (Fig. 17) con la ayuda de un
pequefo destornillador V, haciendo palanca sobre una
de las pestafias laterales del portaescobillas.

Desplazar hacia atras el extremo del muelle Q. Retenerlo
en esta posicion para extraer la escobilla y sustituirla
por una nueva original Virutex. Colocar de nuevo el
portaescobillas procurando que asiente firmemente en
la carcasa y que cada una de las escobillas presionen
suavemente sobre el colector.

Montar las tapas T con sus correspondientes tornillos,
asegurandose de no pellizcar ningun cable en el en-
samblaje de ambas.

Es aconsejable que se tenga en marcha durante unos 15
minutos la maquina una vez cambiadas las escobillas.
Si el colector presenta quemaduras o resaltes, se reco-
mienda hacerlo reparar en un servicio técnico VIRUTEX.
Mantenga siempre el cable y el enchufe en buenas
condiciones de servicio.

11. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS

Guias para copiar con plantilla (ver Fig. 18)

Referencia Para fresa de 2 A 2B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8676 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pinza @ 6 mm.

1222085 Pinza @ 1/4"

1222024 Pinza @ 8 mm, incluida de origen.

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

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

10

de origen.
Fresas par aplicaciones varias: Ver pagina 29

6446073 Acoplamiento de aspiracion

Utilizar siempre fresas con el diametro
de la caiia adecuado a la pinza que va

a utilizar y adaptadas a la velocidad de
la maquina.

12. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herramienta
eléctrica han sido medidos de acuerdo con la Norma
Europea EN 60745-2-17 yEN60745-1ysirven como base
de comparacion con maquinas de semejante aplicacion.
El nivel de vibraciones indicado ha sido determinado
para las aplicaciones principales de la herramienta,
y puede ser utilizado como valor de partida para la
evaluacion de la exposicion al riesgo de las vibraciones.
Sin embargo, el nivel de vibraciones puede llegar a ser
muy diferente al valor declarado en otras condiciones
de aplicacién, con otros utiles de trabajo o con un
mantenimiento insuficiente de la herramienta eléctrica
y sus utiles, pudiendo llegar a resultar un valor mucho
mas elevado debido a su ciclo 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 vibraciones,
como pueden ser mantener la herramienta y utiles de
trabajo en perfecto estado y la organizacion de los
tiempos de los ciclos de trabajo (tales como tiempos
de marcha con la herramienta bajo carga, y tiempos de
marcha de la herramienta en vacio y sin ser utilizada
realmente ya que la reduccion de estos ultimos puede
disminuir de forma sustancial el valor total de exposicion).

13. GARANTIA

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

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

14. RECICLAJE DE LAS HERRAMIENTAS ELECTRICAS

Nunca tire la herramienta eléctrica con el resto de resi-
duos domésticos. Recicle las herramientas, accesorios y
embalajes de forma respetuosa con el medio ambiente.
Respete la normativa vigente de su pais.

Aplicable en la Union Europea y 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 acompafa, indica que al



finalizar su vida atil no deberd eliminarse junto con
otros residuos domésticos.

Conformea la Directiva Europea 2002/96/CE los usuarios
pueden contactar con el establecimiento donde adquirie-
ronel producto, o con lasautoridades locales pertinentes,
para informarse sobre como y dénde pueden llevarlo
para que sea sometido a un reciclaje ecoldgico y seguro.

VIRUTEX se reserva el derecho de modificar sus productos

sin previo aviso.

ENGLISH

Important

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

1.SAFETY INSTRUCTIONS FORUSING THEROUTER

Carefully read the GENERAL SAFETY
INSTRUCTION LEAFLET enclosed with the
machine documents.

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

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

4. Use protective goggles.

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

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

supply before performing any mainte-
nance operations.

ﬁ Unplug the machine from the power

2. SPECIFICATIONS

Input power. 750 W
Universal motor 50/60 Hz
No-load speed 14,000 - 30,000/min
@ max bit 25mm
@standard chuckcollet 6&8mm
Weight 2.2Kg
Weighted equivalent continuous

acoustic pressure level A 83dBA
Acoustic power level A 94 dBA
Uncertainty. K=3dbA
Wear ear protection!

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

3. STANDARD EQUIPMENT

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

® Straight cutter for trimming and slotting D.18 LC. 20
® Key: 11 mm for motor shaft.

® Key: 19 mm for chuck collet attachment.

® Copying device

® Bit bearing brake

® Lateral square with centring shaft

® 3-mm Allen wrench

® Qperating instructions and other documents

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

4. GENERAL DESCRIPTION OF THE ROUTER

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

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

It canalso cut copies from templates using the copiers or
the template guidesshowninsection 11and it can cutor
shape circles using the lateral square and centring shaft.

5. ASSEMBLY OF THE ROUTER
AND ITS ACCESSORIES

5.1 ASSEMBLING AND CHANGING THE CUTTER

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

Q Make sure you place the chuck collet in




Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

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

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

Q Check that the stem diameter of the

5.2 ASSEMBLING THE FEELER AND BRAKE

Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

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

5.3 ASSEMBLING THE LATERAL SQUARE

Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

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

5.4 ASSEMBLING THE CENTERING DEVICE

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

5.5 ASSEMBLING THE BRAKE FOR BIT WITH
BEARINGS

The machine comes with the brake accessory for the
bit with bearings, which prevents the bearing's external
support track with the wood from turning together with
the bit, thus preventing damage to the panel when
trimming the wood.

To attach the brake, proceed in the following manner:
Loosen stud M1 (Fig. 20) and remove the feeler from its
support, unscrewing it completely. Next, fit the brake
assembly in the support, adjusting itso that rubber spline
R1 is supported on the external bearing track R2 of the
bit, without exerting excessive pressure, as this could
decentre it. (Fig. 21 and 22). Next attach stud M1 again.
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6. ADJUSTMENTS
6.1 ADJUSTING HEAD TILT

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

With the FR292R router, head tilt may be set for the
cutter head tobe between0and 91.5°and may be locked
in any position using screws N (Fig. 7 y 8).

To trim with the 90° conical bit, place the head at 45°
+1°=46°approximately, to avoid damaging the coating
of the surface when trimming the edge.

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

6.2 ADJUSTING THE HEAD
WITH REGARD TO THE CUTTER

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

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

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

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

6.3 AJUSTING THE COPYING SHAFT TO TRIM

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

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

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



the position of the wheel using adjustment nut F (Fig. 8).

7. STARTING

To start the machine, press button R forward (Fig. 10) to
the on position. To stop the machine, simply press the
back of the switch and it will return to the off position.
The electronic control enables you to work at the ideal
speed for each type of job and bit. Adjust the speed
using button A1 (Fig. 2).

8.APPLICATIONS

The many options with the tilting head and the included
accessories give the FR292R a great deal of versatility
to perform such jobs as trimming, slotting, chamfering,
moulding, copying, etc.

8.1 TRIMMING SURFACES AND EDGES
WITH THE 90° CONICAL BIT

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

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

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

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

e Position feeler M (Fig. 13) so that the bearing is near
the bit and fix it in place using the screws H (Fig. 13).
® Adjust the position of the bearing, aligning it with
the bit, using nut F (Fig. 13) and fix in place with screw
M1 (Fig. 13).

* [f the board is made of particularly coarse fibreboard,
you can use a large support surface lateral square instead
of the bearing feeler. This will prevent irregularities in
the board extending to the trim.

® Trim the excess covering from the surface.

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

® Trim the excess edge.

Trimming chamfered edges:

® Chamfered edges may be trimmed to any angle from 5°
to 45°. To do this, loosen the screws N (Fig. 14) and turn
the body to the angle marked on the indicator, i.e. 45°,
plus the required chamfer. Then tighten the screws N.
E.g.: To trim a 30° chamfer, the head must be inclined

until the indicator marks 75°, or 90° for a 45° chamfer.
 Loosen screw E (Fig. 14) and lower the head by turning
knob B (Fig. 14) anti-clockwise, until its base is appro-
ximately in the middle of the bit edge. Then tighten it
in the new position.

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

® Trim the edge chamfer.

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

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

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

With particularly coarse fibreboard, you can use the
large support surface lateral square instead of the
wheel feeler. This will prevent irregularities in the board
extending to the trimming.

Trim the surface coating of the pannel.

Straight edge trimming (Fig. 11-b2): Place the motor at
91.5¢ (Fig. 8), following the instructions in section 6.1.
Locate the cutting edge on the edge to be trimmed (Fig.
9). To do so, move the wheel on the copying device M
(Fig. 8) to the edge of a section and then locate the
cutter by moving the motor in the opposite direction to
the wheel, using wheel Y and fine adjustment A (Fig. 8).
Trim the rest of the edge.

8.3 TRIMMING EDGES WITH A SHAPED BIT

Edges can also be trimmed at an angle (Fig. 12) or
chamfered (Fig. 11-c-d), from the vertical or horizontal
motor position, if you have the corresponding profile bit.

8.4 CHAMFERING WITH A STRAIGHT CUTTER

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

8.5 SLOTTING

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

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

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

Please see the available template guide in section 11
Optional Accessories.

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

8.7 CUTTING OR TRIMMING CIRCLES

Attach the centring shaft on the lateral square as des-
cribed in section 5.4.

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

8.8 TRIMMING THE ENDS OF A BOARD

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

9. CONNECTING TO EXTERNAL ASPIRATION

To connect the machine to AS182K, AS282K aspiratorsor
any other external aspiration, the aspiration connector
6446073 (optional accessory) must be attached. Connect
the rubber nozzle to the machine's socket B1 (Fig. 10)

10. BRUSH AND COLLECTOR MAINTENANCE
Unplug the machine from the electrical
outletbefore carrying outany maintenance.

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

Remove the brush-holder S (Fig. 17) with small screw-
driver V, using one of the brush-holder side tabs to
lever it out.

Push back the end of spring Q. Keep it in this position
to extract the brush and replace it with a new genuine
VIRUTEX brush. Reinsert the brush-holder, ensuring
that it is firmly positioned in the casing and that each
of the brushes exerts a small amount of pressure on
the collector.

Reattach the covers "T" with the corresponding screws,
making sure that no wires get caught in the process.
It is advisable to allow the machine to run for 15 mi-
nutes in order to ensure that the brushes have properly
settled into place.

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

Keep the cable and plug in good working condition.
14

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

Reference  For cutter size QA 2B
2950104 6 mm 8 mm 10mm
2950105 8or7.6 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Chuck collet @ 6 mm.

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

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

6446073 Dust collector connection

Always use bits with the appropriate
shank diameter for the chuck collet and

tool speed to be used.

12. NOISE AND VIBRATION LEVEL

The noise and vibration levels of this device have been
measured in accordance with European standard EN
60745-2-17 and EN 60745-1 and serve asa basis for com-
parison 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 expo-
sure to vibrations. However, vibrations may reach levels
that are quite different from the declared value under
other application conditions, with other tools or with
insufficient maintenance of the electrical device or its
accessories, reaching a much higher value as a result
of the work cycle or the manner in which the electrical
device is used.

Therefore, it is necessary to establish safety measures
to protect the user from the effects of vibrations, such
as maintaining both the device and its tools in perfect
condition and organising the duration of work cycles
(such as operating times when the machine is subjected
toloads,and operating times when working with no-load,
in effect, not in use, as reducing the latter may have a
considerable effect upon the overall exposure value).

13. WARRANTY

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



14. RECYCLING ELECTRICAL EQUIPMENT

Never dispose of electrical equipment with domestic was-
te.Recycle equipment, accessoriesand 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 accom-
panying information, at the end of the product's useful
lifeitmust not be disposed of with other domestic waste.

Inaccordance with European Directive 2002/96/EC, users
may contact the establishment where they purchased the
product or the relevant local 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

Important

Avant d'utiliser la machine, lisez attenti-
& vementce MANUELD'INSTRUCTIONS etla
BROCHURE D'INSTRUCTIONS GENERALES
DE SECURITE qui vous sont fournis avec
cette machine. Assurez-vous de bien
avoir tout compris avant de commencer
a travailler sur la machine.
Gardez toujours ces deux manuels
d'instructions a portée de la main pour
pouvoir les consulter, en cas de besoin.

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

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

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

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

4. Utiliser des lunettes de protection.

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

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

maintenance.

2. CARACTERISTIQUES

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

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

3. EQUIPEMENT STANDARD

La mallette contient les éléments suivants:

® Fraiseuse FR292R avec pince de 8 mm

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

e Clef ofc: 19 mm pour écrou fixation pince.

® Palpeur

® Frein roulement fraise

o Equerre latérale avec axe pour centres

o Clef six pans ofc 3 mm

® Manuel d'instructions et documentation variée

4, DESCRIPTION GENERALE DE LA FRAISEUSE

Les fonctions de la fraiseuse FR292R sont I'affleurage
de stratifiés, la réalisation de petites moulures, de
délardements, de rainures droites, de chanfreins, etc.
Sa téte rabattable de 0 a 91,5° permet également de
faire des rainures en biseaux, de réaliser des chanfreins
en utilisant des fraises cylindriques et de multiples
applications additionnelles.
Son palpeur a galet a réglage micrométrique lui permet
aussi de profiler des courbes intérieures d'un rayon
15



supérieur a 52 mm.

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

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

porte-fraise dans la position correcte,
sinon cela pourrait entrainer des
vibrations ou méme le détachement de
celui-ci de son support (Fig. 23).

Q Assurez vous de bien monter la pince

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

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

Vérifier si le diameétre de la pince co-
rrespond a celui de la tige de la fraise

a utiliser.

5.2 MONTAGE DU PALPEUR ET DU FREIN

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

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

5.3 MONTAGE DE L'EQUERRE LATERALE

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

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

5.4 MONTAGE DE L'AXE POUR CENTRES

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

5.5 MONTAGE DU FREIN
POUR FRAISE AVEC ROULEMENT

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

Pour monter le frein, procéder comme suit:

Desserrer le goujon M1 (Fig. 20), puisdémonter le palpeur
de son support en le dévissant complétement, poser
ensuite I'ensemble frein sur le support, en I'ajustant de
facon a ce que la cheville en caoutchouc R1 s'appuie
sur la piste extérieure du roulement R2 de la fraise, sans
exercer une pression excessive sur celle-ci, pour éviter
son décentrage, (Fig. 21 et 22), puis fixer de nouveau
avec le goujon M1.

6. REGLAGES
6.1 REGLAGE DE L'INCLINAISON DE LA TETE

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

Sur I'affleureuse FR292R, on peut régler I'inclinaison
de la téte, par rapport a la téte de la fraise, entre 0 et
91,5° et la bloquer dans toute position a I'aide des vis
N (Fig. 7 et 8).

Pour affleurer a I'aide de la fraise conique de 90°, il faut
placer la téte a 45° + 1° = 46° approximativement, pour
éviter d'endommager le revétement de surface lors de
I'affleurage du chant.

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

6.2 REGLAGES DE LATETE PARRAPPORT A LA FRAISE

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

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

La téte est en outre dotée d'un systeme de réglage
micrométrique de précision sur cet axe, pour le réglage



fin de la profondeur de coupe, actionné par la broche
A (Fig. 7). Pour utiliser ce réglage, desserrer le bouton
D (Fig. 7 et 2) et faire tourner lentement la broche A
pour obtenir le réglage voulu. Sur le coté, la machine
dispose d'un guide millimétré de référence G1 (Fig. 7).
Par rapport au bord de la fraise: Elle dispose aussi d'un
systéme de réglage fin de la position de la téte, actionné
par la broche B (Fig. 7). Pour utiliser ce réglage, desserrer
la vis E (Fig. 7) et faire tourner lentement la broche B
pour obtenir la position voulue.

6.3 REGLAGE DU PALPEUR POUR PROFILER

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

Pour placer le galet du palpeur a la distance correcte
de la base de la téte, desserrer les vis H (Fig. 8), monter
ou descendre I'ensemble du palpeur a la hauteur voulue
et le fixer a nouveau dans cette position.

Pour positionner la coupe de la fraise, régler la distance
par rapport au chant du galet du palpeur, desserrer la
vis M1 (Fig. 8) et régler la position du galet a I'aide de
I'écrou de réglage F (Fig. 8).

7. MISE EN MARCHE

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

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

8. APPLICATIONS

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

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

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

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

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

® Placer la base de la téte approximativement vers le
milieu du bord coupant de la fraise, en desserrant le

bouton D (Fig. 13), 4 I'aide de la roue Y et de la broche
de réglage fin A (Fig. 13).

e Placer le palpeur M (Fig. 13) de fagon a ce que le galet
reste pres de la fraise puis le fixer dans la position avec
les vis H (Fig. 13).

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

® Sur un panneau d'aggloméré trés grossier, il est possi-
ble d'utiliser I'équerre latérale a grande surface d'appui
au lieu du palpeur a galet et on évitera ainsi que les
irrégularités du panneau puissent passer a I'affleurage.
o Affleurer I'excédent du revétement de surface.
Affleurage droit du chant (Fig. 11-b1), et (Fig. 14):
e Desserrer la vis E (Fig. 14),et baisser la téte en faisant
tourner la broche B (Fig. 14) dans le sens contraire des
aiguilles d'une montre, jusqu'a ce que la base de celle-ci
soit alignée sur la fraise, puis la fixer de nouveau dans
cette position. Si on arrive a la butée du parcours de
la broche B (Fig. 14), sans avoir pu aligner la fraise sur
la base, ne pas forcer la broche sur la butée, desserrer
le bouton D (Fig. 14) puis faire descendre la base de la
téte, a I'aide de la broche A (Fig. 14) pour y parvenir.

o Affleurer I'excédent du chant.

Affleurage du chant en chanfrein:

® |l est possible d'affleurer un chant chanfreiné en tout
angle de 5° & 45°, en desserrant pour ce faire les vis N
(Fig. 14), puis faire pivoter le corps jusqu'a ce que I'angle
affichésurl'indicateursoitde 45°, plus celuidu chanfrein
a effectuer, et fixer de nouveau les vis N.

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

e Desserrer la vis E (Fig. 14),et baisser la téte en faisant
tourner la broche B (Fig. 14) dans le sens contraire des
aiguilles d'une montre, jusqu'a ce que la base de celle-ci
se situe approximativement au milieu du bord coupant
de la fraise puis la fixer de nouveau dans cette position.
® Réglerlaposition du galetdu palpeur,al'aidedel'écrou
F (Fig. 13), pour obtenir la profondeur de chanfrein
voulue, puis la fixer avec la vis M1 (Fig. 13).

® Affleurer le chanfrein du chant.

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

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

Mettre tout d'abord le moteur en position verticale (Fig.
7), en suivant les indications du paragraphe 6.1.
Placer la fraise a la hauteur nécessaire, en actionnant
les boutons D et Y et le réglage fin A (Fig. 7).

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

Surles panneaux d'aggloméré trésgrossier, il est possible
d'utiliser I'équerre latérale a grande surface d'appui
au lieu du palpeur a galet et on évitera ainsi que les
irrégularités du panneau puissent passer a I'affleurage.
Affleurer I'excédent du revétement de surface.
Affleurage droit du chant (Fig. 11-b2): mettre le
moteur a 91,5° (Fig. 8), en suivant les indications du
paragraphe 6.1.

Placer le fil de la fraise sur le chant a affleurer (Fig. 9).
Pour ce faire, déplacer le galet du palpeur M (Fig. 8)
d'un segment vers le chant et pour finir situer la fraise
en déplacant le moteur dans le sens contraire a celui du
galet, en actionnant la roue Y et le réglage fin A (Fig. 8).
Affleurer I'excédent de chant.

8.3 AFFLEURER LE CHANT
AVEC UNE FRAISE PROFILEE

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

8.4 REALISATION DE CHANFREINS
AVEC UNE FRAISE DROITE

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

8.5 REALISATION DE RAINURES

Placer I'¢équerre latérale W (Fig. 5) 4 la distance voulue.
Régler la profondeur de la rainure en actionnant la
roue Y et le réglage fin A (Fig. 5) et réaliser le fraisage
(Fig. 11-g1-h-i-g2).

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

Il est possible de fraiser des copies d'un gabarit, en
montant le copieur ou le guide gabarit L (Fig. 4) qui
correspond a la fraise utilisée, fixé sur la base de la téte
a I'aide des vis K (Fig. 4).

Voir les guides gabarits disponibles au paragraphe 11:
Accessoires en option.

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

8.7 COUPE OU PROFILAGE DE CERCLES

Monter I'axe pour centres sur I'équerre latérale, en
suivant les explications du paragraphe 5.4.
Monter I'équerre sur la base en sens inverse, en prenant

comme centre de la circonférence I'axe B3 (Fig. 15).
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Régler la dimension du rayon voulue et la fixer a l'aide
des vis H (Fig. 15).

8.8 AFFLEURAGE DES EXTREMITES
D’UN PANNEAU

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

9.CONNEXION A UNE ASPIRATION EXTERIEURE

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

10. MAINTENANCE DES BALAIS
ET DU COLLECTEUR

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

maintenance.

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

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

Déplacer vers I'arriére I'extrémité du ressort Q. Le retenir
dans cette position pour retirer le balai et le remplacer
par un nouveau balai d'origine Virutex. Remettre le
porte-balais en place en veillant a ce qu'il soit bien assis
surla carcasse, pour que chaque balai pousse doucement
sur le collecteur.

Monter les couvercles T a I'aide des vis correspondan-
tes, en veillant a ne pincer aucun cable pendant leur
assemblage.

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

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

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

11. ACCESSOIRES ET OUTILS

Guides pour copier avec gabarit (voir Fig. 18)

Référence  Pour fraise de QA 2B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8ou76 10 12
2950106 10 mm 12 14



2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pince @ 6 mm.

1222085 Pince @ 1/4"

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

6446073 Kit d'aspiration

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

12. NIVEAU DE BRUITS ET VIBRATIONS

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

Le niveau de vibrations indiqué a été déterminé pour
les principales applications de I'appareil, et il peut étre
pris comme valeur de base pour I'évaluation du risque
lié a I'exposition aux vibrations. Toutefois, dans d'autres
conditions d'application, avec d'autres outils de travail
ou lorsque l'entretien de l'appareil électrique et de
ses outils est insuffisant, il peut arriver que le niveau
de vibrations soit trés différent de la valeur déclarée,
voire méme beaucoup plus élevé en raison du cycle de
travail et du mode d'utilisation de I'appareil électrique.
Il est donc nécessaire de fixer des mesures de sécurité
pour protéger I'utilisateur contre les effets desvibrations,
notamment garder I'appareil et les outils de travail en
parfait état et organiser les temps des cycles de travail
(temps de fonctionnement avec I'appareil en service,
tempsde fonctionnementavec I'appareil a vide, sans étre
utilisé réellement), car la diminution de ces temps peut
réduire substantiellement la valeur totale d'exposition.

13. GARANTIE

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

14. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des dé-
chets ménagers. Recyclez les outils, les accessoires et les

emballages dans le 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
des déchets:

Ce symbole présent sur le produit ou sur la documen-
tation 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 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 renseignersur la facon 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

Achtung!

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

1. SICHERHEITSHINWEISE
FUR DEN BETRIEB DER FRASMASCHINE

Lesen Sie vor der Benutzung des Gerites
die beigelegte Broschiire ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN sorgfiltig
durch.




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

3. Bringen Sie Ihre Hinde nie innerhalb des Schleifbe-
reichs, und halten Sie die Maschine immer am dafiir
vorgesehenen Griff.

4. Tragen Sie immer eine Schutzbrille.

5. Verwenden Sie immer Original-Werkzeuge von
VIRUTEX. Verwenden Sie niemals beschadigte oder
abgenutzte Werkzeuge.

6.Verwenden Sie ausschlieBlich Fraser, deren Schaftdur-
chmesser den zu verwendenden Spannzangen und der
Geschwindigkeit der Frasmaschine entspricht.

Sie Wartungsarbeiten an der Maschine

Q Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor
durchfiihren.

2. TECHNISCHE DATEN

Leistungsaufnahme 750 W
Universalmotor, 50/60 Hz
Drehzahl 14.000-30.000 U/min
@ Fraser max 25mm
@ Standardspannzangen 6-8mm
Gewicht. 2,2kg
Gewichteterakustischer DauerdruckpegelA.............. 83dBA
Akustischer Druckpegel A 94 dBA
Unsicherheit K=3dBA

Gehorschutz tragen!

SchwinguNngSgeSaMEIWEIte.. . uuueuuseereereeeeesesseseanas a,:3,1m/s?
Unsicherheit. K=1,5m/s?

3. STANDARDAUSSTATTUNG

Der Transportkoffer enthélt folgende Elemente:

® Frasmaschine FR292R mit Spannzangen zu 8 mm.

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

o Fiihler

® Bremse Frdse mit Rollen

® Seitenwinkel mit Achse fiir Radiusfrasen

® [nbusschliissel, SW 3 mm

® Gebrauchsanweisung und diverse Dokumente

4, BESCHREIBUNG DER FRASMASCHINE

Die Frasmaschine FR292R dient zum Profilieren von
Pressholz, zum Fréasen von Kehlungen, Absdtzen, geraden
Rillen, Abschragungen usw. Das Kopfstiick ist von 0 bis
91,5° kippbar und erlaubt auch Rillen in Schragkanten
sowie Abschragungen mit zylindrischen Frasern und
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viele zusatzliche Anwendungen.

Der Rollenfiihler mit Mikrometereinstellung erméglicht
auch dasProfilfrasen von Innenkurven mit einem Radius
von mehr als 52 mm.

Ebenso konnen Sie mit den in Abschnitt 11 genannten
Kopierschablonen oder Fiihrungsschablonen Kopien
frasen und mit Hilfe des Seitenwinkels und der Radiu-
sachse Kreise schneiden oder profilieren.

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

Stellen Sie zur Vermeidung von
& Vibrationen und der Losung des
Spannfutters aus seiner Befestigung
sicher, dass das Spannfutter der Frise

gut sitzt und in der richtigen Position
eingebaut ist (Abb. 23).

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die-
sen Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Zum Austauschen oder Montieren eines Frasers der
Maschine (Abb. 1) blockieren Sie die Antriebswelle mit
dem Schliissel U, losen Sie die Mutter mit Hilfe des
Wartungsschliissels Z, entfernen Sie den gebrauchten
Fraser und setzen Sie den neuen Friser ein, indem Sie
ihn biszum Anschlag in die Aufnahme stecken und diese
wieder mit Hilfe der Schliissel festziehen.

Uberpriifen Sie, ob der Durchmesser der
Spannzangen dem Schaftdruchmesser
des zu verwendenden Frésers entspricht.

5.2 MONTAGE DES FUHLERS UND DER BREMSE

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die-
sen Eingriff an der Maschine durchfiihren.

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

5.3 MONTAGE DES SEITENWINKELS

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die-
sen Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Fiihren Sie den Seitenwinkel W (Abb. 5) durch die Off-



nungen C (Abb. 4) des Kopfstiicks, und befestigen Sie ihn
mit Hilfe der Schrauben H in dem gew{inschten Abstand.

5.4 MONTAGE DER RADIUSACHSE

Montieren Sie die Mittenachse zusammen mit dem
Abstandshalter und der Anlaufscheibe so, wie in Abb.
6 gezeigt wird, und befestigen Sie alles mit der mitge-
lieferten Mutter.

5.5 MONTAGE DER BREMSE FUR FRASE MITROLLEN
Die Maschine enthéltalsZubehor eine Bremsvorrichtung
fiir eine Frase mit Rollen, die verhindert, dass die duBere
Rollbahn, auf der das Holz aufliegt, sich zusammen mit
der Fréase dreht. Auf diese Weise wird verhindert, dass
das Holz beim Frésen beschddigt werden kann.

Zum Einbau der Bremse wird wie folgt verfahren:
Lockern Sie den Arretierungsstift M1 (Abb. 20) und
schrauben Sie den Fiihler vollstdndig aus seiner Hal-
terung heraus; bringen Sie danach das Bremsaggregat
auf der Halterung an und justieren Sie es so, dass das
Gummistiick R1 auf der duBeren Rollbahn R2 der Fréase
aufliegt; der Auflagedruck darf jedoch nichtzu stark sein,
da diese sonst dezentriert werden kdnnte. Befestigen
Sie die Halterung nun erneut mit dem Arretierungsstift
(Abb. 21 und 22).

6. EINSTELLUNG
6.1 EINSTELLEN DERNEIGUNG DES KOPFSTUCKS

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die-
sen Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Bei der Frasmaschine FR292R kdnnen Sie die Neigung
des Kopfstiicks zum Fraser von 0 bis91,5° einstellen und
in der entsprechenden Position mit Hilfe der Schrauben
N (Abb. 7 und 8) fixieren.

Zum Profilfrasen mit dem 90° Kegelfrdser muss der Fras-
kopf in einem Winkel von etwa 45°+ 1°= 46° gehalten
werden, damit die Beschichtung der Oberflache beim
Frasen der Kanten nicht beschadigt wird.

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

6.2 EINSTELLUNGEN DES KOPFSTUCKS
IN BEZUG AUF DEN FRASER

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die-
sen Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Zum Fréserkopf: Das Kopfstiick wird auf der erforderli-
chen Hohe eingestellt, indem der Griff D (Abb. 7) gel6st,
das Rad Y (Abb. 7) bis zum Erreichen der gewiinschten
Position gedreht und die Position mit dem Griff D (Abb.
7) fixiert wird.

Das Kopfstiick ist in dieser Achse auBerdem mit einer
Feinjustierung ausgestattet, mit der die Schnitttiefe
mikrometergenau bestimmt werden kann und die tiber
die Spindel A (Abb. 7) funktioniert. Zur Verwendung der
Feinjustierung I6sen Sie den Griff D (Abb. 7 und 2) und
drehen Sie die Spindel A langsam bis zur gewtinschten
Einstellung. Seitlich an der Maschine befindet sich die
Referenzskala in Millimetern G1 (Abb. 7).

Zur Schneidlippe: Ebenso verfiigt die Maschine liber eine
Feinjustierung fiir die Position des Kopfstiicks tber die
Spindel B (Abb. 7). Zur Verwendung der Feinjustierung
|6sen Sie die Schraube E (Abb. 7) und drehen Sie die
Spindel B langsam bis zur gewlinschten Einstellung.

6.3 EINSTELLUNG DES FUHLERS
ZUM PROFILIEREN

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die-
sen Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Um die Flhlerrolle auf den entsprechenden Abstand
von der Basis des Kopfstiicks einzustellen, lsen Sie die
Schrauben H (Abb. 8), verfahren Sie die Fiihlereinheit
nach oben oder unten auf die gewiinschte Hohe und
fixieren Sie sie in dieser Position.

Zur Ausrichtung des Schnitts stellen Sie den Abstand
der Fiihlerrolle zur Kante ein, [6sen Sie die Schraube M1
(Abb. 8), und stellen Sie die Position der Rolle mit der
Einstellmutter F (Abb. 8) ein.

7. INBETRIEBNAHME

Zum Einschalten der Maschine schieben Sie den Schal-
ter R nach vorn (Abb. 10), der in der Betriebsposition
einrastet. Zum Ausschalten des Geréts driicken Sie
einfach hinten auf den Schalter, der automatisch in
Ruhestellung einrastet.

Durch den elektronischen Geschwindigkeitsregler kann
die Arbeitsgeschwindigkeit an die jeweilige Oberflache
und den Fréaser angepasst werden. Zur Einstellung der
Geschwindigkeit driicken Sie den Knopf A1 (Abb. 2).

8. ANWENDUNGSBEREICH

Die Vielseitigkeit des kippbaren Kopfstiicks und des
mitgelieferten Zubehors der FR292R bieten eine Reihe
an Anwendungsmadglichkeiten wie Profilieren, Kehlen,
Abschréagen, Nuten, Kopieren usw.
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8.1 PROFILFRASEN DER OBERFLACHE UND
DER KANTE, MIT DEM 90° KEGELFRASER

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

® Setzen Sie zuerst den Fraskopf entsprechend den
Anleitungen des Abschnitts 6 bei 46° an (Abb. 13).

o Losen Sie die Schraube E (Abb. 13) und heben Sie den
Fraskopfohne Kraftauszuiiben biszum oberen Anschlag,
indem Sie die Spindel B (Abb. 13) im Uhrzeigersinn
drehen. Fixieren Sie den Fraskopf anschlieBend wieder
in dieser Position.

® Setzen Sie die Basis des Fraskopfs ungefahr auf die
Mitte der Schneidlippe des Frasers, indem Sie den Griff
D (Abb. 13) l6sen und das Bedienelement Y und die
Feineinstellspindel A zu Hilfe nehmen (Abb. 13).

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

e Stellen Sie die Position des Fiihlrads ein, indem Sie
es mithilfe der Mutter F (Abb. 13) mit dem Fréser aus-
richten und mit der Schraube M1 (Abb. 13) in dieser
Position fixieren.

® Falls essich um eine Spanplatte aus einem sehr groben
Material handelt, so kann statt des Fiihlrads der seitliche
Anlegewinkel mit der groBen Auflageflache verwendet
werden. Auf diese Weise verhindern Sie, dass die Une-
benheiten der Platte auf das Profil libertragen werden.
e Frasen Sie die Uberstehende Oberflichenbeschi-
chtung ab.

Gerades Profilfrisen der Kante (Abb. 11-b1 und
Abb. 14):

o Lgsen Sie die Schraube E (Abb. 14) und senken Sie den
Fraskopf, indem Sie die Spindel B (Abb. 14) gegen den
Uhrzeigersinn drehen, bis seine Basis mit dem Fréser
ausgerichtet ist. Fixieren Sie den Fraskopf in dieser
Position. Erreicht die Spindel ihren Anschlag B (Abb.
14), bevor der Friser mit der Basis ausgerichtet ist, darf
die Spindel nicht mit Kraft iiber den Anschlag gedreht
werden. Losen Sie stattdessen den Griff D (Abb. 14),
und senken Sie die Basis des Fraskopfs mit der Spindel
A (Abb. 14), bis die Ausrichtung erreicht ist.

o Frisen Sie die verbleibenden Uberreste der Kante ab.
Schrigfrasen der Kante:

® Sie kdnnen ein Kante in jedem beliebigen Winkel
zwischen 5° bis 45° frasen. Losen Sie dazu die Schrauben
N (Abb. 14) und drehen Sie das Gehiuse, bis die Anzeige
45° plus den gewliinschten Winkel anzeigt. Fixieren Sie
die Schrauben N wieder.

Beispiel: Um einen Winkel von 30° zu frasen, missen Sie
den Fréaskopf neigen bis die Anzeige 75° anzeigt oder
bis 90°, wenn der Winkel 45° sein soll.

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

e Stellen Sie die Position des Fiihlrads mithilfe der
Mutter F (Abb. 13) ein, um die Tiefe des gewiinschten
Winkels zu erzielen, und fixieren Sie es mit der Schraube
M1 (Abb. 13).

® Schrigfrasen Sie die Kante.

8.2 PROFILFRASEN DER OBER"FLI"\CHE UND
DER KANTE MIT ZYLINDERFRASER D.18

Profilfrasen einer Oberflichenbeschichtung (Abb. 11-
a2): Setzen Sie zuerst den Zylinderfraser D.18 auf, wie
in Abschnitt 5.1. beschrieben wird. Anweisungen in
Abschnitt 6.1. in senkrechte Position (Abb. 7).
Positionieren Sie den Fraser mit Hilfe der Griffe D und
Y und der Feinjustierung A (Abb. 7) auf der erforder-
lichen Hohe.

Stellen Sie die Hohe des Fiihlers M (Abb. 7) ein, bis die
Rolle auf der Kante aufliegt, und regulieren Sie die
Position mit Hilfe der Mutter F (Abb. 7), so dass die
Schneide des Frisers mit dem Werkstiickrand (Abb. 7)
ausgerichtet ist.

Bei groben Pressspanplatten kdnnen Sie statt des Roll-
enfiihlers den Seitenwinkel mit groBflachiger Auflage
verwenden. Sovermeiden Sie, dass die UngleichméBigkei-
ten der Platte auf die Profilierung Gbertragen werden.
Profilieren Sie die Beschichtungsiiberschisse.
Gerades Profilfrisen der Kante (Abb. 11-b2): Stellen
Sie den Motor gemaB den Anweisungen aus Abschnitt
6.1.auf 91,5° (Abb. 8) ein.

Positionieren Sie die Frasschneide auf der zu profilieren-
den Kante (Abb. 9). Verschieben Sie hierzu die Fiihlerrolle
M (Abb. 8) ein Stiick weit zur Kante, und verfahren Sie
den Fréser, indem Sie mit Hilfe des Rads Y und der Fein-
justierung A (Abb. 8) den Motor in entgegengesetzter
Richtung zur Rolle schieben.

Profilieren Sie die Kanteniiberschiisse.

8.3 PROFILFRASEN DER KANTE MIT FORMFRASER

Wenn Sie iber Fraser mit entsprechendem Profil ver-
fiigen, so kdnnen Sie Kanten auch rund (Abb. 12) oder
schrig (Abb. 11-c-d) frasen, und zwar sowohl aus der
vertikalen als auch der horizontalen Motorposition.

8.4 ABSCHRAGUNGEN MIT GERADEM FRASER

Neigen Sie den Motor um 45° oder im gewiinschten
Neigungswinkel zwischen 0 und 91,5°, stellen Sie den
Fiihler oder den Seitenwinkel und die Fréstiefe ein, und
beginnen Sie mit dem Frésen (Abb. 11-f1).

8.5 KEHLEN

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



8.6 KOPIEREN MIT SCHABLONEN (Abb. 11-j)

Sie konnen Schablonen kopieren, indem Sie den zum
verwendeten Friser passenden Kopierer oder die
Fiihrungsschablone L (Abb. 4) montieren, die mit Hilfe
der Schrauben K (Abb. 4) an der Basis des Kopfstiicks
befestigt werden.

Siehe verfiigbare Fiihrungsschablonen im Abschnitt 11
Optionales Zubehor.

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

8.7 SCHNEIEN ODER PROFILIEREN VON KREISEN

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

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

8.8 PROFILFRASEN VON PLATTENENDEN

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

9. ANSCHLUSS EINER EXTERNEN
ABSAUGVORRICHTUNG

Zum AnschlieBen der Maschine an die Absaugvorri-
chtungen AS182K, AS282K oder an eine andere externe
Absaugvorrichtung miissen der Absauganschluss Best.-
Nr. 6446073 (optionales Zubehdr) und der Gummistut-
zen an der Ansaugdffnung der Maschine B1 (Abb. 10)
angeschlossen werden.

10. WARTUNG DER KOHLEBURSTEN
UND DES SCHLEIFRINGS

Vor Durchfiihrung jeglicher Wartungsar-
beiten ist die Maschine vom Stromnetz

zu trennen.

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

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

Kohlebirstenhalters ansetzen.

Driicken Sie das Ende der Feder Q nach hinten. Halten
Sie sie in dieser Position, um die Kohlebiirste herauszu-
nehmen und durch eine Original-Virutex-Kohlebiirste
zu ersetzen. Setzen Sie den Kohlebiirstenhalter wieder
ein und achten Sie darauf, dass er fest im Gehause sitzt
und die einzelnen Kohleblirsten einen leichten Druck auf
den Schleifring ausiiben.

Bringen Sie die Verkleidungen Tmit den entsprechenden
Schrauben wieder an, und achten Sie darauf, dass dabei
kein Kabel eingeklemmt wird.

Wirempfehlen, das Gerat nach dem Wechsel der Biirsten
etwa 15 Minuten lang laufen zu lassen.
Weist der Schleifring Verbrennungsspuren oder Spriinge
auf, sollte er von einem Technischen Kundendienst
VIRUTEX instandgesetzt werden.

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

11. ZUBEHOR UND WERKZEUGE
Fiihrungen zum Kopieren mit Schablonen (siehe Abb. 18)

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

1222084 Spannzange @ 6 mm.

1222085 Spannzange @ 1/4"

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

1140087 Original-90° Kegelfrase im Lieferumfang
inbegriffen.

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

Diverse Frasen: Siehe Seite 29

6446073 Absauganschluss

Verwenden Sie ausschlieBlich Friser,
deren Schaftdurchmesser den zu verwen-
denden Spannzangen und der Geschwin-
digkeit der Maschine entspricht.

12. GERAUSCHPEGEL
UND SCHWINGUNGSNIVEAU

Die Ldrm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs

wurden in Ubereinstimmung mit der europsischen Norm

EN 60745-2-17 und EN 60745-1 gemessen und dienen

als Vergleichsgrundlage bei Maschinen fiir dhnliche

Anwendungen.

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

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

13. GARANTIE

Alle Elektrwerkzeuge von VIRUTEX habe eine garantie
von 12 Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausge-
schlossen sind alle Eingriffe oder Schaden aufgrund von
unsachgemaBem Gebrauch oder natiirlicher Abnutzung
des Gerats.

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

14. RECYCELN VON ELEKTROWERKZEUGEN

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nie zusammen mit den
restlichen Hausabfallen. Recyceln Sie die Werkzeuge, das
Zubehdrund die Verpackungen umweltgerecht. Beachten
Sie die geltenden Rechtsvorschriften Ihres Landes.
Anwendbar in der Europdischen Union und in Lindern
mit Miilltrennsystemen:

Das Vorhandensein dieser Kennzeichnung auf dem
Produkt oder im beiliegenden Informationsmaterial
bedeutet, dass das Produkt nach seiner Nutzungsdauer
nichtzusammen mitanderen Haushaltsabféllen entsorgt
werden darf.

GemiB der EU-Richtlinie 2002/96/EG kénnen sich die
Nutzer an die Verkaufsstelle, bei der sie das Produkt
erworben haben, oder an die zustdndigen &rtlichen
Behorden wenden, um in Erfahrung zu bringen, wohin
Sie das Produkt zur umweltgerechten und sicheren
Entsorgung bringen kénnen.
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VIRUTEX behilt sich das Recht vor, die Produkte ohne
vorherige Ankiindigung zu verdndern.

ITALIANO

Importante

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

C Prima di utilizzare la macchina, leggere

1. ISTRUZIONI DI SICUREZZA
PER L'USO DELLA FRESATRICE

Leggere attentamente il FOGLIO CON LE
ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA alle-
gato alla documentazione della macchina.

2.Primadicollegare lamacchinaalla corrente, assicurarsi
che la tensione di alimentazione corrisponda a quella
indicata sulla targhetta delle caratteristiche.

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

4. Usare occhiali protettivi.

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

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

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

manutenzione.

2. CARATTERISTICHE

Potenza 750W
Motore universale 50/60 Hz
VeloCita @ VUOTO0 e 14.000 - 30.000/min
@ fresamax 25mm
@ pinzastandard 6e8mm
Peso 2,2Kg
Livello di pressione acustica continuo

equivalente ponderato A......ccocivnnennne 83 dBA



JR—_ Yo |7}
K=3dBA

Livello di potenza acustica A........ccccoeeeeee.
Incertezza della misura

Usare la protezione acustica!

Valori totali delle 0scillazioNi.....co.oeeceeeeeeeeeennns a,:3,1m/s?
Incertezza della misura K:1,5m/s?

3. MACCHINA STANDARD

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

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

e Chiave efc: 11 mm per asse motore.

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

* Tastatore

® Freno cuscinetto fresa

® Squadra laterale con asse per centri

® Brugola e/c 3 mm

® Manuale di istruzioni e documentazione varia

4. DESCRIZIONE GENERALE DELLA FRESATRICE

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

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

La macchina pu0 inoltre fresare copie da una dima
usando i copiatori, o guide dima, indicati al punto 11,
e tagliare o rifilare cerchi utilizzando la squadra laterale
e I'asse per centri.

5. MONTAGGIO DELLA FRESA
E DEGLI ACCESSORI

5.1 MONTAGGIO ESOSTITUZIONE DELLA FRESA

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

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

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

corrisponda a quello del perno della fresa
che si vuole utilizzare.

C Verificare che il diametro della pinza

5.2 MONTAGGIO DEL TASTATORE E DEL FRENO

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

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

5.3 MONTAGGIO DELLA SQUADRA LATERALE

Staccare lamacchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.

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

5.4 MONTAGGIO DELL'ASSE PER CENTRI

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

5.5 MONTAGGIO DEL FRENO
PER FRESA CON CUSCINETTO

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

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

6. REGOLAZIONI

6.1 REGOLAZIONE DELL'INCLINAZIONE
DELLA TESTA

Staccare lamacchina dalla presa elettrica
prima di effettuare questa operazione.
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Nella fresatrice FR292R € possibile regolare I'inclinazione
della testa rispetto alla base della fresa tra 0° € 91.5° e
bloccarla in qualsiasi posizione con le viti N (Figg. 7 e 8).
Per rifilare con la fresa conica da 90°, si dovra inclinare
la testa a 45°+1°=46° approssimativamente, per evitare
il rischio di danneggiare il rivestimento della superficie,
quando si rifila il bordo.

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

6.2 REGOLAZIONI DELLA TESTA
RISPETTO ALLA FRESA

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

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

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

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

6.3 REGOLAZIONE DEL TASTATORE PER RIFILARE

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

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

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

Per I'avviamento della macchina, premere in avanti il
pulsante R (Fig. 10), che rimarra bloccato in posizione
di funzionamento. Per fermare la macchina, premere
semplicemente sulla parte posteriore del pulsante e
questo tornera automaticamente in posizione di riposo.
La regolazione elettronica consente di lavorare alla
velocita giusta per ogni tipo di lavoro e per ogni tipo
di fresa usata. Per regolare la velocita, operare sul
pulsante A1 (Fig. 2).

8. APPLICAZIONI

Le infinite possibilita della testa inclinabile e degli acces-
soriin dotazione consentono innumerevoli combinazioni
con l'usodella fresatrice FR292R, comerrifilare, scanalare,
smussare, modanare, copiare, ecc.

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

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

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

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

 Posizionare la base della testa approssimativamente alla
meta del tagliente della fresa, allentando la manopola D
(Fig. 13) e con I'aiuto del comando e della vite senza fine
di regolazione, spostarla fino alla posizione A (Fig. 13).
® Posizionare il tastatore M (Fig. 13) in modo che larotella
resti vicina alla fresa e bloccarla in quella posizione con
le viti H (Fig. 13).

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

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

e Rifilare cio che avanza del rivestimento della superficie.
Rifilatura dritta del bordo (Fig. 11-b1) e (Fig. 14):
e Allentare lavite E (Fig. 14), e abbassare la testa, girando
la vite senza fine B (Fig. 14) in senso anti-orario, fino
a che la base della stessa resti allineata con la fresa e
bloccarla di nuovo in questa posizione. Se si arriva a
toccare il fermo del percorso della vite senza fine B (Fig.
14), e non si é riusciti ad allineare la fresa con la base,
non si deve mai sforzare la vite senza fine oltre il fermo,
bensi allentare la manopola D (Fig. 14) e far scendere la
base della testa, con la vite senza fine A (Fig. 14) fino
ad ottenere I'allineamento desiderato.

e Rifilare cio che avanza del bordo.

Rifilatura del bordo arrotondato o a smusso:



® Si puo rifilare un bordo arrotondato o a smusso con
qualsiasi angolo da 5° a 45°; a tale scopo si devono
allentare le viti N (Fig. 14) e girare il corpo fino a che
I'angolosegnalato nell'indicatore risulti di 45° maggiore
di quello dello smusso che si desidera effettuare, strin-
gendo di nuovo le viti N.

Per esempio: per rifilare uno smusso di 30°, si dovra pro-
cedere ad inclinare la testa fino a che I'indicatore segnali
75°, o fino a 90°, se lo smusso che si desidera € di 45°.
e Allentare la vite E (Fig. 14), e abbassare la testa girando
la vite senza fine B (Fig. 14) in senso anti-orario, fino a
che la base della stessa resti approssimativamente alla
meta del tagliente della fresa e bloccarla di nuovo in
questa posizione.

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

® Rifilare lo smusso del bordo.

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

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

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

Situare la fresa all'altezza necessaria, azionando i pomi
DeY eil sistema di regolazione precisa A (Fig. 7).
Regolare I'altezza del tastatore M (Fig. 7), finché larotella
non si situa sul bordo, e regolare la posizione di questa
con il dado F (Fig. 7), perché la lama della fresa rimanga
allo stesso livello del bordo del pezzo da lavorare (Fig. 7).
In tavole di truciolato molto rozzo, si pud usare la
squadra laterale di grande superficie d'appoggio invece
del tastatore a rotella, evitando cosi che le irregolarita
della tavola passino alla rifilatura.

Rifilare cio che avanza del rivestimento della superficie.
Rifilatura dritta del bordo (Fig. 11-b2): posizionare il mo-
torea91,5° (Fig. 8) sequendo le indicazioni del punto6.1.
Situare la lama della fresa sul bordo da rifilare (Fig. 9).
Muovere a tal fine verso il bordo la rotella del tastatore
M (Fig. 8) e posizionare bene la fresa spostando il motore
nel senso opposto a quello della rotella, azionando la
ruota Y e il sistema di regolazione precisa A (Fig. 8).
Rifilare ciod che avanza del bordo.

8.3 RIFILARE IL BORDO CON FRESA DA FORMA

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

8.4 ESEGUIRE SMUSSI CON FRESA DIRITTA
Inclinare il motore a 45°, o con I'angolo desiderato tra

0 e 91.5° regolare il tastatore o la squadra laterale e
la profondita e procedere alla fresatura (Fig. 11-f1).

8.5 ESEGUIRE SCANALATURE

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

8.6 FRESATURE DI COPIE DA
QUALSIASI DIMA (Fig. 11-j)

E possibile fresare copie da una dima montando il
copiatore o guida dima L (Fig. 4) adatto alla fresa che
si vuole utilizzare, che si fissa alla base della testa con
le viti K (Fig. 4).

Vedi le guide dima disponibili al punto 11 Accessori
Opzionali.

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

8.7 TAGLIO O RIFILATURA DI CERCHI

Montare I'asse per centrisullasquadra laterale nel modo
indicato al punto 5.4.

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

8.8 RIFILATURA DELLE ESTREMITA
DI UN PANNELLO

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

9.COLLEGAMENTO A UN ASPIRATORE ESTERNO

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

10. MANUTENZIONE SPAZZOLE E COLLETTORE

prima di effettuare qualsiasi operazione
di manutenzione.

C Staccare la macchina dalla presa elettrica

Togliere le viti R (Fig. 16) che fissano i pannelli laterali
27



T e separare i pannelli.

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

Spostare indietro I'estremita della molla Q. Fermarla in
questa posizione per togliere la spazzola e sostituirla
con una nuova originale Virutex. Collocare di nuovo il
portaspazzole inserendolo bene nella carcassa in modo
che tutte le spazzole premino leggermente sul collettore.
Montare i pannelli T con le rispettive viti, accertandosi
di non schiacciare alcun cavo nell'assemblaggio.

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

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

11. ACCESSORI E STRUMENTI
Guide per copiare con dima (vedi Fig. 18)

Cod. di rif. Per fresa di 0 A 2B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8076 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pinza @ 6 mm

1222085 Pinza @ 1/4"

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

6446073 Raccordo di aspirazione

Usare sempre frese con il diametro del
perno adatto alla pinza che si vuole

utilizzare e adeguate alla velocita della
macchina.

12. LIVELLO DI RUMORI E DI VIBRAZIONI

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

Ilivellidirumore e vibrazioni di questo apparato elettrico
sono stati misurati in conformita con la Norma Europea
EN 60745-2-17 e EN 60745-1 e fungono da base di
confronto con macchine per applicazioni simili.

Il livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato per
le principali applicazioni dell'apparato e puo essere
utilizzato come punto di partenza per la valutazione
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dell'esposizione al rischio delle vibrazioni. Ciononostante,
il livello di vibrazioni pu0 variare notevolmente rispetto
al valore dichiarato in altre condizioni di applicazione,
con altri strumenti di lavoro o in caso di manutenzione
insufficiente dell'apparato elettrico e deisuoistrumenti,
€ puo aumentare notevolmente come conseguenza del
ciclo di lavoro e del modo d'uso dell'apparato elettrico.
Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle vibrazioni,
ad esempio mantenendo l'apparato e gli strumenti
di lavoro in perfetto stato e pianificando i tempi dei
cicli lavorativi (ad esempio i tempi di funzionamento
dell'apparato sotto carico e i tempi di funzionamento
a vuoto quando I'apparato non viene realmente utiliz-
zato, dato che la riduzione di questi ultimi puo ridurre
in modo sostanziale il valore totale dell'esposizione).

13. GARANZIA

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

Per qualunque riparazione rivolgersi al Servizio Autoriz-
zato di Assistenza Tecnica VIRUTEX.

6. SMALTIMENTO DI APPARECCHI ELETTRICI

Non buttare mai gli apparecchi elettrici con il resto dei
rifiuti domestici. Smaltire gli apparecchi, gli accessori
e gliimballaggi 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

Importante

Antes de utilizar a maquina leia atenta-
mente este MANUAL DE INSTRUCOES e

o FOLHETO DE INSTRUCOES GERAIS DE
SEGURANCA anexo. Assegure-se de os
ter compreendido antes de comecar a
trabalhar com a maquina.

Conserve os dois manuais de instrucdes
para possiveis consultas posteriores.

1. INSTRUCOES DE SEGURANGA
PARA O MANEJO DA FRESADORA

TRUCOES GERAIS DE SEGURANCA que
segue juntamente com a documentacéo

ﬁ Leia atentamente o FOLHETO DE INS-
da maquina.

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

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

4. Utilize 6culos de protecgdo.

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

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

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

de manutencéo.

2. CARACTERISTICAS

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

equivalente ponderado A 83dBA
Nivel de poténciaacustica A 94dBA
Incerteza K=3dBA

Usar proteccdo auricular!

Valores totais de ViDragao.......oeeececeeeeeeenens a:3,1m/s?
Incerteza K:1,5m/s?

3. EQUIPAMENTO STANDARD

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

® Fresadora FR292R com pincas de 8 mm.

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

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

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

® Travdo de rolamento da fresa

® Esquadria lateral com eixo para centros

e Chave Allen e/c de 3mm

® Manual de instru¢des e documentacéo diversa.

4, DESCRICAO GERAL DA FRESADORA

A fresadora FR292R destina-se ao perfilado de estra-
tificados, a realizacdo de pequenas nervuras, entalhes,
sulcosrectos, chanfros, etc, tendo além disso uma cabeca
inclinavel de 0 a 91,5° que permite fazer sulcos em bisel
e realizar chanfros com a utilizacdo de fresas cilindricas
e multiplas aplicaces adicionais.

O seu apalpador de rodeta de ajuste micrométrico
permite também perfilar curvas interiores de raio
superior a 52 mm.

Também pode fresar copias de um molde utilizando os
copiadores ou guias referidos na seccdo 11 e cortar ou
perfilar circulos com a ajuda da sua esquadria lateral e
eixo para centros.

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

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

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

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

Para efectuar a mudanca ou a montagem de uma fresa
na maquina (Fig. 1), bloqueie o motor por meio da chave
U, desenrosque a porca com a ajuda da chave de servico
Z,retire afresa utilizada e coloque a nova introduzindo-a
até ao fundo do seu encaixe, apertando-a de novo com
o0 auxilio das chaves de servico.

Verifique se o didmetro da pinca corres-
ponde ao da haste dafresa que vai utilizar.
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5.2 MONTAGEM DA GUIA
DE APALPAGAO E TRAVAO

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

Introduza o conjunto apalpador M (Fig. 2) pelos orificios
0 (Fig. 3) da cabega e segure-o por meio dos parafusos
H 4 altura desejada (Fig. 2).

5.3 MONTAGEM DA ESQUADRIA LATERAL

bloqueando-a em qualquer posi¢cdo com os parafusos
N (Figs. 7 e 8).

Para perfilar com a fresa conica de 90°, posicionar a
cabeca num angulo de aproximadamente 45°+1°=46°,
para evitar danificar o revestimento da superficie ao
perfilar o canto.

De igual modo, para perfilar um canto com a fresa recta
deD.18, também fornecidacom amaquina, girar a cabeca
até ao topo de 91,5°, para que o labio de corte da fresa
se situe 1,5° abaixo da horizontal da cabeca (Fig. 9).

6.2 REGULAGOES DA CABECA
EM RELAGAO A FRESA

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

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

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

5.4 MONTAGEM DO EIXO PARA CENTROS

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

5.5 MONTAGEM DO TRAVAO
PARA FRESA COM ROLAMENTO

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

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

6. REGULACOES
6.1 REGULAGAO DA INCLINAGAO DA CABECA

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

Na fresadora FR292R, pode regular-se a inclinacdo da
cabeca, de 0 a 91,59, relativamente a testa da fresa e
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Relativamente a testa da fresa: A cabeca fica a altura
necessaria quando se desaperta o manipulo D (Fig.
7), girando a roda Y (Fig. 7) até se alcancar a posicio
desejada e fixando-se nela com o manipulo D (Fig. 7).
A cabeca estd além disso dotada de um sistema de ajuste
micrométrico de precisdo neste eixo, para o ajuste de
precisdo da profundidade de corte, accionado pelo pa-
rafuso A (Fig. 7). Para utilizar esta regulagio, desaperte
o manipulo D (Figs. 7 e 2) e rode lentamente o parafuso
Aaté a medida desejada. Na parte lateral da maquina ha
uma guia milimetrada de referéncia G1 (Fig. 7).
Relativamente ao labio da fresa: Dispde também de um
sistema de ajuste de precisdo da cabega, accionado pelo
parafuso B (Fig. 7). Para utilizar esta regulacio, desaperte
o parafuso E (Fig. 7) e rode lentamente o parafuso B até
a posicéo desejada.

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

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

Para situar o corte da fresa, regule a distancia ao canto
da rodeta do apalpador, desaperte o parafuso M1 (Fig.
8) e ajuste a posi¢do da rodeta com a porca de regu-
lagdo F (Fig. 8).

7. ACCIONAMENTO

Paraaccionamento da maquina, pressionar paraafrente
o interruptor R (Fig. 10) o qual se fixara na posi¢io de
funcionamento. Para parar a maquina, carregar sim-
plesmente na parte traseira do interruptor para que



este volte automaticamente a sua posicdo de descanso.
A regulacéo electronica permite trabalhar a velocidade
ideal para cada tipo de trabalho e de fresa a utilizar.
Para regular a velocidade, carregue no botiio A1 (Fig. 2).

8.APLICACOES

As multiplas possibilidades da cabeca inclinavel e dos
acessorios incluidos permitem a fresadora FR292R um
grande nimero de combinacdes, tais como perfilar,
ranhurar, chanfrar, moldar, copiar, etc.

8.1 PERFILADO DA SU?ERFiCIE EDO
CANTO COM FRESA CONICA DE 90°

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

® Em primeiro lugar, coloque a cabeca num angulo
de 46° (Fig. 13), seguindo as indicagdes da sec¢io 6.1.
o Desaperte o parafuso E (Fig. 13), suba a cabeca até ao topo
superior sem o forcar, girando o eixo B (Fig. 13) no sentido
dos ponteiros do relogio, e fixe-a novamente nesta posicéo.
® Posicione a base da cabeca aproximadamente a meio do
labio da fresa, desapertando o pomo D (Fig. 13) e com a
ajuda do comando Y e do eixo de ajuste fino A (Fig. 13).
 Coloque a guia M (Fig. 13) de modo a que o rolamen-
to fique perto da fresa e fixe-o nessa posicdo com os
parafusos H (Fig. 13).

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

® Se o painel for de um aglomerado muito irreqular,
utilize a guia de esquadro lateral de grande superficie de
apoio, em lugar da guia de rolamento, para evitar que as
irregularidades do painel possam passar para o perfilado.
* Perfile a parte restante do revestimento da superficie.
Perfilado recto do canto (Fig. 11-b1) e (Fig. 14):

e Desaperte o parafuso E (Fig. 14) e desca a cabeca da
fresadora girando o eixo B (Fig. 14) no sentido contrario
ao dos ponteiros do reldgio, até que a base da mesma
fique alinhada com a fresa, fixando-a novamente nesta
posicéo. Se alcangar o topo do percurso do eixo B (Fig.
14) e nio tiver conseguido alinhar a fresa com a base,
ndo force o eixo contra o topo; desaperte o pomo D
(Fig. 14) e desca a base da cabega com a ajuda do eixo
A (Fig. 14) até o conseguir.

* Perfile a parte restante do canto.

Perfilagem do canto em bisel:

® Pode perfilar um canto em bisel em qualquer dngulo
de 5° a 45°, para o que deverd desapertar os parafusos
N (Fig. 14) e girar o corpo até que o dngulo assinalado
no indicador seja de 45°, mais o do corte em bisel que
deseja realizar, fixando novamente os parafusos N.
Exemplo: para perfilar um corte em bisel de 30°, devera
inclinar a cabeca até que o indicador assinale 75° ou
90°, se o bisel desejado for de 45°.

e Desaperte o parafuso E (Fig. 14) e desca a cabeca da

fresadora girando o eixo B (Fig. 14) no sentido contrario
ao dos ponteiros do reldgio, até que a base da mesma
se situe aproximadamente a meio do labio da fresa, e
fixe-a novamente nesta posicao.

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

® Execute o perfilado do bisel do canto.

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

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

Ponha o motor em posicdo vertical (Fig. 7) seguindo as
indicagdes da seccéo 6.1.

Coloque a fresa a altura necessaria, accionando os ma-
nipulos D e Y, assim como o ajuste de preciséo A (Fig. 7).
Ajuste a altura do apalpador M (Fig. 7) até que a rodeta
fique sobre o canto, regulando a posicdo desta com a
porca F (Fig. 7) para que a aresta da fresa fique nivelada
com o rebordo da peca (Fig. 7).

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

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

8.3 PERFILAR O CANTO COM
UMA FRESA DE FORMA

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

8.4 REALIZACAO DE CHANFROS
COM FRESA RECTA

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

8.5 REALIZACAO DE RANHURAS

Posicione a esquadria lateral W (Fig. 5) na distancia
desejada; ajuste a profundidade da ranhura accionando
aroda Y e o ajuste de precisdo A (Fig. 5), procedendo a
sua fresagem (Fig. 11-g1-h-i-g2).
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8.6 FRESAGEM DE COPIAS
SOBRE QUALQUER MOLDE (Fig. 11-j)

Pode fresar copias de um molde, fixando na base da
cabeca, com os parafusos K (Fig. 4), o copiador ou o
molde-quia L (Fig. 4) adequado a fresa que vai utilizar.
Veja os moldes-guia disponiveis na sec¢do 11 - Aces-
sorios Opcionais.

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

8.7 CORTE OU PERFILADO DE CiRCULOS

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

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

8.8 PERFILAGEM DAS EXTREMIDADES
DE UM TABULEIRO

E possivel perfilar o canto da extremidade de uma peca,
apoiando a base da maquina sobre o canto da mesma. Para
efectuar este perfil, deverd montar previamente na base
da maquina a tampa de apoio L1 fornecida com o equi-
pamento, fixando-a com a ajuda dos parafusos K (Fig. 19).

9. CONEXAO A UM DISPOSITIVO
EXTERIOR DE ASPIRACAO

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

10. MANUTENCAO DAS ESCOVAS
E DO COLECTOR

Desligue a maquina da rede eléctrica
antes de efectuar qualquer operacéo de

manutencao.

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

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

Deslocar para tras a extremidade da mola Q. Reté-la
nesta posicdo para extrair a escova e substitui-la por
uma nova escova original Virutex. Colocar novamente

0 porta-escovas de modo que assente firmemente na
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estrutura e que cada uma das escovas pressione sua-
vemente o colector.

Montar as tampas T com os correspondentes parafusos,
tendo o cuidado de evitar que algum cabo fique entalado.
E aconselhavel manter a maquina em funcionamento
durante uns 15 minutos ap6s a troca das escovas.

Se o colector apresentar queimaduras ou saliéncias,
recomenda-se a sua reparacdo num servico técnico
VIRUTEX.

Mantenha sempre o cabo de alimentagdo e a ficha em
boas condicdes de servico.

11. ACESSORIOS E FERRAMENTAS

Guias para copiar com molde (ver Fig. 18)

Referéncia Para fresa de 2A QB
2950104 6 mm 8 mm 10mm
2950105 8o0u76 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pingca @ 6 mm.

1222085 Pinga @ 1/4"

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

6446073 Acoplamento de aspiracdo

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

12. NiVEL DE RUIDOS E VIBRACOES

Os niveis de ruido e vibragdes desta ferramenta eléc-
trica foram medidos de acordo com a Norma Europeia
EN 60745-2-17 e EN 60745-1 e servem como base de
comparacdo com uma maquina de aplicacdosemelhante.
0 nivel de vibracoes indicado foi determinado para as
principais aplicacoes da ferramenta e pode ser utilizado
como valor de partida para a avaliagcdo da exposicéo ao
risco das vibragdes. Contudo, o nivel de vibragdes pode
alcancar valores muito diferentes do valor indicado
noutras condicdes de aplicacdo, com outros dispositivos
de trabalho ou com uma manutencdo deficiente da
ferramenta eléctrica e respectivos dispositivos, podendo
resultar num valor muito mais elevado devido ao seu
ciclo de trabalho e modo de utilizacdo.

Por conseguinte, € necessario estabelecer medidas de
seguranca para proteccao do utilizador contra o efeito
das vibracoes, tais como a manutencéo da ferramenta,
conservacdo dos respectivos dispositivos em perfeito



estado e organizaciio dos periodos de trabalho (tais
como os periodos de trabalho com a ferramenta em
carga e periodos de trabalho com a ferramenta em vazio
e sem ser realmente utilizada, uma vez que a reducdo
da carga pode diminuir de forma substancial o valor
total da exposi¢io).

13. GARANTIA

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

14. RECICLAGEM DAS FERRAMENTAS ELETRICAS

Nunca elimine a ferramenta elétrica com os restantes
residuos domeésticos. Recicle as ferramentas, osacessorios
e as embalagens de uma forma que respeite o meio
ambiente. Respeite osregulamentos em 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 acompanha indica que, no final da
sua vida util, ndo se deve proceder a sua eliminagcdo em
conjunto com outros residuos domésticos.

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

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

PYCCKUN

BaxHo!

03HAaKOMbLTECh C AAHHOW UHCTPYKUMEn 1
WHCTPYKLMeN No TexHUKe 6e3onacHocTu.
Y6eautecb B TOM, YTO BaM BCE NOHATHO
nepea TeM, Kak UCNOMNb30BaTh MalIMHY B
nepBbIi pa3. CoxpaHuTe 06e UHCTPYKLMUK
Ha crnyy4ail BO3HUKHOBEHWsi BONPOCOB B
AanbHenwem.

CE Mepen Hayanom pa6oTsI BHUMaTENbHO

1. MHCTPYKUWUA NO TEXHUKE BE3ONACHOCTHU

BHumaTenbHo npounTanTe
FEHEPAJNNIbHYIO UHCTPYKLIUIO MO
BE30OMNACHOMY UCNOJIb3OBAHUIO

®PE3EPA, BKNIOYEHHYIO0 B KOMIMINEKT
AOKyMeHTauuum.

2. HanpsbxeHue B ceTu JOMKHO COOTBETCTBOBATL
yKasaHHOMY Ha Luunbaunke dpesepa.

3. He ponyckavite nonagaHuns pyk B pabo4yyto 30Hy.
Kpenko aepxute MHCTPYMEHT BO BpeMsl paboThbl.
4. Vicnonb3ynTte 3almTHbIE OYKM.

5. Nicnonb3yiite TOnNbKo opurnHanbHble dpesbl
dmpmbl BupyTekc. Hukorga He ucnonb3yiite
nedopMMpoBaHHbIE UK NOBPEXAEeHHbIE hpe3bl.
6. Paamep xBocToBMka dpesbl AOMmKEH
COOTBETCTBOBATb pPa3mMepy UCNonb3yeMoi LiaHru.

OTKNIOYMTE MaLLMHY OT CeTH, ecrnn
cobupaeTech ee NepPeHOCUTD.

2. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKHN

MOLLHOCTD ...t 750 Bt
YHMBEpCanbHbIA OBUTATESb.....ccceerrennanen.n. 50/60 My
Yacrtota BpalieHus
max @ dpesbl............ .
@ LIaHrOBOIO 3@KMMA........ceeeeeeeerieeineenevraeens

BEC. . i 2,2 Kkr
OKBUBAnNEHTHbI YPOBEHb

aKyCTMYeCKOro AaBneHust A..........cccceeeueee. 83 ob(A)
YpoBEHb aKyCTUHeCKOro JasneHunsiA............... 94 n0b(A)
[nanasoH KONMEBAHUSI. ...........ceveereeeeenreeenns K=30B(A)

@ Ucnonb3ynte uHAMBUAYanbHbIe CpeacTBa
3awmTbl cnyxal

YpoBeHb BUGPaLIM OBLLNN. ............c.eeeee a:3,1m/c?

[nanasoH KonebaHUs...............cccvveeeeeenneee. K:1,5m/c?
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3. CTAHOAPTHASA KOMNNEKTALUA

Mpu nokynke obopyaoBaHUs B KOMMNMEKT NOCTaBKU
BXOOUT:

» ®pesep FR292R ¢ uaHramu 8 mm.

» ®pesa npsimasi umnuHapuyeckas D.18 L. 20
« Kntoy raeyHbi: 11 Mm gns ocu apuraTens.
» Kntoy raeyHblii: 19 Mm OAns raku LaHroBoro
3axuma.

» KonnpoBanbHoe npucnocobneHne

* MNpoponbHbIN YyNop € LEHTPUPYIOLLEN OCbIo
* Kntoy wecturpanHbivi 3 MM

* VIHCTpyKUMS MO SKCrnyaTauum u ap.
OOKyMeHTauusi

4. OBLLEE ONMUCAHUE

®pesep FR292R npegHa3HayeH onsi CHATUSI CBECOB
KPOMOYHOro MaTtepwuana, kak no nnacrtu, Tak u no
Topuy, popmmpoBaHus nasa nog T — obpasHbIn
BPE3HOW KaHT, CHATUS cpacku n T.4. KoHCTpyKuus
NO3BONSET U3MEHATL Yron HaKknoHa OMOPHON
nnowiaaku B guanasoHe ot 0 oo 91.5° onsa cHATUA
cBecoB, hopMupoBaHus acku 1 T.4. NPSMOW
umnuHapuyeckon gpeson. Ponuk konpoBarnbHOro
npucnocobnexnsa nossonser obpabarsiBaTe AeTann
C pagnycoM CKpyrieHus oT 52 Mm.

Bnarogaps konumposansHOMY KonbLy dpesep
MOXET NPUMEHATLCS Ans paboTbl No WabnoHy (cMm.
n. 11) Mpu ncnonb3oBaHUK NPOAONBHOIO ynopa ¢
LEHTPUPYIOLLIEN OCbI0 MOXHO Bbidpe3epoBbIBaThL
OKPYXHOCTb.

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

Y6eautecb B TOM, YTO LIaHTOBbIW 3aXUM
YCTaHOBIIEH NPaBUINbHO. B npoTuBHOM

cny4ae BO3HWKHET CUNbHasA BUOpaLus, u cam
3aXuUM He ByaeT 3admkcupoBaH (puc. 23).

Mpep npoBeaeHneM NOGLIX HANaAOUHbIX
paBGoT OTKNHYUTE MHCTPYMEHT OT

NUTaloLLei 3NeKTPUYECKON ceTh.

[ns 3ameHbl nnun yctaHoBku dpesbl (puc. 1),
3achukcumpyiiTe Ban potopa npv nomoLum knioya U,
OTBEPHUTE raiKy LLaHroBOro 3axumMa npu noMoLLu
Kntoya Z, U3BNeKknTe paHee UCMoNb30BaBLLYHCS
dpe3sy 1 3ameHnTe ee Tpebyemoii chpesoit,
YCTaHOBMB ee B MOCafo4MHOEe MeCTO LLaHroBoro
3axuma. 3acmkenpyinte pesy npyv NOMoLLmM
CEPBUCHBIX KIOYen.

Y6eauTecb, YTO XBOCTOBUK (pe3bl
COOTBETCTBYeT AWaMeTpy LIaHroBoro
3axuma.
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5.2 YCTAHOBKA YMNOPA U TOPMO3A

Mpea npoBeaeHuem n6bLIX
Hanago4HbIX paboT oTknuUTe

WHCTPYMEHT OT NUTatoLen
3NEKTPUYECKOWN CeTH.

YcTaHoBuUTE KonupoBasbHOe npucnocobneHne M
(Puc. 2), yepes otBepctus O (Puc. 3) B nogowise
1 3admKCUpynTE ero Ha HeobXxoaNMOM MONOXEHUM
npu nomowy BuHTOoB H (Puc. 2).

5.3 YCTAHOBKA NPOAOJIbHOI'O YINOPA

Mpen npoBeaeHueM nNOGLIX
Hanago4HbIX paboT oTknuUTe

WHCTPYMEHT OT nNuTatoLen
3NeKTPUYECKON ceTu.

YctaHoBuTe npogonbHbiin ynop W (Puc. 5), yepes
oTtBepcTusi C (Puc. 4) B nogoLuBe 1 3acdukcupyiTe
€ro Ha Heo6X0AMMOM MOSIOXKEHUN NPU MOMOLLM
BuHTOB H (Puc. 2).

5.4 YCTAHOBKA LIEHTPUPYIOLLEIO LUTUDTA

YcTaHoBUTE LEHTPUPYIOLLWIA LITUMT B €ro NocagoyHoe
MECTO CM. puC. 6, yCTaHOBWUTE CTOMOPHYHO LIANGY 1
3adhMKCUpYyNTE €ro Npu NOMOLLY ranku.

5.5 YCTAHOBKA TOPMO3A BHELUHEA OBOWMbI
MNOALUMMHUKA ®PE3bI

CTaHZapTHbIN KOMMNEKT NocTaBku dpesepa
BKIKOYAET YCTPOMNCTBO TOPMOXKEHUSA Ans

chpes ¢ ONopHbLIM NOALLUMMHUKOM. YCTPOCTBO
npegHa3HayeHo Ansi TOPMOXEHUS BHELLHEN
060MMbI NOALIMIMHUKA U UCKMIOYEHNS ee BpaLLeHUs
BMecTe ¢ hpesoit 4ns npegoTBpaLleHust
noepexaeHus obpabaTbiBaemoln aeTanu B Havane
hbpesepoBaHus.

[Ins yCTaHOBKM CUCTEMbI TOPMOXEHWS BbINOMHUTE
cnegyowme AencTBuUst:

OcBobogute 6nokmpoBoyHbI BUHT M1 (Fig. 20)

W yaanute Konup 13 ero aepxartens, BblBepHUTe
€ro NomnHocTbl. 3aTeM, yCTaHOBUTE B AepxaTerb
Topmo3 B cbope, HaCTpPOMB ero Takum obpasom,
Y4TOGbI PE3NHOBOE TOPMO3HOE KombLo R1
conpukacanoch C BHeLHe 0601MMoN nogLwnnHuKa
dpesbl R2 (Fig. 21 n 22), Ho He OKa3biBano
M30bITOYHOrO AABMNEHNS Ha Hee, T.K. 3TO MOXET
NPUBECTU K HAPYLLEHUIO LIEHTPOBKM MOALLUMHMKA.
3admKecupyinTe yCTpocTBO TOPMOXKEHUS B
BbIGpaHHOM MONOXEHWUU, 3aTSAHYB GNOKUPOBOYHBIV
BUHT M1.

6. PETYNMPOBKU



6.1 PEFYNINPOBKA YA HAKITOHA
OMOPHOM NNOLALKU

MNpep npoBeAeHMeM NOGbLIX HanagoYHbIX
paboT OTKNIOUYUTE UHCTPYMEHT OT
nuTatoLlen ANeKTPUYECKON CeTu.

OnopHas nnowagka dpesepa FR292R moxet
M3MEeHSATb Yron HakrnoHa B ananasoHe ot 0 Ao
91.5° n MmoxeT BbITb 3achukcmpoBaHa B ntobom
nonoxeHun ¢ nomotwpio BuHTOB N (Puc. 7 n 8).
Mpu pabote koHWMYeckol dpesort 90° HaknoHuTe
pe3epHyto ronoBky Ha 45° + 1° = 46° ans
YMEHbLUEHUS pucka NOBPEAUTL 3aroTOBKY.

[Ina CHATWSA CBECOB KPOMOYHOrO MaTtepuana npu
NoMOLLM NPSIMON LunuHapudeckon dpesbl 18
MM (BXOAUT B KOMMNJIEKT MOCTaBKWN) yCTaHOBUTE
OMOpHyIo NnoLlaaky Ha yron 91.5°, yron HaknoHa
OTHOCUTENBHO FOPU3OHTANbHOM NIOCKOCTM
coctasnsiet 1.5° (Puc. 9), 4To NO3BOMSIET CHUMATL
cBecCbl KPOMOYHOro Matepuana 6es pvcka
noBpeanTb 3aroTOBKY.

6.2 PEFYNIMPOBKA OMOPHOW MIOLIALKU
MPUOTHOCUTENBHO ®PE3EPHOM FONTOBKU

pPaGoT OTKMIOYNUTE MHCTPYMEHT OT

C Mpen npoBefeHWeM NOObLIX HaNAaBOUHbIX
nuTatoLien ANeKTPUYECKOW ceTu.

[nsa ycTaHOBKM (pbpe3epHON rofioBku B
Tpebyemoe nonoxeHne paccnabbre dukcaTop
D (Puc. 7), Bpalwuarite perynmpoBo4Hoe KOreco
Y (Puc. 7). Mpwn goctuxeHnn Tpedyemoro
nonoxeHus 3atsHuTe dmkcatop D (Puc. 7).
PpesepHas ronoska OcHalleHa CUCTEMON TOYHON
HacCTPOWKM, KOTopast NPUMEHSIETCS AN1st TOYHOM
HacTpoWiku rnybuHbl hpesepoBaHUsi Npu NOMOLLU
BuHTa A (Puc. 7). Mpn ncnonb3oBaHUM cUCTEMBI
TOYHOW HacTpoWikun, paccnabere cukcatop D

(Pwuc. 7 v 2) n megneHHo BpaluaiiTe BUHT A o
poctumkeHnst Tpebyemoro nonoxeHusi. C 6oky
MaLUWHbI HAXOAMUTCS LLUKana HacTPOMKU C LieHOW
aenexus 1 mm G1 (Puc. 7).

PerynupoBka OTHOCUTENBHO PeXyLLEen KPOMKM:

®pesep Takke OCHALLEH CUCTEMON TOYHOW HACTPOWKM
OTHOCUTENBHO OMOPHOW Nrnowiaaku. Mpu ncnonb3oBaHUM
CUCTEMbI TOYHOWN HaCTpoiikK, paccnabeste dukcatop E
(Puc. 7) n meaneHHo BpallaiiTe BUHT B o pocTuxeHns
Tpebyemoro nNonoxeHus.

6.3 PEMYIINPOBKA
KOMUPOBAJIbHOIO NPUCMNOCOBNEHUA

Mpea npoBeaeHneM Nto6bIX HANaAOYHbIX
paboT OTKNMYUTE UHCTPYMEHT OT
NUTaloLLei 3NeKTPUYECKON ceTh.

[lns ycTaHOBKW OMOPHOTO POriMKa KOMMpPOBarbHOro
npucnocobnennsi B Heobxogumoe nonoxeHue
ocnabere BUHTLI H (Puc. 8), nogHuMuTe nnu onyctute
Konup B Tpebyemoe NonoxeHne v 3aTSHUTE BUHTBI.
[na HacTpoWikn pesbl OTHOCUTENBHO AeTanu,
YCTaHOBUTE pa3mep Mexay KPOMKOI 3aroToBKu 1
KOMUpoBanbHbIM poiMkoM, ocnabus BUHT M1(Puc.
8), npn nomoLuym perynnposoyHoro koneca F (Puc. 8).

7. HAYANO PABOThI
[ins 3anycka pesepa, HaxmuTe kHornky R Bnepen (Pwc.
10) B nonoxeHue «ON». [ins BbIKNOYEHUS MHCTPYMEHTA
NPOCTO HAXMWUTE Ha 3aAHIOK YaCTb NYCKOBOW KHOMKU, 1
OHa BepHeTcs B nornoxeHne «OFF».

CuncTema aneKTPOHHON PerynmpoBK/ NO3BONSET
BbIGpaTh ONTYManbHY YacToTy BpalleHus

B 3aBMCUMOCTM OT Tuna obpabaTtbiBaeMoro
Matepuana v Tuna gpesbl. HacTtpoika 4acToTbl
BpaLleHNs OCYLLEeCTBMAETCA NPy NOMOLLMN
perynsitopa A1 (Puc. 2).

8. AOMNOJIHUTEJNIbHAA KOMIMNEKTALUA

Bnarogaps Wmpokomy cnekTpy AOMNonHUTENbHON
KOMMMEKTaLmUmn 1 BO3MOXHOCTU U3MEHEHNS

yrra HakrnoHa onopHOW NOLAaaKU NO3BoONsieT
ncnonb3oBaTh hpesep ANs pELLEHNs LUMPOKOro
CreKkTpa 3ajad, Takmx kak ppesepoBaHue,
nasoBaHue, NpounmMpoBaHune, KoNMpPoBaHue U T.4.

8.1 ®PE3EPOBAHME MNJIOCKOCTU U TOPLIA
KOHWYECKOW ®PE30M 90°

O6paboTka cBecoB nnactu (Puc. 11-a1) u (Puc. 13):
YcTaHOBUTE 3NeKTPONPUBOA B MOSIOXEHNE,
cooTBeTcTBYlOWEee 46° (Puc. 13), cneays
WHCTPYKLUMAM, ONMMCaHHbIM B M. 6.1.
OtnycTuTte BUHT E (Puc. 13) u, Bpawas perynstop B
0 4acoBOWN CTPenke, NOAHUMUTE OMOPHYIO NNOLAAKY
B €€ HauBbICLUEEe NOMOXEHNE.
Mcnonbays pykoatkn D 1Y, a Takke perynsitop TO4HOW
HacTporiku A (Puc. 13), yctaHoBuTte Tpebyemoe
nonoxeHwve gpesbl Takum obpasom, YTobbl hpesa
paboTana cpefHeln YacTblo PEXYLLEN KPOMKU.
YcTaHOBUTE BbICOTY KONMPOBANbHOMO
npucnocobnenns M (Puc. 13), go kacaHus onopHbIM
POMMKOM TOPLIEBO NOBEPXHOCTMU U 3aKpenuTe ero
BuHTamu H (Puc. 13), npu aTom pexyLuas kpomka
hpesbl AOMKHA KacaTbCa TOPLEBON NOBEPXHOCTU
(Pvc. 13). ToyHasi HaCTpoIKa NONOXEHUS ONOPHOTO
noAwmnHuka ocyllectensietcs ravikoi F (Puc. 13) n
ukenpyetcs BuHTOM M1 (Puc. 13)
Mpun obpabotke nanenen ACI1, moxeT
MCNonb30BaTLCS NPOAOMNbHbIV YNIOp BMECTO
KONuMpoBankbHOro npucnocobnexuns. MNpu atom
MCKMoYaeTcs nepefaya HEPOBHOCTEN NMOBEPXHOCTU
TopLa 3aroToBKW Ha obpabaTtbiBaemyto MOBEPXHOCTb.
O6paboTka cBECOB KPOMOYHOro Matepuana
(Puc. 11-b1) u (Puc. 14):
Otnyctute BUHT E (Puc. 14) n, Bpawas perynstop
B npoTtuB YacoBon CTpenku, onycTUTEe ONOPHYHO
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nnowazaky 40 YPOBHS pexyLuen KpoMku dpesbl.
3adukeunpyiite onopHyto nnowaaky. [ansHenwyo
perynmpoBKy NMOMOXeHWUsA OMOPHOW NnoLLaaku
OTHOCUTENBLHO (Ppe3bl BbIMOIHSAETCSA NPV MOMOLLM
PerynupoBoYHbIX BUHTOB D 1 MexaHu3ama To4Homn
HacTpoiiku A (Puc. 14).

CHsATUe cbacku:

CHATUe hackvt MOXET OCYLLECTBMATLCA Npu
yCTaHOBKe yrna HakrnoHa ot 5° go 45°. [insa atoro
ocoboauTe BUHT N (Puc. 14) n yctaHoBute
Tpebyemoe 3HadeHwue yrna, T.e. 45° nnoc
Tpebyemblii yron. 3admkcupyiite BUHT N.

Mpumep: Ana dopmupoBaHus dacku 30°
yCTaHOBUTE 3HaYeHue yrna HaknoHa 75°, nnm 90°
ans nony4veHus dacku 45°.

Otnyctute BuHT E (Puc. 14) u, BpaLwyas perynsaTtop
B npoTuB YacoBoW CTpernku, onycTuTe OnopHyto
nnoLaaKy A0 YPOBHS CEPEAVHbI PEXYLLEN KPOMKM
dpesbl. 3admKCUpyinTe ONOpHYo NIOLAAKY.
YcTaHoBUTE OMOPHbIN NOALUMMHKK. TouHas
HacTpoVika NONOXeHNS ONOPHOro NOALMMHMUKA
ocyulectansercs ravikon F (Puc. 13) n dpukcnpyetcs
BuHTOM M1 (Puc. 13)

8.2 ®PE3EPOBAHME NMPSMOW ®PE30M

O6pabotka cBecoB nnactu (Puc. 11-a2):
YcTaHoBUTE NpAMYIO LMnuHApuYeckyto pesy @18
MM, KaK yka3aHo B n.5.1. JaHHOW WHCTPYKLMK.
YctaHoBuTe rnybuHy dpesepoBaHus, NCNONb3ys
perynsTopbl D 1Y, a npu HeobxoaumMocTu 1 MexaHu3m
TOYHOW HacTponku A (Puc. 7). YctaHoBuTe Tpebyemyto
BbICOTY MexaHu3Ma KonupoBaHusi. TouHas HacTpoiika
NONOXEHWS1 ONOPHOrO NOALLWMHUKA OCYLLECTBNAETCS
ravikon F (Puc. 7) n cdoukeupyetcsa BuHtom M1 (Puc. 7)
PexyLuasn kpomka 1 obpasytoLas onopHoro
NOALIMMHMKA AOMKHbI HAXOAUTHCS B OAHON MIIOCKOCTH.
Mpn o6paboTke naHenew ACI1, moxet
MCMOnb30BaTbCA NPOAOMbHbIA YNOp BMECTO
KonmpoBarnbHoro npucnocobnenus. Mpu atom
MCKNtovaeTcs nepegayda HEPOBHOCTEN NOBEPXHOCTU
TopLia 3aroToBKMN Ha obpabaTbiBaeMyto
NOBEPXHOCTb.

O6paboTka cBeCOB KPOMOYHOro MmaTepuana
(Puc. 11-b2):

YcTaHoBWTe ONOpHYtO nnowaaky Ha yron 91,5° (Puc.
8) kak yka3aHo B N.6.1. JaHHON MHCTPYKLMK.
YcTaHoBUTE PexyLLyto KPOMKY pesbl Ha
obpabaTbiBaemyto AeTans. [Ans aroro, Bpalias
perynmpoBoYHOE KONECOo KOMMpOBasibHOMo yCTponcTea
M (Puc. 8), yctaHOBWTE ONOPHbIN NOALMNMHUK B
paboyee nonoxeHne OTHOCUTENBHO TOPLIA 3arOTOBKM.
Vcnonb3ysa perynmpoBoYHoe koneco Y 1 MexaHuam
TOYHOW HacTponku A (Puc. 8) yctaHoBUTE NonoxeHue
hbpesbl OTHOCUTENBHO 3aroTOBKY.

8.3 MPO®UNTMPOBAHUE

Kpomku MoryT 6biTb 06paboTaHbl kak nog yrrom,
Tak u ¢ paguycHon dackon (Puc. 11-c-d) (Puc. 12),
npy 3TOM 3NEeKTPONPUBOL, MOXET HAaXOAUTLCS Kak B
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BepTUKarbHOM, TaK 1 TOPU3OHTAlNIbHOM MONOXEHUN.

8.4 CHATUE ®ACKU NPAMON ®PE30WN

YcTaHOBUTE OMOPHYIO Nowaaky nog yrrnom 45°
unu nobeim apyrum ot 0° o 91,5°, yctaHoBUTE
konup unu 6okosow ynop, ry6buHy dpesepoBaHus
KaK OnMcaHo paHee U Ha4yHWUTe bpesepoBaHue.

8.5 MA3OBAHUE

YctaHoBuTe npogonbHbi ynop W (Puc. 5) Ha
Tpebyemoe paccTosiHue; ycTaHoBUTE rMyOuHy nasa,
1cnorb3ys perynupoBoYHoe koneco Y v perynsitop
A MexaHu3ma TOYHOM HacTponkmn (Puc. 5) n HayHuTe
dpeseposaHue (Puc. 11-g1-h-i-g2).

8.6 ®PPE3EPOBAHMETMO LUABJIOHY (PUC. 11-J)

[ns paboTbl No WwabnoHy yctaHoBUTE
KonupoBansHoe konbLo L (Puc. 4),
COOTBETCTBYIOLLEE ANAMETPY UCMONb3yemMon
pesbl. Konbuo kpenutcs BuHtamm K (Puc. 4).
Creundmkaumio konuposasnbHbIX konew, Bel MoxeTe
Hanty B N. 11 «[JdononHuTeneHasi KOMNAeKTaumsa».
OnekTponpusoa AOMKeEH ObITb YyCTAHOBMEH B
nosvuumio Ans pabotbl no wabnoHy. [ins atoro,
otnyctute BUHT E (Puc. 4) n nepemectute
anekTponpusog Ao cronopa X (Puc. 3), ucnonb3ys
perynmpoBoYHbI BUHT B (Puc. 3), n 3adumkcupynte
BUHT E (Puc. 4).

8.7 ®PE3EPOBAHUE OKPY>XHOCTEW

YcTaHoBUTE LIEHTPUPYIOLLYIO OCb Ha NPOAOSbHbLIN
yrop Tak, kak onucaHo B n. 5.4 4aHHON UHCTPYKLUMU.
YcTaHoBUTE NPOAONbHLIN YNOP BEPXHEN CTOPOHON
BHU3, NCMOMb3ys OCb B3 B kauecTse LieHTpa
okpyxxHocTu (Puc. 15). YctaHoBuTe Tpebyembiit
paguyc n 3admKCMpynTe NPOAONbHbIA YNop npu
nomouuy suHToB H (Puc. 15).

8.8 ®PE3EPOBAHUE TOPLIEBbIX CBECOB

TopueBble CBECbI KPOMOYHOTO MaTepuana MoryT
ObITb yAaneHsbl, ecnv yCcTaHoBUTL pesep B
nepneHavkynsipHoe 6ase nonoxexue. [ns atoro
yCTaHOBWTE OMopHoe KonbLo L1 B nocagovHoe
mMecTo 6a3bl 1 3adMKCUpyNTE €ero NPy NOMOLLM
BuHTOB K (Puc. 19).

9. MOAKIIOYEHMUE K
BHELUHEWN NbINEYOANAIOLWEN CUCTEME

[nsi noakntoveHust dopesepa K Nbineyaansowmm
annapatam AS 182K, AS282K nnu gpyrum
nbineyaanstowym cuctemam npuMeHsIeTcst LnaHr
0151 NOAKMI0YEHNS BHELLHEN acnupaunoHHOM
cucTeMbl apT. 6446073 (gononHutenbHas
KoMnnekTauus). lMoaknoyeHne ocyLlecTBnseTcs
yepes pasbvem B1 (Puc. 10)



10. 3AMEHA YT OJIbHbIX LLETOK

paboT OTKNIOYMTE UHCTPYMEHT OT

C Mpen npoBeaeHMeMm Nto6GbIX Hanago4YHbIX
nuTaoLlen ANeKTPUYECKon ceTu.

OTBUHTUTE BUHTLI R (puc.16), yaepxusatowime
BoKOBbIE KOXYXM, U CHUMUTE UX. CHUMUTE
wetkoaepxarens | (pnc.6) ¢ nomoLLbio ManeHbKom
oTBepTkn H. OTTSHWUTE KOHEL, NPpYXUHbI J.
YoepxviBas ee B TaKOM MOMOXEHU, U3BNeKUTe
LLIETKY, 3aMeHNTE ee Ha HOBYIO OPUrMHANbHYIO
dupmbl Virutex. CHoBa BCTaBbTe LLETKOAEPXKaTENb,
ybeasch B TOM, YTO OH NPaBUIbHO YCTAHOBMEH

1, 4TO LUEeTKa OKka3blBaeT HeborbLLIoe JaBneHne

Ha konnekTop. MNMpucoeanHuTe Kpbiwkn G
COOTBETCTBYHOLLMMY BUHTaMK. PekomeHayeTcs
BKITIOYUTb MALLMHKY B PEXMME XOnoCToro xoaa Ha
15 MUHYT, 4TOObI LLETKM NPUTEPIUCH.

Heobxoammo npoBepsATb COCTOSHNE BbIXOQHOTO
OTBEPCTUSA KOMMeKTopa, 1 Npu HeobxoammocTu
OCYLLECTBINSATb €70 PEMOHT B (OMPMEHHbIX
cepBuCHbIX LeHTpax VIRUTEX.

Cnepnute 3a cocTosiHMeM kabens n poseTku.

11. AONONHUTENbHAA KOMIMJIEKTALIMA

KonupoBanbHble Konbla Ans paboTsl no wabnoHy
(cm. Puc. 18)

Aptukyn @ dpesbl, MM A Mm DB, Mm
2950104 6 8 10
2950105 8wnn 7.6 10 12
2950106 10 12 14
2950107 12 14 16
2950081 14 16 18
2950108 16 18 20

1222084 LlaHra @ 6mm, BKIHOYEHO.
1222085 LlaHra @ 1/4”
1222024 LlaHra @ 8 mm, BKIO4EHO.

1140087 Ppesa koHunYeckas 90° (BknoYeHa B
CTaHAAPTHbLIN KOMNNEKT NOCTaBKM)

1140016 dPpesa yunuHgpudeckas D.18 mm
(BKItOYEeHa B CTaHAAPTHBbINA KOMMIEKT NOCTaBKM)
[ononHutenbHas nHdopmauus no gpesam: cm. cTp. 29

6446073 LUnaHr ons nogknioyYeHnst CUCTEMbI
nbineynaneHus

Pa3mep xBocTOBUKa ppesbl
AOMKeH COOTBETCTBOBaTb pa3mepy
MCNonb3yeMoW LaHru.

12. YPOBEHb BUBPALIUU U LLYMA

YpoBeHb Luyma 1 BUbpaumm 3Toro yCTponcTaa
ObINN N3MepeHbl B COOTBETCTBUMN C EBPOMENCKUM
crtaHgaptom 60745-2-17 n EN 60745-1 n cnyxar

OCHOBaHWeM A5 CPaBHEHWS C APYrMK MallMHaMu
C NOJOBHBLIMU XapakTePUCTUKaMMK.

O603Ha4YeHHbI ypoBeHb BUbpauum 6bin onpeaeneH
1151 OCHOBHBIX OMepaLmii U MOXET UCMONb30BaTbCA
Kak Ha4yaribHoe 3HaveHve ars Toro, YTobbl
OLEHUTb PUCKK, BO3HUKAIOLLME BCNEACTBUE
Bnbpaumun. OgHako, konebaHusi MoryT 4OCTUTHYTb
YPOBHEW, KOTOPbIE OTIIMYAKTCA OT OGBSBNEHHOMO
3Ha4YeHUs Npu Apyrux yCroBusiX dKChnyaTaumu, ¢
OPYTMU MHCTPYMEHTaMM UNW C HEAOCTATOYHbIM
TEXHUYECKMM 0BCnyXMBaHMEM YCTPOMCTBA UNn

ero npucnocobneHni, JoctTuras HamHoro 6onee
BbICOKOW BENUYUHBI B pe3ynbraTte Lukna paboTbl
unm cnocoba, KOTOPbLIM UCMOMNb3YeTCs YCTPONCTBO.
HeobxoamMmo npuHATL Mepbl Mo obecneyeHnto
6e3onacHOCTY Nonb3oBaTessi OT NOBbILLEHHON
BMbpaumun, HanpymMep, nogaepXxaHue ycTponcTea

B YMCTOTE U CBOEBPEMEHHOE TEXHUYECKOE
obcnyxuBaHue ycTponcTBa, NpucnocodneHmin

W VHCTPYMEHTA, a Takxke opraHnsauus
NPOJOIMKUTENBHOCTM LMKIOB paboTbl (Hanpumep,
ornepauvoHHOE BpeMS NoA Harpy3koi 1 Bpems
NpOCTOSI, T.K. COKpPaLLEHWE NOCNEOHErNO MOXET
CYLLIECTBEHHO BNUSTL HAa YpOBEHb BUBpaLmu).

13. TAPAHTUA

Bce nagenusa doupmel VIRUTEX nmetoT rapaHTuio
12 mecsiueB ¢ MOMeHTa NocTaBku. MapaHTus He
pacnpocTpaHseTcs Ha yLepb unv noBpexaeHusi,
BO3HMKLUME B pe3ynbrate HeKOPPEKTHOro
MCMONb30BaHWS UM €CTECTBEHHOTO N3HOCa
nagenus. Jiobon peMOoHT A0MKEH BbINOMHATHCS
Ha YNOMHOMOYEHHbIX CTaHLMSAX TeX00CNyXnBaHNS
VIRUTEX.

14. NEPEPABOTKA 3NIEKTPOOBOPYOBAHUA

Huvkorga He yTunuampyiite anekTpoobopyaoBaHue
¢ 6biToBbIMK OTXOAaMKU. OBopyaoBaHue, ocHacTka
1 ynakoBKa AOIKHbI NofBepratbcsi nepepabotke,
MWHUMU3UPYIOLLEH Nioboe oTpulaTensHoe
BO3JENCTBUE Ha OKpYXKatoLLyto cpeay. YTunmaauuio
HeobxoauMo NPou3BOANTL B COOTBETCTBUM C
npaeunammu, 4eiCTBYIOLLMMI B Ballen cTpaHe.
[Ans cTpaH, BxoasAwmux B EBponeickuit Cotos n
CTpaH C CUCTEMOM CeneKTUBHOro cbopa OTX0A0B:
Ecnu HmxenpuseeHHbIN CUMBON yKa3aH Ha
npoayKTe Unun B CONPOBOXAAIOLLEN JOKYMEeHTaumm,
B KOHL|® CpOKa ero UCcnornb30BaHUs 3anpeLuaeTcst
yTUNU3aums AaHHOro U3enusi COBMECTHO C
ObITOBLIMW OTXO4AMM.

B cootBeTcTBUM C EBpONnenckon [inpektnson
2002/96/EC, nonb3oBaTteslb MOXET YyTOYHUTD
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y npoAaBsLia Unm COOTBETCTBYIOLLINX MECTHBIX
BnacTeu, rae 1 Kak MOXXHO YTUIIM3MpoBaTh JaHHOe
nagenvie 6e3 Bpeda ans okpyxatoLen cpeabl ¢
Lenbto ero 6esonacHoii nepepaboTku.

dupma VIRUTEX ocraensieT 3a coboii npaBo
Ha BHECEHWE U3MEHEHUI B CBOM u3aenus 6e3
NpeaBapuTENbLHOTO YBEAOMIEHUS.

POLSKI

Wazne

Przeczytaj doktadnie niniejsza
& INSTRUKCJE, OBSLUGI oraz zataczong
BROSZURE OGOLNYCH ZASAD
BEZPIECZENSTWA zanim zaczniesz
korzystac z urzadzenia. Upewnij sieg, ze je
dobrze zrozumiates zanim przystapisz do
pracy zurzadzeniem porazpierwszy. Zach-
owaj obazestawy instrukcji na przysztosé.

1. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA PRZY PRACY
Z FREZARKA

OGOLNYCH ZASAD BEZPIECZENSTWA

C Przeczytaj doktadnie BROSZURE
dotaczong do dokumentacji urzadzenia.

2. Przed podtgczeniem urzgdzenia do zrédta zasilania,
upewnij sie, ze napiecie w sieci odpowiada napieciu
podanemu na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

3. Zawsze trzymaj rece z dala od zasiegu
frezowania i fap urzadzenie za jego gtéwny uchwyt.
4. Uzywaj okularéw ochronnych.

5. Zawsze uzywaj oryginalnych czesci zamien-
nych VIRUTEX. Nigdy nie nalezy uzywac frezéw
zuzytych lub zepsutych.

6. Uzywaj jedynie frezéw o $rednicy trzpienia
odpowiadajgce;j tulejce urzgdzenia i odpowiednich
do predkosci pracy frezarki.

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do jakichkolwiek
prac konserwujacych.

2. DANE TECHNICZNE

Silnik uniwersalny..
Predko$¢bezobcigzenia................

SredniCafrezu.......occueveveeeeeeeceeeeeeeeee e
Standardowa $rednicatulejki

Poziom pomiaru ci$nienia akustycznego.....83 dB(A)

Poziom napiecia akustycznego............... 94 dB(A)
Margines.......coocvveiiiiiiiis K = 3 db (A)
Nos ochrone aparatu stuchu!

Catkowita warto$¢ wibraciji.................... a: 3,1 m/s?

Margines

3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE

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

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

* Klucz 19-mm do tulejki

» Prowadnica kopiujgca z tozyskiem

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

* Instrukcje obstugi i pozostata dokumentacja

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

4. OPIS OGOLNY FREZARKI

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

i krawedzi elementu, ect. Jej glowica moze by¢ po-
chylana od 0 do 91,5° aby frezowa¢ krawedzie pod
katem i Ztobi¢ za pomocg frezéw palcowych oraz do
wielu innych zastosowan.

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

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

Nalezy upewnic¢ sig, czy uchwyt mocujacy
& jest prawidlowo zamontowany. W prze-
ciwnym wypadku narzedzia robocze beda
silnie wibrowa¢ lub moze doj$¢ do ich
odmocowania z uchwytu (Rys. 23).

zanim przystapisz do tej operaciji.

C Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania

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



Upewnij sie, ze srednica tulejki
odpowiada s$rednicy frezu jaki zami-
erzasz uzy¢.

5.2 MONTAZ PROWADNICY KOPIUJACEJ Z
LOZYSKIEM | HAMULCA £OZYSKA FREZU

Odlacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do tej operaciji.

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

5.3 MONTAZ PROWADNICY PROSTOPADLEJ

zanim przystapisz do tej operacji.

‘ f Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania ’

Wsun prowadnice W (Rys. 5) w otwory C (Rys. 4)
i zamocuj prowadnice na zgdanej wysokosci za
pomocg $rubek H.

5.4 MONTAZ TRZPIENIA CYRKLUJACEGO

Przytéz trzpien cyrklujgcy do prowadnicy tak jak
to pokazano na (Rys. 6) razem z podktadka i
uszczelka i zamocuj je w tej pozycji za pomoca
dotgczonej nakretki.

5.5 MONTAZ HAMULCA LOZYSKA FREZU

Urzgdzenie posiada specjalny hamulec tozyska
frezu, ktory zapobiega aby tozysko nie obracato sie
na réwno z frezem. Tym samym unikamy uszkodze-
niom panelu podczas pracy urzadzenia.

W celu zamontowania hamulca nalezy:

Poluzowa¢ $rubke M1 (Rys. 20) i wyciagnacé
prowadnice kopiujgca wykrecajac jg kompletnie

ze swojej podstawy. Nastepnie nalezy umiescié¢
zestaw hamulca tozyska frezu na podstawie, tak
aby gumowy krazek R1 opierat sie o tozysko R2
frezu. Nalezy upewni¢ sig aby krazek nie dociskat
do tozyska zbyt mocno, bo moze to spowodowaé
jego odchylenie. (Rys. 21 i 22). Nastepnie nalezy od
nowa docisng¢ srubke M1.

6. USTAWIENIA
6.1 USTAWIANIE GLOWICY UCHYLNEJ

zanim przystapisz do ustawien.

‘ f Odtacz urzadzenie od zrodta zasilania ’

Frezarka FR292R posiada uchylng gtowice, ktéra
umozliwia rozmaite pozycje frezowania, pochyla sie

w zakresie 0° do 91,5° i moze by¢ zablokowana w
dowolnej pozycji za pomoca srubek N (Rys. 7 i 8).
Aby frezowac¢ za pomocg frezu stozkowego/90°,
ustaw gtowice uchylng w pozycji 45°+1° = 46° aby
unikng¢ uszkodzenia pokrycia warstwy licowej
elementu podczas frezowania krawedzi.
Podobnie, aby opracowywac krawedzie za pomoca
frezu palcowego D.18 dotagczonego do urzadzenia,
przechyl gtowice do jej maksymalnego wychylenia
91,5°, aby frezujgca czes$¢ frezu byta 1,5° ponizej
poziomu podstawy urzadzenia (Rys 9).

6.2 USTAWIANIE GLOWICY
W ODNIESIENIU DO FREZU

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do ustawien.

Do frezowania z géry: Gtowice mozna ustawia¢ na
porzadanej wysokosci poprzez poluzowanie pokretta
D (Rys. 7), obracanie pokretta Y (Rys. 7) do uzys-
kania porzagdanej wysokosci, a nastgpnie poprzez
ponowne zaci$niecie za pomocg pokretta D (Rys. 7).
Urzadzenie wyposazone jest rowniez w bardzo
precyzyjny system mikrometrycznego ustawiania,
umozliwiajgcego doktadne dopasowanie gtebokosci
frezowania za pomoca $ruby A (Rys. 7) na trzpi-
eniu. Aby skorzysta¢ z tej opcji, poluzuj pokretto D
(Rys. 7 i 2) i obracajac $rube A, powoli opuszczaj
gtowice do uzyskania porzadanej wysokosci. Z
boku urzadzenia znajduje sie¢ milimetrowa miarka
G1 (Rys. 7).

Do frezowania krawedzi: Urzgdzenie posiada
réwniez system doktadnego ustawiania w tej pozy-
cji, za pomoca $ruby B (Rys. 7). Aby skorzystac z
tej opciji, poluzuj srube E (Rys. 7) i powoli obracaj
$rube B do uzyskania porzadanej pozycji.

6.3 USTAWIANIEPROWADNICYDOFREZOWANIA

Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do ustawien.

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

Aby przyblizy¢ lub oddali¢ frez, ustaw dystans

od obrabianej krawedzi do fozyska, poluzowujgc
$rubke M1 (Rys. 8) i ustaw pozycje tozyska za
pomoca pokretta F (Rys. 8)

7. URUCHAMIANIE

Aby uruchomi¢ urzgdzenie, przesun wigcznik
R (Rys. 10) w pozycje "ON". Aby wytgczyé
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urzadzenie, wystarczy nacisna¢ tylny element
wigcznika i powrdéci on do pozycji "OFF".
Elektroniczna kontrola umozliwi Ci prace przy
idealnej predkosci, adekwatnie do kazdego rodzaju
wykonywanej pracy i stosowanego frezu. Dostosuj
predkos¢ za pomocg pokretta A1 (Rys. 2).

8. ZASTOSOWANIE

Wielorako$¢ opciji dzieki gtowicy uchylnej oraz
zatgczonym akcesoriom sprawia, ze FR292R jest
niespotykanie wszechstronna i umozliwia prace
takie jak: frezowanie, ztobienie, ksztattowanie,
wyréwnywanie, prace na szablonach, etc.

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

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

Najpierw ustaw gtowice w pochyleniu pod katem
46° (Rys. 13), tak jak to wyttumaczono w rozdziale
6.1.

Poluzuj $rube E (Rys. 13), podwyzsz gtowice jak
najwyzej, do momentu, w ktérym osiggnie gérng
granice, lecz bez forsowania, obracajgc pokretto B
(Rys. 13) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, po
czym zablokuj gtowice w tej pozycji.

Ustaw pozycje podstawy doktadnie na $rodku
krawedzi frezu, poprzez poluzowanie pokretta

D (Rys. 13) i za pomocg kontroli Y oraz pokretta
ustawiania precyzyjnego A (Rys. 13).

Ustaw korpus M (Rys. 13) tak, aby tozysko byto
blisko frezu i zablokuj go w miejscu za pomocg
Srubek H (Rys. 13).

Dopasuj pozycje tozyska do pozycji frezu za
pomocg pokretta F (Rys. 13) i zablokuj je w miejscu
$Srubg M1 (Rys. 13).

Jesli element jest wykonany z chropowatej ptyty
pilSniowej, mozesz uzy¢ drugiej prowadnicy (pros-
tej/cyrklujgcej), posiadajacej wiekszg powierzchnie
podparcia, zamiast prowadnicy z fozyskiem. Zapo-
biegnie to przenoszeniu nieregularnosci z krawedzi
ptyty na frezowanie.

Wyréwnaj nadmiar pokrycia wystajgcy poza
powierzchnie elementu.

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

Poluzuj $rube E (Rys. 14) i obniz gtowice obracajac
pokretto B (Rys. 14) w kierunku przeciwnym do
ruchéw wskazowek zegara, do momentu, w ktérym
podstawa zréwa sie z frezem. Nastepnie zaci$nij
ja w tej pozyciji. Jesli pokretlo B (Rys. 14) nie
obraca sie juz dalej, a frez wcigz nie zrownat sie z
podstawa, nie forsuj pokretta; Poluzuj pokretto D
(Rys. 14) i obniz podstawe urzadzenia za pomocag
pokretta A (Rys. 14) do wyréwnania.

Wyréwnaj nadmiar obrzeza.

Frezowanie krawedzi pod katem:

Krawedzie sko$ne mogg by¢ frezowane pod

katem w zakresie 5°-45°. Aby to zrobi¢, poluzuj
Sruby N (Rys. 14) i pochyl gtowice urzgdzenia do
40

porzadanego kata, na przyktad 45° plus wymagany
skos. Nastepnie zacisnij Sruby N.

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

Poluzuj $rube E (Rys. 14) i obniz gtowice obracajac
pokretto B (Rys. 14) w kierunku przeciwnym do
ruchow wskazowek zegara, do momentu, w ktérym
podstawa bedzie doktadnie na srodku krawedzi
frezu. Nastepnie zaci$nij w nowej pozyc;ji.

Dopasuj pozycje tozyska za pomocg pokretta

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

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

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

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

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

Ustaw wysoko$¢ prowadnicy kopiujacej M (Rys. 7)
do momentu, w ktérym tozysko bedzie sie opierato
na krawedzi i zamocuj jg w tej pozycji za pomocg
pokretta F (Rys. 7), tak zeby ostrze frezu byto
réwno z krawedzig obrabianego elementu (Rys. 7).
Jesli element jest wykonany z chropowatej ptyty
pil$niowej, mozesz uzy¢ drugiej prowadnicy (pros-
tej/cyrklujacej), posiadajacej wigksza powierzchnig
podparcia, zamiast prowadnicy z tozyskiem. Zapo-
biegnie to przenoszeniu nieregularnosci z krawedzi
piyty na frezowanie.

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

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

Frezuj nadmiar obrzeza.

8.3 FREZOWANIE OBRZEZY ZA POMOCA
FREZU FAZUJACEGO

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

8.4 ZL OBIENIE ZA POMOCA FREZU PALCOWEGO

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



8.5 ZAGLEBIANIE

Zamocuj prowadnicge W (Rys. 5) na odpowied-
niej odlegtosci; dopasuj gtebokos¢ frezowania
za pomocg pokretta Y oraz pokretta ustawiania
precyzyjnego A (Rys. 5) po czym przystap do
frezowania (Rys.11-g1-h-i-g2).

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

Frezowanie podobnych elementéw za pomoca
szablonu jest mozliwe dzieki zamocowaniu prow-
adnicy kopiujacej lub pierscienia prowadzgcego L
(Rys. 4), pasujgcego do frezu, ktéry zamierzamy
zastosowac.

Pierscien mocuje sie do podstawy gtowicy za
pomocg $rubek K (Rys. 4).

Prosze sie zapozna¢ z dostepnymi pierscieniami
kopiujgcymi w rozdziale 11 przedstawiajgcym
akcesoria.

Glowica réwniez musi byé ustawiona w odpow-
iedniej pozycji przy pracy z szablonem. Aby tego
dokona¢ poluzuj srube E (Rys. 4), przesun silnik
urzadzenia az do blokady X (Rys. 3) za pomocg
Sruby B (Rys.3) po czym zacisnij pokretto E (Rys.4).

8.7 FREZOWANIE LUB Z£OBIENIE OKREGOW

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

Obro6¢ prowadnice do géry nogami i postuz sig trzpi-
eniem B3 jako $rodkiem okregu- cyrklem (Rys. 15).
Dopasuj promien pozgdanego okregu i zablokuj go
za pomocg $rubek H (Rys. 15).

8.8 FREZOWANIE KONCOW PLYT

Krawedzie na koncach elementéw moga byé
frezowane przez oparcie podstawy urzadzenia

o krawedz obrabianego elementu. Aby tego
dokona¢ zamocuj najpierw pierscien podpierajacy
L1 dotagczony do urzadzenia do jego podstawy i
zamocuj go w miejscu Srubkami K (Rys. 19).

9.PODLACZENIEDOODCIAGUZEWNETRZNEGO

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

10. KONSERWACJA SZCZOTEK | KOLEKTORA

Odlacz urzadzenie od zrédta zasilania
zanim przystapisz do konserwciji
urzadzenia.

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

Wyjmij trzymadetka szczotek S (Rys. 17) za
pomocg matego srubokretu V, podnoszac je z
jednej strony aby je wysunaé. Odciagnij koniec
sprezyny Q. Trzymaijac jg w tej pozycji, wyjmij
szczotki i wymien je na nowe, oryginalne szczotki
VIRUTEX. W16z z powrotem trzymadetka szczotek,
upewniajac sie, ze sg one dokfadnie osadzone
oraz, ze kazda ze szczotek wywiera maty nacisk na
kolektor.

Zamontuj z powrotem czesci obudowy T za pomocg
odpowiednich $rubek, upewniajac sig, ze zadne
przewody nie wystajg spoza obudowy.

Zaleca sig aby wigczy¢ urzadzenie na 15 minut

po wymianie szczotek, co upewni nas, ze szczotki
utozyly sie odpowiednio w swoim miejscu.

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

Utrzymuj przewdd zasilajacy i wtyczke w dobrym
stanie.

11. AKCESORIA | OSPRZET

Pierscienie kopiujgce do pracy z szablonem (patrz
Rys. 18)
Nr referencyjny do frezu o $rednicy A OB

2950104 6 mm 8m 10 mm
2950105 8 lub 7,6 mm 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20
1222084 Tulejka @ 6 mm.

1222024 Tulejka @ 8 mm, dotagczona do
urzadzenia.

1222085 Tulejka @ 1/4”.

1140087 Frez stozkowy/90°, dotgczony do
urzadzenia.

1140016 Frez palcowy D.18 mm, dotaczony do
urzadzenia.

Frezy do réznych prac: Patrz strona 29.

6446073 Ztgczka do odciggu.

srednicg trzpienia, adekwatna do tu-
lejki i do predkosci z jaka zamierzasz
pracowac.

C Zawsze uzywaj frezéw z odpowiednig

12. POZIOM HALASU | WIBRACJE

Poziomy te zostaty pomierzone zgodnie z Europe-
jskim Standardem EN60745-2-17 oraz EN607-45-1
i stuzg one jako punkt odniesienia przy innych
urzgdzeniach o podobnym zastosowaniu.
Wymieniony poziom wibracji zostat okreslony dla
gtéwnego przeznaczenia urzadzenia i moze byé
wykorzystany jako warto$¢ poczatkowa do ewalu-
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caji ryzyka zwigzanego z oddziatywaniem wibracji.
Jednakze wibracje mogg osiagna¢ poziomy, ktére
bede odbiega¢ od zadeklarowanej wartosci w
przypadku odmiennych warunkéw zastosowania,

z innym asortymentem lub podczas niewtasciwego
uzytkowania urzadzenia lub jego akcesoridw, przez
co osiggniemy znacznie wyzsze wartosci jako
rezultat cyklu pracy lub metody jakiej poddawane
jest urzadzenie.

Dlatego tez niezbedne jest ustalenie proce-

dur bezpieczenstwa aby ochroni¢ uzytkownika
przed skutkami wibragiji, takich jak utrzymywanie
urzadzenia jak i jego akcesoriow w idealnym stanie
i organizowaniu czasu trwania cyklu pracy (np. czas
dziatania, gdy urzgdzenie podlega obcigzeniu

i czas dziatania podczas pracy bez obcigzenia, a

w efekcie okreséw bez pracy efektywnej, jakoze
redukcja tej ostatniej moze mie¢ wyrazny wplyw na
0gding warto$¢ oddziatywania).

13. GWARANCJA

Wszystkie elektronarzedzia VIRUTEX sg objete
12-miesigczng gwarancjg obowigzujgca od daty za-
kupu. Gwarancja nie obejmuje wszelkich uszkodzen
spowodowanych niewtasciwym uzytkowaniem lub
naturalnym zuzyciem urzadzenia.

Wszelkie naprawy powinny by¢ dokonywane przez
oficjalny serwis VIRUTEX.

14. UTYLIZACJA URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

Nigdy nie usuwaj sprzetu elektrycznego razem ze
$mieciami domowymi. Utylizuj sprzet, akcesoria i
opakowania w sposoéb, ktory zminimalizuje jakikol-
wiek negatywny ich wptyw na srodowisko. Stosuj
sie do przepiséw obowigzujgcych w Twoim kraju.
Zastosowanie w Unii Europejskiej oraz w
krajach europejskich stosujacych selektywna
zbiérke odpadow:

Jesli ponizszy symbol pojawia sie na produkcie lub
na dotagczonej do niego informaciji, nie nalezy po
zakonczeniu okresu jego zywotnosci wyrzuca¢ go
wraz z innymi odpadami pochodzenia domowego.

B cootBeTcTBUM C EBponeiickon OupekTneon
2002/96/EC, nonb3oBaTerlb MOXET YTOYHUTb

y npoAasLia UM COOTBETCTBYHOLLMX MECTHbBIX
BnacTeu, rae 1 Kak MOXHO YyTUNIM3MpoBaTh JaHHOe
nsgenve 6e3 Bpeda Ans OkpyXKatoLen cpefbl C
uenbto ero 6esonacHom nepepaboTku.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokonywania
zmian w swoich produktach bez uprzedniej informacii.

FRESAS PARA APLICACIONES VARIAS DE M.D. « BITS FOR VARIOUS HM APPLICATIONS « FRAI-
SES POUR APPLICATIONS DIVERSES DE M.D. + FRASER FUR VERSCHIEDENE H.M.-ANWENDUN-
GE « FRESE PER APPLICAZIONI VARIE DI M.D. « FRESAS PARA VARIAS APLICAGOES DE M.D.

Fresas rectas para perfilar o ranurarStraight cutters for trimming
or slottingsFraises droites pour affleurer ou rainurersProfilier- und
KehlungsfrasersFrese dritte per rifilare o scanalaresFresas rectas para per-

(D |

Diametro fresa / Bit diameter
Diametre fraise / Fraser-Durchmesser
Diametro fresa / Diametro da fresa
Altura de corte / Cutting height
Hauteur de coupe / Schnitthche
Altezza de taglio / Altura de corte

Ne de cortes / Number of cuts

Nbre de coupes / Anzahl der Schnitte
N° de tagli / N° de dentes

Perfil del lado / Side profile

Profil du coté / Seitenprofil

Profilo latto / Perfil

Diametro de la cafia (pinza) / Shank
diameter (chuck collet) / Diamétre de
la pince / Drm. des Hecks (Halterung)
Diametro pinza / Didmetro da pinga

filar o ranhurar

N° | Referencia | D L]z S d | Observaciones
1 | 1240026 14 110 | 2 0° 8

1240027 15110 ] 2 0° 8

1240028 16 | 10 | 2 0° 8

1240029 17 110 | 2 0° 8

1240030 18110 | 2 0° 8

1140016 18 | 20 | 2 0° 8 | incluida origen

1240031 19110 2 0° 8

1240032 20 | 10 | 2 0° 8

Fresas conicas para perfilar«Conical cutters for trimming+Fraises coniques
pour affleurersKegelférmige Fréser zum ProfilierensFrese coniche per
rifilaresFresas conicas para perfilar




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

2
2 | 1140012 212 2| 15° | 6
g 1140013 22 112 | 2| 30° |6

1140023 | 24 [ 12| 4| 30° | &

1140087 incluida origen

Fresas mixtas para perfilarMixed cutters for trimming+Fraises mixtes pour

3 affleurersMischfraser zum ProfilierenFrese miste per rifilaresFresas mistas
para perfilar
3 1040011 22 112 | 2 r%ié(ga 6

g 1140021 24 112 | 4 | mixta | 6
30°

Fresas de radio para perfilarsCurved cutters for trimming+Fraises a rayon
pour affleurerRadiusfraser zum ProfilierensFrese a raggio per rifilaresFresas

4 de raio para perfilar
g 4 11140123 19 | 10 r2

2
1140106 19110 ] 2 r3
g 1140075 22 112 | 2 r5

1140107 23 112 | 2 re

| || o

Fresas para ranurarsSlotting cutterseFraises pour rainurersFraises pour
rainurersFraser zum Kehlen<Frese per scanalaresFresas para ranhurar

5 | 1140055 6 | 15] 2 0° 8

1140056 8 | 20 0°

1140057 10 | 20 0°

1240024 12 | 10 0°

2 8

2 8

@ 1140058 12120 | 2 0° 8
[ 1140059 76120 |2 0° 8

2 8

8

1240025 13110 ] 2 0°

Discos de ranurarsSlotting discs*Disques a rainurer<Kehlungsscheiben+Disc
hi per scanalare*Discos de ranhurar

6 | 1140111 41125 4 0° 8
1140112 41 3 14 0° 8
1140113 41 4 |4 0° 8
1140114 41 514 0° 8




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.

9296460 112022

Virutex, S.A.
/m Av. de la Llana, 57
08191 Rubi (Barcelona) (Spain)

www.virutex.com



