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Importante

AN

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

Conserve los dos manuales de instrucciones
para posibles consultas posteriores.

Fig. 21 )

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA FRESADORA

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

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

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

4. Utilice gafas de proteccion.

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



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

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

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

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

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

3. EQUIPO ESTANDAR

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

® Fresadora FR292R con pinza de 8 mm.

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

e Llave efc: 11 mm para eje motor.

e Llave efc: 19 mm para tuerca fijacion pinza.

® Palpador

® Freno rodamiento fresa

® Escuadra Lateral con eje para centros

e Llave allen e/c 3 mm

® Manual de instrucciones y documentacion diversa

4. DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5.2 MONTAJE DEL PALPADOR Y FRENO

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

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

5.3 MONTAJE DE LA ESCUADRA LATERAL

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

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

5.4 MONTAJE DEL EJE PARA CENTROS

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

5.5 MONTAJE DEL FRENO PARA FRESA CON RO-
DAMIENTO

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

Para colocar el freno proceder del siguiente modo:



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

6. REGULACIONES
6.1 REGULACION DE LA INCLINACION DEL CABEZAL

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

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

6.2 REGULACIONES DEL CABEZAL
RESPECTO A LA FRESA

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

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

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

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

6.3 REGULACION DEL PALPADOR PARA PERFILAR

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

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

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

7. PUESTA EN MARCHA

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

8. APLICACIONES

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

® Perfile el sobrante del canto.

Perfilado del canto en chaflan:



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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Perfile el sobrante del canto.

8.3 PERFILAREL CANTO CON FRESA DE FORMA

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

8.4REALIZACION DE CHAFLANES CON FRESA RECTA

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

8.5 REALIZACION DE RANURAS

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

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

8.6 FRESADOS DE COPIAS SOBRE
CUALQUIER PLANTILLA (Fig. 11-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 Ac-
cesorios Opcionales.

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

8.7 CORTE O PERFILADO DE CiRCULOS

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

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

8.8 PERFILADO DE LOS EXTREMOS DE UN TABLERO

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

9. CONEXION A UNA ASPIRACION EXTERIOR

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

10. MANTENIMIENTO ESCOBILLAS Y COLECTOR

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

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

Ty separar ambas.

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

pequefo destornillador V, haciendo palanca sobre una de

las pestaias laterales del portaescobillas.

Desplazar hacia atras el extremo del muelle Q. Retenerlo en

esta posicion para extraer la escobilla y sustituirla por una

nueva original Virutex. Colocar de nuevo el portaescobillas

procurando que asiente firmemente en la carcasa y que

cada una de las escobillas presionen suavemente sobre

el colector.

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



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

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

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

11. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS

Guias para copiar con plantilla (ver Fig. 18)

Referencia Para fresa de ?A 0B
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 0 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
de origen.

Fresas par aplicaciones varias: Ver pagina 29

6446073 Acoplamiento de aspiracion

de exposicion).

13. GARANTIA

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

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

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

ENGLISH

Important

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

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 eléc-
trica hansido medidos de acuerdo con la Norma Europea EN
60745-2-17yEN60745-1ysirven como base de comparacion
con maquinas de semejante aplicacion.

El nivel de vibraciones indicado ha sido determinado para
las aplicaciones principales de la herramienta, y puede ser
utilizado como valor de partida para la evaluacion de la
exposicion al riesgo de las vibraciones. Sin embargo, el nivel
de vibraciones puede llegar a ser muy diferente al valor
declarado en otras condiciones de aplicacion, con otros
utiles de trabajo o con un mantenimiento insuficiente de la
herramienta eléctricay sus utiles, pudiendo llegar a resultar
un valor mucho mas elevado debido a su ciclo de trabajo
y modo de uso de la herramienta eléctrica.

Por tanto, es necesario fijar medidas de sequridad de pro-
teccion al usuario contra el efecto de las vibraciones, como
pueden ser mantener la herramienta y Gtiles de trabajo en
perfecto estadoy la organizacion de los tiempos de los ciclos
de trabajo (tales como tiempos de marcha con la herramienta
bajo carga, y tiempos de marcha de la herramienta en vacio
y sin ser utilizada realmente ya que la reduccion de estos
ultimos puede disminuir de forma sustancial el valor total

10

1. SAFETY INSTRUCTIONS FOR USING THE ROUTER

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

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

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

operations.
2. SPECIFICATIONS
Input power 750 W
Universal motor 50/60 Hz



No-load speed 14,000 - 30,000/min

@ max bit 25 mm
@ standard chuck collet 6&8mm
Weight. 2.2 Kg
Weighted equivalent continuous

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

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

3. STANDARD EQUIPMENT

Inside the carrying case the following items will be
found:

® FR292R Router with 8 mm collet (*)

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

® Key: 11 mm for motor shaft.

® Key: 19 mm for chuck collet attachment.

e Copying device

® Bit bearing brake

® Lateral square with centring shaft

® 3-mm Allen wrench

® Operating instructions and other documents

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

4. GENERAL DESCRIPTION OF THE ROUTER

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

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

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

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

Make sure you place the chuck collet in

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

supply before assembly.

/_\ Disconnect the machine from the power

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.

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

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

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

5.3 ASSEMBLING THE LATERAL SQUARE
Disconnect the machine from the power
supply before assembly.

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

5.4 ASSEMBLING THE CENTERING DEVICE

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

5.5 ASSEMBLING THE BRAKE FOR BIT WITH BEA-
RINGS

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

6. ADJUSTMENTS
6.1 ADJUSTING HEAD TILT

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

With the FR292R router, head tilt may be set for the cutter
1



head to be between 0 and 91.5° and may be locked in any
position using screws N (Fig. 7 y 8).

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

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

6.2 ADJUSTING THE HEAD
WITH REGARD TO THE CUTTER

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

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

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

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

6.3 AJUSTING THE COPYING SHAFT TO TRIM

Disconnect the machine from the power
supply before adjustment.

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

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

7. STARTING

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

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

8.APPLICATIONS

The many options with the tilting head and the included
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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):

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

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

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

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).

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

® Trim the excess covering from the surface.

Straight edge trimming (Fig. 11-b1) and (Fig. 14):

® |oosen 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 approxi-
mately in the middle of the bit edge. Then tighten it in
the new position.

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

® Trim the edge chamfer.

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

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

Set the height of copying device M (Fig. 7), until the wheel



is on the edge and fix this position using nut F (Fig. 7), so
that the cutting edge of the cutter is flush with the edge
of the piece (Fig. 7).

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

Trim the surface coating of the pannel.
Straight edge trimming (Fig. 11-b2): Place the motorat91.5°
(Fig. 8), following the instructions in section 6.1.

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

Trim the rest of the edge.

8.3 TRIMMING EDGES WITH A SHAPED BIT

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

8.4 CHAMFERING WITH A STRAIGHT CUTTER

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

8.5 SLOTTING

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

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

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

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

8.7 CUTTING OR TRIMMING CIRCLES

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

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

8.8 TRIMMING THE ENDS OF A BOARD

Theedgesat 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 aspiratorsorany
other external aspiration, the aspiration connector 6446073
(optional accessory) must be attached. Connect the rubber
nozzle to the machine's socket B1 (Fig. 10)

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

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

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

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

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

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

Keep the cable and plug in good working condition.

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

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

1222084 Chuck collet @ 6 mm.

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

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

6446073 Dust collector connection

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

12. NOISE AND VIBRATION LEVEL

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

The indicated vibration level has been determined for the
device'smainapplicationsand may be used asan initial value
for evaluating the risk presented by exposure to vibrations.
However, vibrations may reach levels that are quite different
from the declared value under other application conditions,
with other tools or with insufficient maintenance of the
electrical device or its accessories, reaching a much higher
value as a result of the work cycle or the manner in which
the electrical device is used.

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

13. WARRANTY

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

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

FRANCAIS

Important

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

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

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

2. Avant de brancher la machine, vérifier si la tension
d'alimentation correspond a celle indiquée sur la plaque
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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 diamétre correct pour la
pince et adaptées a la vitesse de la machine.

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

tenance.
2. CARACTERISTIQUES

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

continu équivalent pondéré A 83dBA
Niveau de puissance acoustiqUe A.............ccecueeevveessssssssnnees 94 dBA
Incertitude. K=3dbA
Porter une protection acoustique!

Valeurstotales desvibrations........eesenessens a,: 3,1 m/s?
Incertitude K:1,5m/s?

3. EQUIPEMENT STANDARD

La mallette contient les éléments suivants:

® Fraiseuse FR292R avec pince de 8 mm

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

e Clef 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
0a91,5° permet également de faire des rainures en biseaux,
deréaliser deschanfreinsen utilisant des fraises cylindriques
et de multiples applications additionnelles.

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

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



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

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

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

procéder a cette opération.

/_\ Débrancher la machine du secteur avant de

Pour réaliser le changement ou le montage d'une fraise sur
la machine (Fig. 1), bloquer I'arbre moteur, a 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 deson logement, laresserrer al'aide des clefsde service.

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

5.2 MONTAGE DU PALPEUR ET DU FREIN

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

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

5.3 MONTAGE DE '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 (Fig.
6) avec I'écarteur et la rondelle butée, puis les fixer avec
I'écrou fourni.

5.5 MONTAGE DU FREIN POUR FRAISE AVEC
ROULEMENT

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

Pour monter le frein, procéder comme suit:

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

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

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

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

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

6.2 REGLAGES DE LA TETE PAR RAPPORT A LA FRAISE

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

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

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

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

6.3 REGLAGE DU PALPEUR POUR PROFILER

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




Pour placer le galet du palpeur a la distance correcte de
la base de la téte, desserrer les vis H (Fig. 8), monter ou
descendre I'ensemble du palpeur a la hauteur voulue et le
fixer & 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 l'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
arriere du bouton-poussoir etil reviendra automatiquement
en position d'arrét.

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

8. APPLICATIONS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

® Affleurer I'excédent du chant.

Affleurage du chant en chanfrein:

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

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

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

® Régler la position du galet du palpeur, a I'aide de I'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
méme niveau que le bord de la piéce (Fig. 7).

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

Affleurer I'excédent du revétement de surface.
Affleurage droit du chant (Fig. 11-b2): mettre le moteur
491,5° (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
laroue Y et le réglage fin A (Fig. 8).

Affleurer I'excédent de chant.

8.3 AFFLEURER LE CHANT AVEC UNE

FRAISE PROFILEE

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

8.4 REALISATION DE CHANFREINS
AVEC UNE FRAISE DROITE

Incliner le moteur a 45° ou a I'angle voulu, entre 0 et 91,5°,



régler le palpeur ou I'équerre latérale, la profondeur et
réaliser le fraisage (Fig. 11-f1).

8.5 REALISATION DE RAINURES

Placer I'équerre latérale W (Fig. 5) a 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 'aide des vis
K (Fig. 4).

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

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

8.7 COUPE OU PROFILAGE DE CERCLES

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

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

8.8 AFFLEURAGE DES EXTREMITES D'UN PANNEAU

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

9. CONNEXION A UNE ASPIRATION EXTERIEURE

Pour brancher la machine sur les aspirateurs AS182K,
AS282K, ou sur toute autre source externe d'aspiration,
il faut monter le kit d'aspiration 6446073 (accessoire en
option) et connecter la buse en caoutchouc 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 main-
tenance.

Retirer les vis 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 tour-
nevis V, en faisant levier sur I'une des languettes latérales
du porte-balais.

Déplacervers|'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 enveillanta ce qu'il soit bien assis sur la carcasse, pour
que chaque balai pousse doucement sur le collecteur.
Monter les couvercles T a I'aide des vis correspondantes, en
veillant a ne pincer aucun cable pendant leur assemblage.
Il est recommandé de faire marcher la machine pendant
environ 15 minutes aprés avoir changé les balais.

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

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

11. ACCESSOIRES ET OUTILS

Guides pour copier avec gabarit (voir Fig. 18)

Référence Pour fraise de oA 0B
2950104 6 mm 8 mm 10 mm
2950105 8o0u76 10 12
2950106 10 mm 12 14
2950107 12 mm 14 16
2950081 14 mm 16 18
2950108 16 mm 18 20

1222084 Pince @ 6 mm.

1222085 Pince @ 1/4"

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

6446073 Kit d'aspiration

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

12. NIVEAU DE BRUITS ET VIBRATIONS

Lesniveaux de bruitetde vibrationsde cetappareil électrique
ont été mesurés conformément a la norme européenne EN
60745-2-17 et EN 60745-1 et font office de base de com-
paraison avec des machines aux applications semblables.
Le niveau de vibrations indiqué a été déterminé pour
les principales applications de I'appareil, et il peut étre
pris comme valeur de base pour I'évaluation du risque
lié a I'exposition aux vibrations. Toutefois, dans d'autres
conditions d'application, avec d'autres outils de travail ou
lorsque I'entretien de I'appareil électrique et de ses outils est
insuffisant, il peutarriver que le niveau de vibrationssoit trés
différent de la valeur déclarée, voire méme beaucoup plus
¢levé 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 des vibrations,
notamment garder I'appareil et les outils de travail en
parfait état et organiser les temps des cycles de travail
(temps de fonctionnement avec I'appareil en service, temps
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de fonctionnement avec I'appareil a vide, sans étre utilisé
réellement), car la diminution de ces temps peut réduire
substantiellement la valeur totale d'exposition.

13. GARANTIE

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

VIRUTEX se réserve le droit de modifier ses produits sans

avis préalable.

DEUTSCH

Achtung!

Wichtiger Hinweis: Lesen Sie bitte vor Benut-

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

1. SICHERHEITSHINWEISE
FUR DEN BETRIEB DER FRASMASCHINE

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

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

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

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

Sie Wartungsarbeiten an der Maschine

/_\ Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor
durchfiihren.
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2. TECHNISCHE DATEN

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

Gehdrschutz tragen!

SchwingungsgesamtWerte........eeeeeeecessenens ah:3,1 m/s?
Unsicherheit. K=1,5m/s?

3. STANDARDAUSSTATTUNG

Der Transportkoffer enthalt folgende Elemente:

® Frasmaschine FR292R mit Spannzangen zu 8 mm.

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

® Fiihler

® Bremse Fréase mit Rollen

® Seitenwinkel mit Achse fiir Radiusfrasen

® Inbusschliissel, SW 3 mm

® Gebrauchsanweisung und diverse Dokumente

4, BESCHREIBUNG DER FRASMASCHINE

Die Frasmaschine FR292R dient zum Profilieren von
Pressholz, zum Frdsen von Kehlungen, Absatzen, 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 viele
zusatzliche Anwendungen.

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

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

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

Stellen Sie zur Vermeidung von Vibrationen
& und der Ldsung des Spannfutters aus
seiner Befestigung sicher, dass das
Spannfutter der Fréase gut sitzt und in der
richtigen Position eingebaut ist (Abb. 23).




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

Zum Austauschen oder Montieren eines Frasers der Maschine
(Abb. 1) blockieren Sie die Antriebswelle mit dem Schliissel
U, l6sen Sie die Mutter mit Hilfe des Wartungsschliissels
Z, entfernen Sie den gebrauchten Friser und setzen Sie
den neuen Fréaser ein, indem Sie ihn bis zum Anschlag
in die Aufnahme stecken und diese wieder mit Hilfe der
Schlissel festziehen.

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

5.2 MONTAGE DES FUHLERS UND DER BREMSE

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

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

5.3 MONTAGE DES SEITENWINKELS

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

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

5.4 MONTAGE DER RADIUSACHSE

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

5.5 MONTAGE DER BREMSE FUR FRASE MIT ROLLEN

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

Zum Einbau der Bremse wird wie folgt verfahren:

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

6. EINSTELLUNG
6.1 EINSTELLEN DER NEIGUNG DES KOPFSTUCKS

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

Bei der Frasmaschine FR292R konnen Sie die Neigung des
Kopfstiicks zum Fraser von 0 bis 91,5° einstellen und in der
entsprechenden Position mit Hilfe der Schrauben N (Abb.
7 und 8) fixieren.

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

Ebenso muss beim Profilfrasen einer Kante mit dem
mitgelieferten Zylinderfraser D.18 der Fraskopf bis zum
Anschlag bei 91,5° gedreht werden, damit die Schneidlippe
des 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 diesen
Eingriff an der Maschine durchfiihren.

Zum Friaserkopf: Das Kopfstiick wird auf der erforderlichen
Hohe eingestellt, indem der Griff D (Abb. 7) gel6st, das Rad Y
(Abb. 7) biszum Erreichen der gewiinschten Position gedreht
und die Position mit dem Griff D (Abb. 7) fixiert wird.

Das Kopfstiick ist in dieser Achse auBerdem mit einer
Feinjustierung ausgestattet, mit der die Schnitttiefe
mikrometergenau bestimmt werden kann und die iiber die
Spindel A (Abb. 7) funktioniert. Zur Verwendung der Fein-
justierung l6sen 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 tiber eine
Feinjustierung fiir die Position des Kopfstiicks tiber die
Spindel B (Abb. 7). Zur Verwendung der Feinjustierung lsen
Sie die Schraube E (Abb. 7) und drehen Sie die Spindel B
langsam bis zur gewliinschten Einstellung.

6.3 EINSTELLUNG DES FUHLERS ZUM PROFILIEREN

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

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

Zur Ausrichtung des Schnitts stellen Sie den Abstand der
Fiihlerrolle zur Kante ein, I6sen Sie die Schraube M1 (Abb.
8), und stellen Sie die Position der Rolle mit der Einstell-
mutter F (Abb. 8) ein.

7. INBETRIEBNAHME

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

8. ANWENDUNGSBEREICH

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

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

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

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

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

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

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

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

e Frasen Sie die Gberstehende Oberflachenbeschichtung ab.
Gerades Profilfrisen der Kante (Abb. 11-b1 und Abb.
14):

e Losen Sie die Schraube E (Abb. 14) und senken Sie den
Fraskopf, indem Sie die Spindel B (Abb. 14) gegen den Uhr-
zeigersinndrehen, bisseine Basis mit dem Fréser ausgerichtet
ist. Fixieren Sie den Fraskopf in dieser Position. Erreicht die
Spindel ihren Anschlag B (Abb. 14), bevor der Fréser mit der
Basis ausgerichtet ist, darf die Spindel nicht mit Kraft liber
den Anschlag gedreht werden. Losen Sie stattdessen den Griff
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D (Abb. 14), und senken Sie die Basis des Fraskopfs mit der
Spindel A (Abb. 14), bis die Ausrichtung erreicht ist.

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

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

e Losen 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 etwa in der Mitte der
Schneidlippe des Frasers liegt. Fixieren Sie den Fraskopf in
dieser Position.

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

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

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

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

Positionieren Sie den Fraser mit Hilfe der Griffe D und Y und
der Feinjustierung A (Abb. 7) auf der erforderlichen Hohe.
Stellen Sie die 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 kdénnen Sie statt des Roll-
enfiihlers den Seitenwinkel mit groBflachiger Auflage
verwenden. So vermeiden Sie, dass die UngleichmaBigkeiten
der Platte auf die Profilierung iibertragen werden.
Profilieren Sie die Beschichtungsiiberschiisse.

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

8.3 PROFILFRASEN DER KANTE MIT FORMFRASER

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

8.4 ABSCHRAGUNGEN MIT GERADEM FRASER

Neigen Sie den Motor um 45° oder im gewiinschten Nei-



gungswinkel zwischen 0 und 91,5°, stellen Sie den Fiihler
oder den Seitenwinkel und die Frastiefe ein, und beginnen
Sie mit dem Frésen (Abb. 11-f1).

8.5 KEHLEN

Bringen Sie den Seitenwinkel W (Abb. 5) auf die gewiinschte
Distanz, stellen Sie die Tiefe der Kehlung tber 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 kdnnen Schablonen kopieren, indem Sie den zum verwen-
deten Fraser passenden Kopierer oder die Flihrungsschablone
L (Abb. 4) montieren, die mit Hilfe der Schrauben K (Abb. 4)
an der Basis des Kopfstiicks befestigt werden.

Siehe verfligbare Fiihrungsschablonen im Abschnitt 11
Optionales Zubehdor.

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

8.7 SCHNEIEN ODER PROFILIEREN VON KREISEN

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

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

8.8 PROFILFRASEN VON PLATTENENDEN

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

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

10. WARTUNG DER KOHLEBURSTEN
UND DES SCHLEIFRINGS

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

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

Sie beide Teile ab.

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

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

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

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

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

11. ZUBEHOR UND WERKZEUGE

Fiihrungen zum Kopieren mit Schablonen (siehe Abb. 18)

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

1222084 Spannzange @ 6 mm.

1222085 Spannzange @ 1/4"

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

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

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

Diverse Frasen: Siehe Seite 29

6446073 Absauganschluss

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

12. GERAUSCHPEGEL UND SCHWINGUNGSNIVEAU

Die Ldrm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs
wurden in Ubereinstimmung mit der européischen Norm
EN 60745-2-17 und EN 60745-1 gemessen und dienen
als Vergleichsgrundlage bei Maschinen fiir &hnliche An-
wendungen.

Derangegebene Vibrationspegel wurde fiir die wesentlichen
Einsatzzwecke des Werkzeugs ermittelt und kann bei der
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Beurteilung der Gefahren durch die Aussetzung unter Vibra-
tionen als Ausgangswert benutzt werden. Die Vibrationswerte
konnensich jedoch unter anderen Einsatzbedingungen, mit
anderen Arbeitswerkzeugen oder bei einer ungeniigenden
Wartung des Elektrowerkzeugs oder seiner Werkzeuge stark
vom angegebenen Wert unterscheiden und aufgrund des
Arbeitszyklus und der Einsatzweise des Elektrowerkzeugs
einen bedeutend héheren Wert aufweisen.
Esistdahererforderlich, SicherheitsmaBnahmen zum Schutz
des Anwenders vor den Vibrationen festzulegen. Dazu kon-
nen die Aufrechterhaltung des einwandfreien Zustands des
Werkzeugs und der Arbeitsutensilien sowie die Festlequng
der Zeiten der Arbeitszyklen gehéren (wie Laufzeiten des
Werkzeugs unter Last und im Leerlauf, ohne tatsachlich
eingesetzt zu werden, wodurch die Gesamtzeit der Vibra-
tionsauswirkungen bedeutend verringert werden kann).

13. GARANTIE

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

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

ITALIANO

Importante

Prima di utilizzare la macchina, leggere at-
& tentamente questo MANUALE DI ISTRUZIONI
e il PROSPETTO DELLE NORME GENERALI
DI SICUREZZA allegato. Non cominciate
a lavorare con la macchina se non siete
sicuri di avere compreso integralmente il
loro contenuto.
Conservare tutti e due i manuali per even-
tuali consultazioni successive.

1. ISTRUZIONI DI SICUREZZA
PER L'USO DELLA FRESATRICE

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

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

3.Tenere sempre le mani lontano dalla zona di taglio. Tenere
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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 750 W
Motore universale 50/60 Hz
VLo TWI7: T RV VT ] (o N 14.000 - 30.000/min
0 fresa max. 25mm
0 pinzastandard 6e8mm
Peso 2,2Kg

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

Usare la protezione acustica!

Valori totali delle 0SCillazioNi......occeueeeeveeerreeeereeerens 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 e/c: 11 mm per asse motore.

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

® Tastatore

® Freno cuscinetto fresa

® Squadra laterale con asse per centri

® Brugola e/c 3 mm

® Manuale di istruzioni e documentazione varia

4. DESCRIZIONE GENERALE DELLA FRESATRICE

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

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

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

5. MONTAGGIO DELLA FRESA E DEGLI ACCESSORI



5.1 MONTAGGIO E SOSTITUZIONE DELLA FRESA

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

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

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

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

5.2 MONTAGGIO DEL TASTATORE E DEL FRENO

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

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

5.3 MONTAGGIO DELLA SQUADRA LATERALE

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

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

5.4 MONTAGGIO DELL'ASSE PER CENTRI

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

5.5 MONTAGGIO DEL FRENO PER FRESA CON
CUSCINETTO

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

Per collocare il freno, procedere nel modo seguente:

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

6. REGOLAZIONI

6.1 REGOLAZIONE DELL'INCLINAZIONE
DELLA TESTA

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

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

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

6.2 REGOLAZIONI DELLA TESTA
RISPETTO ALLA FRESA

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

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

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

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

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

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

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

7. AVVIAMENTO

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

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

8. APPLICAZIONI

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

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

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

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

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

® Posizionare la base della testa approssimativamente alla
meta del tagliente della fresa, allentando la manopola D
(Fig. 13) e con l'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 la rotella
resti vicina alla fresa e bloccarla in quella posizione con le
viti H (Fig. 13).

® Regolare la posizione della rotella, allineandola con la
fresa, con I'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.

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

Rifilatura del bordo arrotondato o a smusso:

o Sipuorifilare un bordo arrotondato 0 a smusso con qualsiasi
angolo da 5° a 45°; a tale scopo si devono allentare le viti
N (Fig. 14) e girare il corpo fino a che I'angolo segnalato
nell'indicatore risulti di 45° maggiore di quello dello smusso
che si desidera effettuare, stringendo di nuovo le viti N.
Peresempio: per rifilare uno smusso di 30°, si dovra procedere
ad inclinare la testa fino a che l'indicatore segnali 75° o
fino a 90°, se lo smusso che si desidera ¢ di 45°.

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

e Rifilare lo smusso del bordo.

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

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

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

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

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

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

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

Rifilare cio che avanza del bordo.

8.3 RIFILARE IL BORDO CON FRESA DA FORMA

Si puo rifilare pure il bordo arrotondato (Fig. 12) o a



smusso (Fig. 11-c-d), mettendo il motore in posizione sia
verticale che orizzontale, se si dispone della fresa della
sagoma adeguata.

8.4 ESEGUIRE SMUSSI CON FRESA DIRITTA

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

8.5 ESEGUIRE SCANALATURE

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

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

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

Vedi le guide dima disponibili al punto 11 Accessori
Opzionali.

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

8.7 TAGLIO O RIFILATURA DI CERCHI

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

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

8.8 RIFILATURA DELLE ESTREMITA DI UN PANNELLO

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

9. COLLEGAMENTO A UN ASPIRATORE ESTERNO

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

10. MANUTENZIONE SPAZZOLE E COLLETTORE

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

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

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

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

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

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

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

11. ACCESSORI E STRUMENTI

Guide per copiare con dima (vedi Fig. 18)

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

1222084 Pinza @ 6 mm

1222085 Pinza @ 1/4"

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

6446073 Raccordo di aspirazione

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

12. LIVELLO DI RUMORI E DI VIBRAZIONI

Il livello di rumore raggiunglibile sul luogo di lavoro puo su-
perare gli 85 dB(A). In questo caso, & necessario che 'addetto
prenda delle misure di protezione contro il rumore.
I livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato elettrico
sono stati misurati in conformita con la Norma Europea EN
60745-2-17 e EN 60745-1 e fungono da base di confronto
con macchine per applicazioni simili.
Il livello di vibrazioni indicato € stato determinato per le
principali applicazioni dell'apparato e pu0 essere utilizzato
come punto di partenza per lavalutazione dell'esposizione al
rischio delle vibrazioni. Ciononostante, il livello di vibrazioni
puo variare notevolmente rispetto al valore dichiarato in
altre condizioni di applicazione, con altri strumenti di lav-
oro o in caso di manutenzione insufficiente dell'apparato
elettrico e deisuoistrumenti, e pud aumentare notevolmente
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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 I'apparato e gli strumenti di lavoro
in perfetto stato e pianificando i tempi dei cicli lavorativi
(ad esempio i tempi di funzionamento dell'apparato sotto
carico e itempidifunzionamentoavuoto quando I'apparato
non viene realmente utilizzato, dato che la riduzione di
questi ultimi pud ridurre in modo sostanziale il valore totale
dell'esposizione).

13. GARANZIA

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

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

La VIRUTEX si riserva il diritto di modificare i propi prodotti

senza preaviso.

PORTUGUES

Importante

Antes de utilizar a maquina leia atentamente
este MANUAL DE INSTRUCOES e o FOLHETO
DE INSTRUGCOES GERAIS DE SEGURANCA
anexo. Assegure-se de os ter compreendido
antes de comecar a trabalhar com a maquina.
Conserve os dois manuais de instru¢des para
possiveis consultas posteriores.

1. INSTRUGOES DE SEGURANGA
PARA O MANEJO DA FRESADORA

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

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

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

4. Utilize dculos de proteccéo.

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

6.Utilize sempre fresas com o didmetro adequado a pinca
e adaptadas a velocidade da maquina
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Desligue a maquina da rede eléctrica
antes de proceder a qualquer operacio de
manutencao.

2. CARACTERISTICAS

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

equivalente ponderado A 83dBA
Nivel de poténciaacustica A 94 dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccéo auricular!

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

3. EQUIPAMENTO STANDARD

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

® Fresadora FR292R com pincas de 8 mm.

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

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

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

® Travéo de rolamento da fresa

® Esquadria lateral com eixo para centros

® Chave Allen e/c de 3mm

® Manual de instrucoes e documentacdo diversa.

4. DESCRICAO GERAL DA FRESADORA

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

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

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

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

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




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

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

Verifique se o diametro da pin¢a corresponde
ao da haste da fresa que vai utilizar.

5.2 MONTAGEM DA GUIA DE APALPAGAO ETRAVAO

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

6. REGULACOES
6.1 REGULAGAO DA INCLINACAO DA CABECA

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

Na fresadora FR292R, pode regular-se ainclinagdo da cabeca,
de 0a91,5°, relativamente a testa da fresa e bloqueando-a
em qualquer posicio 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 de
D.18, também fornecida com a maquina, girar a cabeca até
ao topo de 91,5°, para que o labio de corte da fresa se situe
1,5° abaixo da horizontal da cabeca (Fig. 9).

6.2 REGULAGOES DA CABEGA EM RELACAO A FRESA

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

5.3 MONTAGEM DA ESQUADRIA LATERAL

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

Introduza a esquadria lateral W (Fig. 5) pelos orificios C
(Fig. 4) da cabega 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 travdo para fresa com
rolamento que impede que a pista exterior de apoio com
a madeira do rolamento gire solidaria com a fresa. Deste
modo, evita-se a possivel danificacdo do painel ao realizar
a fresagem na madeira.

Para colocar o travéo, proceda do sequinte modo:
Afrouxe o perno M1 Fig. 20 e extraia a guia de apalpacéo do
respetivo suporte, desenroscando-a na integra. De sequida,
coloque o conjunto do 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 pressdo excessiva sobre a mesma,
na medida em que tal poderad causar um descentramento.
(Fig. 21 e 22) Por ultimo, fixe novamente com o perno M1.

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

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 posicdo 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 preciséo
daprofundidade de corte, accionado pelo parafuso A (Fig. 7).
Para utilizar esta regulacéo, desaperte o manipulo D (Figs. 7
e 2) e rode lentamente o parafuso A até 4 medida desejada.
Na parte lateral da maquina ha uma guia milimetrada de
referéncia G1 (Fig. 7).

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

6.3 REGULAGAO DO APALPADOR PARA PERFILAR

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

Para situar a rodeta do apalpador a distancia conveniente
da base da cabega, desaperte os parafusos H (Fig. 8), suba
ou abaixe o conjunto apalpador a altura desejada e fixe-o0s
novamente nessa posicéo.

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

7. ACCIONAMENTO

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

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

8.APLICACOES

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

8.1 PERFILADO DA SUPERFICIE E DO
CANTO COM FRESA CONICA DE 90°

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

® Em primeiro lugar, coloque a cabeca num angulo de 46°
(Fig. 13), seguindo as indicagdes da seccio 6.1.

® Desaperte o parafuso E (Fig. 13), suba a cabeca até ao
topo superior sem o forgar, girando o eixo B (Fig. 13) no
sentido dos ponteiros do reldgio, e fixe-a novamente nesta
posicao.

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

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

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

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

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

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

o Perfile a parte restante do canto.

Perfilagem do canto em bisel:

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

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

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

® Regule a posi¢cdo 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 secc¢édo 5.1.

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

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

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

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

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

Perfile o que sobra do canto.

8.3 PERFILAR O CANTO COM UMA FRESA DE FORMA

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

8.4 REALIZAGAO DE CHANFROS COM FRESA RECTA

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

8.5 REALIZAGAO DE RANHURAS

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

8.6 FRESAGEM DE COPIAS
SOBRE QUALQUER MOLDE (Fig. 11-j)
Pode fresar copias de um molde, fixando na base da cabega,

com os parafusos K (Fig. 4), o copiador ou o molde-guia L
(Fig. 4) adequado a fresa que vai utilizar.



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

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

8.7 CORTE OU PERFILADO DE CiRCULOS

Monte o eixo para centros na esquadria lateral, conforme
explicado na seccdo 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, devera montar previamente na base da
maquina a tampa de apoio L1 fornecida com o equipamento,
fixando-a com a ajuda dos parafusos K (Fig. 19).

9. CONEXAO A UM DISPOSITIVO
EXTERIOR DE ASPIRAGAO

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

10. MANUTENGAO DAS ESCOVAS E DO COLECTOR

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

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

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

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

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

11. ACESSORIOS E FERRAMENTAS

Guias para copiar com molde (ver Fig. 18)

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

1222084 Pinca @ 6 mm.

1222085 Pinga @ 1/4"

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

6446073 Acoplamento de aspiracdo

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

12. NiVEL DE RUIDOS E VIBRAGOES

Os niveis de ruido e 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 compa-
racdo com uma maquina de aplicagdo semelhante.

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

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

13. GARANTIA

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

Para qualquer reparacao, ha que se dirigir ao Servico Oficial
de Assisténcia Técnica VIRUTEX.
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A VIRUTEX reserva para si o direito de poder modificar os
seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKUW

BaxHo!

MNMepea Havyanom paboTbl BHUMaTeNbLHO

& O3HaKOMLTECh C AAHHOWN MHCTPYKLUMen
WU WHCTPYKUUEN NOo TexXHUuke
6e3onacHocTuU. Y6eautecb B TOM,
YTO BaM BCe NMOHATHO nepea TeM, Kak
ncnonb3oBaTb MalWUHY B NepBbiA
pa3. CoxpaHuTe o6e MHCTPYKLUU Ha
crnyyYya BO3HMKHOBEHUSI BOMPOCOB B
AanbHeuweMm.

1. UHCTPYKLUA MO
TEXHWUKE BE3OMNACHOCTU

BHuMaTensHo npouuTanTe
FEHEPANbHYIO UHCTPYKLUMUIO NO
BE3OMNACHOMY UCMOJIb30BAHUIO

®PE3EPA, BKnO4YeHHY0 B KOMNNEKT
OOKyMeHTaLuu.

2. HanpspkeHne B ceTu [OMKHO COOTBETCTBOBATb
yKasaHHOMY Ha LWnnbauke dpesepa.

3. He ponyckaite nonapgaHus pyk B pabouyto 30Hy.
Kpenko aepxuTe UHCTPYMEHT BO BpeMsi paboTbl.
4. Vicnonb3ynTe 3alUUTHbIE OYKM.

5. NcnonbayiiTe TONbKo opurinHanbHble dpesbl
dupmbl BupyTekc. Hukoraa He ncnoneaynte
nedopMnpoBaHHbIe NN NOBPeXaeHHble dpesbl.
6. Paamep xBocToBUka chpesbl JOMmKEH
COOTBETCTBOBATb Pa3mMepy MCMonb3yemMon LiaHru.

OTKNOYMTEe MALLMHY OT CeTH, ecnu
cobupaeTechb ee NepeHoCUTb.

[InanasoH KONEBaHUS. ..........coeeveerirerarenns K=3aBb(A)

Ucnonb3yiiTe MHAMBMAYanbHbIe cpeacTBa
3awmThbl cnyxal

YpoBeHb BUOpaLum o6LWK....................... a,: 3,1 m/c?
[nanasoH KONEBaHUS..........eeveereeeieeeenee K:1,5m/c?

3. CTAHOAPTHAA KOMMMNEKTALIMA

Mpwn nokynke obopyaoBaHUS B KOMMNIEKT NOCTaBKU
BXOAMT:

» ®pesep FR292R c uaHramu 8 mm.

» ®pesa npsmas unnuHapudeckasa D.18 L. 20
« Kntoy raeyHbiii: 11 MM ons ocu asuraTensi.
« Kntoy raeyHbiii: 19 Mm Ans raky LL@HroBOro
3axuma.

» KonupoBanbHoe npucnocobneHne

* MpoaonbHbIN YNOP € LIEHTPUPYHOLLEN OCbio
* Kntoy lwecturpanHbin 3 Mm

* VIHCTpyKuma no akcnnyatauum v ap.
[OKyMeHTauuns

4. OBLLEE OMUCAHME

®pesep FR292R npegHasHayeH Ansi CHATUA CBECOB
KPOMOYHOro Matepuana, kak no nnactu, Tak 1 no
Topuy, popmupoBaHus nasa nog T — o6pasHbIii
BPE3HOW KaHT, CHATUA dacku 1 T.4. KoHCTpyKums
No3BONSIET M3MEHSATb Yron HaknoHa ONOPHON
nnowaaku B guanasoHe ot 0 oo 91.5° ansa cHaTms
cBecoB, (POPMMPOBaHUSA PacKK 1 T.A4. NPSIMON
unnuHapudeckomn dpesont. Ponuk KonmposanbHOro
npucnocobneHus nossonsiet obpabartbiBaTh AeTann
C pagnycoMm CKpyrreHust ot 52 Mm.

Bnarogaps konuposansHoOMy KorbLly dpesep
MOXET NPUMEHATLCS Ans paboTbl No WwabnoHy (cMm.
n. 11) Mpwu ncnonb3oBaHMK NPOAOIBHONO ynopa ¢
LIEHTPUPYIOLLIEN OCbIO MOXHO Bbipe3epoBbIBaThL
OKPY>HOCTb.

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

Y6enuTtecb B TOM, YTO LLaHroBbIA
! 3aXXUM YCTaHOBJEH NMPaBUIIbHO.

2. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

MOLLHOCTD. ...ttt 750 Bt
YHuBepcanbHbIn ABUratene.......................50/60 'y
YacToTa BpalleHus....... 14,000 — 30,000/mMuH
max @ dpesbil.............

@ LlaHroBoro 3axuma. ....8 MM
BEC. e 2,2 Kr
OKBMBANEHTHbLIN YPOBEHb

aKycTuyeckoro gasneHus A....... 83 nb(A)
YpoBEHb aKyCTUHECKOro AaBneHunsiA............... 94 nB(A)
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B npoTUBHOM criyyae BO3HUKHET
cunbHas BUGpaLus, U caM 3aXXKUM He
6ynet 3admkcupoBaH (puc. 23).

Mpea npoBeaeHuem n6bIX
& Hanago4HbIX paboT oTKNuYMTe

WHCTPYMEHT OT nNuTatoLien

3NeKTPUYECKOM ceTu.

[ins 3ameHbl unn yctaHoBku dpessbl (puc. 1),
3adpmkempyTe Ban potopa npv noMoLum knioya U,
OTBEPHUTE rariky LLaHToBOrO 3axKuma npy noMoLLm



Kntoya Z, U3BneknTe paHee UCMOMNb30BaBLLYHOCS
pesy 1 3ameHnTe ee Tpebyemoit hpe3on,
yCTaHOBMB ee B N0caj04HOe MECTO LiIaHroBOro
3axuma. 3acukenpyite dpesy npyu NOMOLLM
CEPBUCHBIX KMHOYEN.

Y6eautechb, YTO XBOCTOBUK (hpe3bl
COOTBETCTBYET ANaMeTpy LlaHroBoro
3axuma.

5.2 YCTAHOBKA YIOPA U TOPMO3A

WHCTPYMEHT OT NuUTatoLien

MNMpen npoBeageHneM NOGLIX
Hanago4HbIX paboT oTKNYUTE
3MEeKTPUYECKON CETH.

YcTaHoBUTE KOnvpoBarbHoe npucnocobnexne M
(Puc. 2), yepes otBepctusi O (Puc. 3) B nogoLuse
1 3admKCMpynTe ero Ha HeobXoANMOM NOMNOXEHNUM
npv nomowm BuHToB H (Puc. 2).

5.3 YCTAHOBKA NMPOAOJIbHOI'O YIMOPA

WHCTPYMEHT OT nNuUTatoLen

MNMpea npoBegeHneM NOGbIX
Hanago4HbIX paboT oTKNYUTE
ANeKTPUYECKOW ceTun.

YcraHoBuTe npogonbHein ynop W (Puc. 5), yepes
otBepctus C (Puc. 4) B nogoLlBe v 3acpukcupyire
ero Ha Heo6X04MMOM MONOXEHUW MPU NOMOLL
BuHTOB H (Puc. 2).

5.4 YCTAHOBKA LIEHTPUPYIOLLEETO LLUTUDTA

YcTaHOBUTE LIEHTPUPYHIOLLMIA LITUAT B €ro
nocagio4Hoe MecTo CM. puc. 6, ycTaHoBuTe
CTOMOPHY!O Warby n 3admKCupyinTe ero npu
NOMOLLM ranku.

5.5 YCTAHOBKA TOPMO3A BHELUHEA OBOWMBbI
MOALINMHUKA ®PE3bI

CraHgapTHbI KOMMEKT NocTaBku dpesepa
BKITHO4AET YCTPONCTBO TOPMOXKEHUS AT1s

pe3 C OMOpHLIM MOALUMUMHUKOM. YCTPOMCTBO
npenHa3HavYeHo Ansi TOPMOXEHUSI BHELLHEW
060/MbI NOALUMMHKKA W UCKIIOYEHUS ee BpalleHus
BMecTe ¢ cpe3oit Ans npefoTBpaLleHus
nospexaeHus obpabaTbiBaemoii feTanu B Havane
dpesepoBaHus.

[lnsi ycTaHOBKU CUCTEMbI TOPMOXEHWS BbINOMHUTE
crepyoLve OeicTBus:

OcBoboaute 6noknpoBoyHbIv BUHT M1 (Fig. 20)

1 yganute Konup 13 ero Aepxarensl, BblBepHUTE

€ro NonHocTblo. 3ateM, ycTaHoBUTE B AepxaTernb
TopMo3 B c6ope, HacTPoMB ero Takum obpasom,
4TOObI PE3NHOBOE TOPMO3HOE KombLo R1
conpuKacasnochk C BHELHe 060AMOI NoALWMHUKA
dpesbl R2 (Fig. 21 n 22), Ho He OKa3biBano
N30bITOYHOrO AaBNEHNs Ha Hee, T.K. 3TO MOXeT
NPUBECTU K HAPYLLIEHWIO LIeHTPOBKM MOALLMMHMKA.
3aduKeupynTe yCTPOMCTBO TOPMOXKEHUS B
BbIGpaHHOM MONOXEHUN, 3aTAHYB GIIOKMPOBOYHbIV
BUHT M1.

6. PETYNMPOBKU

6.1 PETYNIMPOBKA YITIA HAKITOHA
OMOPHOM NMMOLUAAKK

Mpea npoBeaeHuem n6bIX
& Hanapo4HbIX paboT oTkNouUTe

WHCTPYMEHT OT nNuTaloLuemn

3NeKTPUYECKON ceTu.

OnopHas nnowagka dpesepa FR292R moxet
N3MEeHSTb Yron HaknoHa B gnanasoHe ot 0 go
91.5° n MmoxeT ObITb 3acmkcupoBaHa B ntobom
nonoxeHuun ¢ nomouubto BuHToB N (Puc. 7 n 8).
Mpu paboTe koHWMYeckol dpesot 90° HakNoHUTe
dpesepHyto ronosBky Ha 45° + 1° = 46° gna
YMEHbLUEHUS pUcKa NOBPEAUTL 3aroTOBKY.

[Ins CHATWSA CBECOB KPOMOYHOIO Matepuana npu
NOMOLLM NPSMON LmnuHapudeckon dpessl 918
MM (BXOOWT B KOMMNJEKT NOCTaBKW) yCTaHOBUTE
OnopHyto Niowaaky Ha yron 91.5°, yron HaknoHa
OTHOCUTENBHO rOPU3OHTANBLHOM NIIOCKOCTW
coctaensiet 1.5° (Puc. 9), 4to Nno3BonseT cHUMaTb
CBeCbl KPOMOYHOTO MaTepuana 6e3 pucka
NOBPEANTL 3aroTOBKY.

6.2 PEFYNIUPOBKA ONOPHOW NIOLALKA NPU
OTHOCUTEJIbHO ®PE3EPHOW rOJIOBKMX

Mpea npoBeaeHnem n6bIX
Hanago4HbIX paboT oTknuYMTe
WHCTPYMEHT OT nNuTatoLien
3NEeKTPUYECKOMN CeTu.

[nsa yctaHoBky chpe3epHoit ronosku B Tpebyemoe
nonoxeHwe paccnabsre gukcarop D (Puc. 7),
BpaLlanTte perynuposo4Hoe koneco Y (Puc. 7). MNpu
[OCTWKEHUN TpebyemMoro NnonoxeHns 3aTaHuTe
dukcatop D (Puc. 7).
dpesepHas rornioBka OCHaLLeHa CUCTEMOW TOYHOW
HacTpOiKkK, KOTopasi IPUMEHSIETCS ANs1 TOYHON
HaCTPOWiKM rMyBuHbI hpesepoBaHUs NPy NOMOLLM
BuHTa A (Puc. 7). Npu ncnons3osaHuu cuctemsl
TOYHOW HacTpoWiku, paccnabere dukcatop D
(Puc. 7 n 2) 1 meaneHHo Bpalyante BUHT A Ao
[ocTwkeHns Tpebyemoro nonoxeHuns. C 6oky
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MaLLUWHbI HAXOAMUTCS LIKana HacTPOWKK C LieHOM
nenennsa 1 mm G1 (Puc. 7).

PerynupoBka 0THOCUTENBbHO PeXYLLEN KPOMKM:
®dpesep TaKke OCHaLLEH CUCTEMOW TOYHOMN
HACTPOWKM OTHOCUTENbHO OMOPHOW NIOLAAKN.
Mpu ncnonb3oBaHWM CUCTEMbI TOYHOI HAaCTPONKM,
paccnabete dukcatop E (Puc. 7) u megneHHo
BpaLlainTe BUHT B go goctuxeHns tpebyemoro
NonNoXeHus.

6.3 PEIYJINPOBKA
KOMMPOBAJIbHOIO NPUCMNOCOBJIEHUA

MNMpea npoBeageHneM NOGbIX
Hanago4HbIX paboT oTKNuYuTe
WHCTPYMEHT OT nuTatoLlemn
3NEeKTPUYECKON ceTu.

[1ns ycTaHOBKM OMOPHOTO POfiMKa KOMMPOBanbHOro
npucnocobnexuns B HeobxoanMoe NonoxeHve
ocnabkte BUHTHI H (Puc. 8), nogHumunTe nnm
onycTuTe konup B Tpebyemoe nonoxeHue n
3aTAHUTE BUHTLI.

[Ina HacTpoWiku ppesbl OTHOCUTENBHO AeTanu,
yCTaHOBUTE pa3mep Mexay KPOMKOW 3aroToBKU 1
KOMUpOoBanbHbLIM PonukoM, ocnabus BuHT M1(Puc.
8), npu nomoLm perynupoBoyHoro koneca F (Puc.
8).

7. HAHYANO PABOTbI

[ns 3anycka ppesepa, HaxxmuTe KHOMKy R Bnepen
(Pwuc. 10) B nonoxeHne «ON». [ins BbIKMOYEHNS
MHCTPYMEHTa NPOCTO HaXMUTE Ha 3a[HI0K0 YacTb
NyCKOBOW KHOMKM, 1 OHA BEPHETCS B NOMNOXEHNe
«OFF».

Cuctema aneKTPpOHHOWN perynmpoBKM NO3BOMsAeT
BbIOpaTb ONTUManbHYO YacTOTy BpalleHus

B 3aBUCUMOCTM OT Tuna obpabaTbiBaemoro
MaTepuvana u Tuna gpesbl. Hactpoiika YyactoTbl
BpaLLEHWs OCYLLECTBIIAETCS NPU NOMOLL
perynatopa A1 (Puc. 2).

8. AOMNOJIHUTEJIbHAA KOMIMNEKTALUA

Bnarogaps LUMPOKOMY CNEKTPY AONOMHUTENBHOM
KOMMeKTaumum 1 BO3MOXHOCTU U3MEHEHUSI

yrna HaKnoHa OrnopHOW MroLazku No3BonseT
MCMoNb30BaTh hpesep Ans PeLUeHs! LMPOKOro
crnekTpa 3afay, Takvx Kak (ppesepoBaHue,

nasoBaHue, NpounnpoBaHve, KONMPOBaHUe U T.4.

8.1 ®PE3EPOBAHME MNJIOCKOCTU U TOPLIA
KOHWYECKOW ®PE30M 90°
O6pabotka cBecoB nnactu (Puc. 11-a1) u (Puc.
13):
YCTaHOBUTE 3MEKTPONPUBOL B MOMOXEHME,
cooTBeTcTBYylOLee 46° (Puc. 13), cnegys
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VHCTPYKLMSM, ONUCaHHbIM B . 6.1.

Otnyctute BuHT E (Puc. 13) n, Bpawas perynstop
B no yacoBoi cTpenke, NogHUMUTE OMOPHYIO
NnoLajKy B ee HauBbICLLEE NMOMOXEHME.
Mcnonbays pykositkn D 1 Y, a Takke perynstop
TOYHOM HacTponku A (Puc. 13), yctaHosuTe
Tpebyemoe nonoxeHue pesbl Takum o6pas3om,
4yTobbI hpe3a paboTana cpenHen YacTbio pexyLLen
KPOMKW.

YcTaHOBUTE BbICOTY KOMMPOBabHOMO
npucnocobnenuns M (Puc. 13), oo kacaHus
OMOPHBIM POSIMKOM TOPLIEBOW NMOBEPXHOCTH U
3akpenuTte ero BuHTamu H (Puc. 13), npu atom
pexyLLas Kpomka dpesbl JOMmKHa KacaTbCs
TopueBow noBepxHocTu (Puc. 13). TouHasn
HacTpoiika NonoXeHUst ONOPHOro NOALLMMHUKA
ocyulecTansieTcs ravikon F (Puc. 13) n comkenpyetcs
suHTOM M1 (Punc. 13)

Mpu 06paboTke naHenewn OCI1, moxeT
MCMosb30BaTbCA NPOAOSIbHbIN YNOP BMECTO
KonMpoBanbHOro npucnocobnexus. Mpu atom
UCKIloYaeTcs nepefaya HepOBHOCTEN NOBEPXHOCTU
TopLa 3aroToBKWN Ha 0bpabaTeiBaeMyto
NOBEPXHOCTb.

O6paboTka cBeCOB KPOMOYHOro Matepuana
(Puc. 11-b1) n (Puc. 14):

Otnyctute BUHT E (Puc. 14) u, Bpawas perynatop
B npoTvB YacoBow CTpenku, onycTuTe ONopHyo
nnowazaky 4o YPOBHS pexyLuen KpoOMKU dpesbl.
3admKenpyinTe onopHyto nnowaaky. JansHemnwyro
perynmpoBKy NONOXeHWs OMOPHON NIoLaaKku
OTHOCUTENBHO Ppe3bl BbIMOMHAETCS NpY MOMOLLM
PerynmpoBoYHbIX BUHTOB D 1 MexaHu3ma To4Hon
HacTpovikm A (Puc. 14).

CHATUe chacku:

CHsATUe dacku MOXET OCYLLECTBNATLCA NpU
yCTaHOBKe yrna HakrnoHa ot 5° go 45°. [insa atoro
ocsoboauTte BUHT N (Puc. 14) n ycraHoBute
Tpebyemoe 3HayeHue yrna, T.e. 45° nntoc
Tpebyemblit yron. 3acdumkcnpyiite BUHT N.

Mpumep: Ana dopmupoBaHus dackm 30°
yCTaHOBMWTE 3HaveHue yrna HaknoHa 75°, nnm 90°
ans nony4veHus dacku 45°.

Otnyctute BuHT E (Puc. 14) n, Bpawas perynstop
B npoTvB YacoBou CTpenku, onycTuTe OnopHyo
nnowasKy A0 YPOBHSI CEPEANHbI PEXYLLEN KPOMKU
pesbl. 3ahmKeupynTe ONopHyo NioLLaaky.
YCTaHOBUTE OMNOPHBIA NOALIMMHKK. ToYHas
HacTpoWika NOMOXeHWUs ONOPHOro NOALWMMHUKA
ocyulectansercs ravkon F (Puc. 13) n dukcnpyetcs
BuHTOM M1 (Puc. 13)

8.2 ®PE3EPOBAHUE NPAMON ®PE30M1

O6paboTka cBecoB nnactu (Puc. 11-a2):
YcTaHoBuTE NpAMYLO LMNMHApuYeckyto cpesy 18
MM, Kak yka3aHo B n.5.1. JaHHON UHCTPYKLMN.
YctaHoBuTe rnybuHy dpesepoBaHuns, ncnonb3ys
perynsitopel D 1Y, a npu HeobxoanmocTu

N MexaHW3M TOYHOW HacTpoukmn A (Puc. 7).



YctaHoBuTe Tpebyemyto BbICOTY MexaHu3ma
KonmpoBaHusi. TOYHas HaCcTpPoKika NONOXeHUs
OMOPHOTO NOALLUMHMKA OCYLLLECTBSAETCA rankon F
(Puc. 7) n cdukenpyetcs sBuHtom M1 (Puc. 7)
PexyLuas kpomka 1 o6pasytoLlasi onopHoro
noALwMNHUKa JOMKHbI HAXOAUTLCS B OOHOM
NOCKOCTMK.

Mpwn o6paboTtke naHenei OCI, moxeT
MCMOMnb30BaTLCA NPOAOMbHbIA YNOp BMECTO
KOMMpoBasibHOro npucnocobnenus. Mpu aTom
MCKNto4aeTcsa nepegadya HEPOBHOCTEN NOBEPXHOCTU
Topua 3aroToBku Ha obpabaTbiBaeMyio
NOBEPXHOCTb.

O6paboTka cBeCOB KPOMOYHOIo MaTtepuana
(Puc. 11-b2):

YcTaHoBUTE ONOpHyto nnowazaky Ha yron 91,5°
(Puc. 8) kak ykasaHo B N.6.1. 4aHHON MHCTPYKLMK.
YcTaHoBUTE pexyLLyto KpOMKY dpesbl Ha
obpabatbiBaemyto getanb. [nsa aToro, Bpallas
perynMpoBOYHOE KOMNeco KOnMpoBamnbHOro
yctpoiictea M (Puc. 8), ycTaHOBUTE OMOPHbI
NoALUNMNHKK B paboyee NONoXeHne OTHOCUTENBHO
TOpLa 3aroToBKkW. Micnonb3ys perynnpoBoYHoe
Koneco Y 1 MexaHu3M TO4HOW HacTporku A (Puc.
8) ycTaHoBUTE NonoxeHue gpesbl OTHOCUTENBHO
3aroTOBKM.

8.3 MPO®UNNPOBAHUE

Kpomku moryT 6b1Tb 06paboTaHbl kak nog yrnom,

TaK u ¢ paguycHou cpackon (Puc. 11-c-d) (Puc. 12),
npy 3TOM 3MEeKTPONPUBOL MOXET HAaXOAUTLCS Kak B
BEPTUKANbHOM, Tak 1 FOPU3OHTAINIbLHOM MOSOXKEHUN.

8.4 CHATUE ®ACKU NPSMOW ®PE30MN

YcTaHoBUTE OMOPHYIO NnoLaaky nog yrnom 45°
unu nobesim apyrm ot 0° go 91,5°, yctaHoBuTe
konmp nnu 6okosol ynop, rmybuHy dpeseposaHus
KaK OnMcaHo paHee 1 Ha4yHWTe pesepoBaHme.

8.5 MA3OBAHMUE

YcTtaHoBuTe npogonbHei ynop W (Puc. 5) Ha
Tpebyemoe paccTosiHue; ycTaHoBuTe rmybuHy nasa,
1Crnorb3ys perynMpoBoYHOe Korneco Y 1 perynsitop
A MexaHu3ma TO4HOW HacTporku (Puc. 5) n HayHuTe
dpesepoaHue (Puc. 11-g1-h-i-g2).

8.6 ®PE3EPOBAHME NO
LUABJIOHY (PUC. 11-J)

[nsa paboTbl No WabnoHy yctaHoBuTe
konuposaneHoe konbuo L (Puc. 4),
COOTBETCTBYHOLLIEE AMAMETPY UCTIONb3YEMOM
dpesbl. Konbuo kpenutes BuHTamm K (Puc. 4).
CneumdmkaLmio KonmpoBarnbHbIX kornew, Bel MoxeTte
HanTh B N. 11 «[lononHuTenbHast KOMInekTaums».
OnekTponpuBoA AomKeH BbiTb YCTaHOBNEH B
nosuumio aAns pabotel No wabnoHy. Ans aTtoro,
otnyctute BUHT E (Puc. 4) n nepemectute

anekTponpueog Ao crornopa X (Puc. 3), ncnonbsys
perynmpoBoYHbI BUHT B (Puc. 3), n 3adukcmpynte
BUHT E (Puc. 4).

8.7 ®PE3EPOBAHUE OKPY>XHOCTEWN

YcTaHoBUTE LIEHTPUPYIOLLYIO OCb Ha NPOAOIbHLIN
ynop Tak, Kak onmcaHo B M. 5.4 AaHHOW UHCTPYKLUMK.
YcTaHoBUTE NPOAONbLHLIN YNOP BEPXHEN CTOPOHON
BHU3, UCMOMb3ys OCb B3 B kauecTBe LeHTpa
okpyxHocTu (Puc. 15). YctaHosuTe Tpebyembiin
paguyc n 3adMKCMpynTe NPOAONbHbIA YNop npu
nomouuy suHToB H (Puc. 15).

8.8 ®PE3EPOBAHUE TOPLIEBbIX CBECOB

TopueBble CBeCbl KPOMOYHOTO MaTtepuana MoryT
6bITb yAaneHbl, ecnv ycTaHoBUTbL pesep B
nepneHavkynspHoe 6ase nonoxexune. Ons atoro
yCcTaHoBUTE OMnopHoe KomnbLo L1 B nocagovHoe
mMecTo 6a3bl 1 3adhMKCMpYITE €ro Npu NOMOLLM
BuHTOB K (Puc. 19).

9. NOOKMIOYEHUE K
BHELUHEWN NbINEYOANSAOLWEN CUCTEME

[ina nogkniodeHns dppesepa K nblneyaansoLwmm
annapatam AS182K, AS282K nnu gpyrum
nbifieygansoLwmm cuctemam NPUMEHAEeTCs LWnaHr
0719 NOOKIOYEHMS BHELLHEWN acnupaumMOoHHON
cucTeMbl apT. 6446073 (gononHutensHas
KomnnekTaums). MoaknoyeHne ocyLlecTBnseTcs
yepes pasbvem B1 (Puc. 10)

10. BAMEHA YTOJlbHbIX LLETOK
Mpea npoBegeHuem n6bIX
Hanapo4HbIX paboT oTknuUTe

WHCTPYMEHT OT nNuTaloLuen
3NEeKTPUYECKOMN CeTH.

OTtBuHTUTE BUHTHI R (puc.16), yaepxusatowine
60OKOBbIE KOXYXM, U CHUMUTE UX. CHUMUTE
weTkopepxatensb | (prc.6) ¢ NOMOLLbIO ManeHbKon
oTBepTkn H. OTTSIHUTE KOHeL, NPYXXWHbI J.
YaepxuvBasi ee B TaKOM MOMOXEHUN, U3BMNEKUTE
LLETKY, 3aMEHUTE ee Ha HOBYIO OPUrMHanNbHY0
vpmbl Virutex. CHoBa BcTaBbTe LEeTKOAepXKaTenb,
ybeasach B TOM, Y4TO OH NPaBUIbHO YCTAHOBNEH

1, YTO LLUETKa OKa3biBaeT HeBGoMbLLOE AaBneHne

Ha konnekTop. MpucoeanHuTe Kpbiwkn G
COOTBETCTBYOLUMMY BUHTamu. PekomeHayeTtcs
BKIMIOYUTb MALLMHKY B PEXMME XONoCTOoro Xxoaa Ha
15 MUHYT, 4TOGbI LLIETKW NPUTEPIUC.

Heobxoammo npoBepsATb COCTOSAHNE BbIXOAHOTO
OTBEPCTUS KOMMNeKTopa, U NP1 HeEOBXOAUMOCTH
OCYLLECTBNATb €70 PEMOHT B (OMPMEHHbIX
cepBucHbIX LeHTpax VIRUTEX.

CnepnuTe 3a cocTosiHWeM kabens n poseTku.
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11. AONONHUTENbHAA KOMMNEKTALIUA

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

Aptukyn @ dpesbl, MM A, Mm OB, Mm
6

2950104 8 10
2950105 8wnn7.6 10 12
2950106 10 12 14
2950107 12 14 16
2950081 14 16 18
2950108 16 18 20

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

1140087 Ppesa koHu4Yeckas 90° (BkntoveHa B
CTaHAapTHbIA KOMMNIIEKT NOCTaBKW)

1140016 Ppesa yunuHgpudeckas D.18 mm
(BKMtOYEHa B CTaHAAPTHbBINA KOMMNIEKT NOCTaBKM)
[ononHutenbHas MHdOpMaums no pesam: cMm.
cTp. 29

6446073 LLUnaHr Ansa noaKnoYeHns CUCTeMbI
nblneyganeHns

Pa3mep xBocToBUKaA pe3bl
[OJMKEeH COOTBETCTBOBaTL pasMepy

UCNONb3yeMOW LiaHru.

12. YPOBEHb BUBPALIUU U LLIYMA

YpoBeHb LymMa 1 Bubpaumm 3Toro ycTponctea
6bINY M3MEpPEHbI B COOTBETCTBUMN C EBPOMENCKUM
crtaHgaptom 60745-2-17 n EN 60745-1 n cnyxar
OCHOBaHWEM [Nl CPaBHEHWS C APYIMMU MaLLMHaMu
C NOAOGHBLIMY XapakTePUCTUKAMMU.

O603Ha4eHHbI ypoBeHb BUGpaummn 6bin onpeaeneH
[Nsi OCHOBHbIX OMepauui U MOXET UCMoNb30BaThCst
KaK Ha4arnbHOe 3Ha4YeHue Ans Toro, YTobbl
OLIEHUTb PUCKU, BO3HMKAIOLLME BCreacTBue
BMBpaumn. OgHako, konebaHus MoryT JOCTUTHY T
YPOBHEW, KOTOPbIE OTNNYAOTCS OT 06 BSBNEHHOTO
3HaYeHNs NP Apyrux yCrnoBusaX aKcrnyaTaumu, ¢
OPYrYMMU UHCTPYMEHTaMM U C HEAOCTaTOuHbIM
TEXHWUYECKUM 0BCnyXMBaHNEM YCTPOWCTBa Unn

ero npucrnocobneHuin, gocturas HamHoro 6onee
BbICOKOW BEMWYMHBI B pesynbraTte uykna pabotbl
1nu cnocoba, KOTOPbIM UCMONb3YeTCsi YCTPONCTBO.
Heobxoanmo npuHATL Mepbl Mo obecneyeHmto
6e30MacHOCTH Nonb30BaTENs OT NOBbILLIEHHOM
BMOpaumnu, Hanpymep, nogaepxaHne ycTponcTaea

B YMCTOTE U CBOEBPEMEHHOE TEXHUYECKOE
obcnyxunBaHWe yCTporcTBa, NpucnocobneHuni

1 MHCTPYMEHTa, a TakKke opraHusauus
NPOAOMKUTENBHOCTU LMKIOB paboThl (Hanpumep,
onepaLvoHHOe BpeMsi Mo, Harpyskomn 1 Bpemsi
NpOCTOS, T.K. COKpALLEHWNE NOCNENHETO MOXET
CYLLECTBEHHO BNUSATbL Ha YPOBEHb BUGpaLum).

34

13. TAPAHTUA

Bce napenusa dounpmbl VIRUTEX nmetoT rapaHTuio
12 mecsiLeB ¢ MOMeHTa nocTaBku. MapaHTus He
pacnpocTpaHseTcs Ha yLepb unv nospexaeHus,
BO3HMKLIME B pe3yrnbraTe HEKOPPEKTHOTO
MCMNONb30BaHWUsi UM eCTECTBEHHOIO M3HOCa
napenus. Jio6on peMOHT JOMKEH BbINOMHATLCS
Ha YNOMHOMOYEHHbIX CTaHLMSAX TeX00CNyXnBaHNS
VIRUTEX.

dupma VIRUTEX ocTtaBnsiet 3a coboi npaso
Ha BHECEHWE N3MEHEHWI B CBOM n3genus 6es
npeaBapuTENLHOrO YBEAOMIEHNS.



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

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

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

3 | 1040011 22 112 | 2 n:13i6(t°a 6

1140021 24 112 | 4 rréié(ga 6

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

4 | 1140123 19 1 10 r2

2
[ g 1140106 19110 ] 2 r3
2

1140075 22 | 12 r5

© | o | oo | ™

4 1140107 23 112 | 2 ré

3
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 ]2 0°
1140057 10120 | 2 0°
1140058 12 120 | 2 0°
2
2
2

1140059 76| 20
1240024 12 | 10
1240025 13 | 10

0°
0°
0°

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

Discos de ranurar+Slotting discs*Disques a rainurersKehlungsscheiben+Disc
hi per scanalare*Discos de ranhurar

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













http://www.virutex.es/registre

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

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

9296460 032014

Virutex, S.A.
/m Antoni Capmany, 1
08028 Barcelona (Spain)

www.virutex.es



