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Importante

Antes de utilizar la maquina lea atenta-
A mente éste MANUAL DE INSTRUCCIONES
y el FOLLETO DE INSTRUCCIONES GENE-
RALES DE SEGURIDAD que se adjunta.
Aseguirese de haberlos comprendido antes
de empezar a operar con la maquina.
Conserve los dos manuales de instruccio-
nes para posibles consultas posteriores.

1. DATOS TECNICOS

FR160P

Motor universal.....occcoceeeeeeeeecveeeerereeeenene. 50/60 Hz
POteNCIAu i 1.500W
Velocidad en vacio.....ocoeeeeveeeieeennns 25.000/min
Diametro pinza estandar......... 12 mm
Profundidad de fresado........ccovvvrurennnns 0-60 mm

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

Nivel de Presion acustica Ponderado A.............. 92 dBA
2

Incertidumbre de la mediCion.....ccceeeeerecenne

iUsar protectores auditivos!

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

FRE160P

Motor universal......nveeeceeeeereeeenes 50 Hz
POteNnCia. . i 1.800W
Velocidad en vacio 11.500-23.000/min
Diametro pinza estandar..........n 12 mm
Profundidad de fresado.......coevecvvercnneee. 0-60 mm
Galga de profundidad

giratoria............ ajuste de profundidad de 6 posiciones
P S0 54 Kg
Nivel de Presion acUstica Ponderado A................ 92 dBA
Nivel de Potencia acUstica PonderadaA............... 103 dBA
Incertidumbre de [a Medicion.....oeeeenrereerrienees K=3dBA

iUsar protectores auditivos!

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

v Ki 1,5m/s2

2. UTILIZACION

La fresadora portatil es una herramienta eléctrica utili-
zada primordialmente para fresar madera y plasticos. Es
muy adecuada para perfilar cantos, cortar nudos, fresar



copiando, rebajar, construccion de marcos y grabado.

Junto con las guias paralelas, plantillas de copiado, y
herramientas de perfil, la fresadora portatil constituye
un aparato eléctrico enormemente util.

Su disefio ergondmico permite trabajar comodamente
en cualquier posiciones y desde diferentes angulos.

3. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA MAQUINA

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

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

- Usar gafasde seguridad, para trabajar con la fresadora.
- Guiarla fresadora siempre con ambas manos utilizando
las dos empufiaduras de la maquina.

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

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

- Asegurarse que la fresadora no pueda volcarse por
accidente.

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

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

4. EQUIPO ESTANDAR

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

- Fresadora Tupi FR160P 6 FRE160P

- Llave de servicio e/c: 24

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

- Conjunto escuadra lateral

- Conector aspiracion

- Manual de instrucciones y documentacion diversa.

- 6022387 Reductor fresa de 12 a 8

- 6022388 Reductor fresa de 12 a 6

5. PUESTA EN MARCHA

Esta herramienta estd provista de un interruptor de
accionamiento A (Fig. 1), incorporado en laempufadura
que permite efectuar el arranque o paro de la maquina
sinsoltarla. Para impedir la puesta en marcha accidental

de la maquina, el interruptor sélo puede accionarse si
primero se desbloquea el seguro lateral B (Fig. 3). Una
vez que el interruptor esta en posicion de marcha, no es
necesario mantener la presion sobre el sequro.

Asegurese siempre que la fresa no esta en

A contacto con la pieza de trabajo antes de
accionar el interruptor. Una vez la maquina
haya alcanzado su velocidad maxima, haga
contacto con la pieza de trabajo y pare la
maquina una vez la fresa la haya librado
totalmente. De esta manera aumentara la
calidad de su trabajo.

6. REGULACION DE VELOCIDAD 11.500 - 23.000

En el modelo de fresadora tupi FRE160P, el regulador
electronico de velocidad C (Fig. 1) permite ajustar la
velocidad del motor dependiendo del tamafo del corte
y la dureza del material empleado, para lograr un mejor
acabado y aumentar el rendimiento de la maquina.
Para aumentar o disminuir la velocidad de la maquina
debera girar el boton de regulacion hacia la derecha
o0 izquierda en funcion de la tarea que desee realizar.
Existen 6 numeros de referencia que facilitan el control
del ajuste de la velocidad deseada.

En la tabla siguiente se indica la posicion del regulador
electronico de la velocidad, dependiendo del diametro
de la fresa y del material a trabajar.

7. MONTAJE DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE

Antes de proceder al montaje de la
herramienta de corte asegurese que la
fresadora esté desconectada de la toma
de corriente de red.

Para realizar el montaje o la extraccion de laherramienta
3



de corte, presione el boton de bloqueo de la fresa E (Fig.
2) que evita que el eje gire y afloje la tuerca portapinzas
F (Fig. 2) con la llave de servicio G (Fig. 2). La pinza y la
tuerca portapinzas son dos elementos que se acoplan a
presion entre si, por lo que debe asegurarse que la pinza
quede asentada perfectamente en la tuerca.
Introduzca la herramineta de corte H (Fig. 2) vy, si es
necesario, el reductor de fresa correspondiente | (Fig.
2) en el interior de la pinza del portapinzas F (Fig. 2). Y
apriete firmemente el portapinzas F (Fig. 2) utilizando
la llave de servicio, mientras mantiene presionado el
boton de bloqueo E (Fig. 2).

Si utiliza fresa de 12 mm o 1/2" de mango, no necesita
utilizar reductor. Utilice siempre fresas con la longitud
de corte mas corta posible, para minimizar el riesgo de
un descentramiento de la misma. La fresa, la pinza y el
reductor deben estar limpios de cualquier residuo antes
de realizar el montaje.

Evite dejar la maquina sin herramienta
ya que la pinza podria quedar demasiado
apretada y daiiar al alojamiento del eje.

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

8. BLOQUEO DE LA BASE

La base puede ser bloqueada en cualquier posicion
mediante el giro, en sentido antihorario de la palanca
de bloqueo J (Fig. 3). Por la accion de los resortes incor-
porados en las columnas, al aflojar dicha palanca la base
retornara automaticamente a su posicion mas elevada.

Después de realizar cualquier trabajo,
ponga el interruptor en posicion de paro
y suelte la base mediante la palanca

de bloqueo J (Fig. 3), antes de dejar la
fresadora sobre una superficie plana.

9. AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD

REGULACION DE LA PROFUNDIDAD. La profundidad se
ajusta mediante el mecanismo de ajuste de profundiad
del tipo pifion-cremallera incorporado.

Enrasada la cara de corte de la fresa con la superficie
de la madera, la profundidad de penetracion puede
ajustarse hasta 60 mm.

Para desbloquear la varilla de profundidad K (Fig. 4)
presione firmemente el pomo de regulacion L (Fig. 4),
a continuacion girelo para subir o bajar la varilla de
profundidad si desea obtener mas o menos profundidad
en el corte. El indicador graduado de regulacion M (Fig.
4) puede moverse independientemente el pomo, lo que
permitesituarloen el cero en cualquier posicion mediante
la marca de referencia. Después de ajustar el indicador,
4

cuando gire nuevamente el pomo, éste girara con ¢él,
indicando el desplazamiento que se ha producido en la
varilla. Una vuelta completa del pomo corresponde a un
desplazamiento de la varilla de 34 mm, con un recorrido
maximo de 55 mm.

Parafijarlavarillade profundidad en la posicion deseada,
deje de presionar el pomo de regulacion. Seguidamente,
para garantizar una absoluta fijacion de la varilla se
deberd bloquear mediante el pomo de fijacion N (Fig. 4).
AJUSTE DE PRECISION. Si desea ajustar o corregir con
precision la profundidad previamente fijada sélo es
necesario girar el pomo de ajuste O (Fig. 4). Una vuelta
completa del pomo corresponde a un desplazamiento
de la varilla de 1 mm, teniendo un recorrido maximo de
5 mm. Cada division del indicador graduado del ajuste
fino P (Fig. 4) corresponde a un avance de 0.1 mm.
REALIZACION CORTES PROFUNDOS. Para realizar con
seguridad un corte demasiado profundo para efectuarlo
de una sola pasada, es aconsejable hacer varios cortes
sucesivos utilizando los seis escalones de 3 mm de la
torreta giratoria de profundidad Q (Fig. 4).

Baje la maquina hasta que la fresa quede nivelada sobre
lasuperficie donde esta apoyada la fresadora. Mediante
el pomo de bloqueo J (Fig. 3) fije la maquina en esta
posicion. Afloje el pomo de fijacion N (Fig. 4) y presione
y gire el pomo de regulacion L (Fig. 4) hasta que la varilla
de profundidad haga tope con el escalon inferior de la
torreta giratoria de profundidad, utilizando el ajuste
fino si es necesario. En esta posicion, gire el indicador
de profundidad M (Fig. 4) hasta que la posicion cero
coincida con la marca de referencia. Esta sera la posicion
de inicio que indicara el punto en el que la fresa entra en
contacto con la pieza de trabajo. Fije la varilla mediante
el pomo N (Fig. 4), libere el pomo de bloqueo J (Fig. 3) y
deje la maquina en la posicién de reposo.

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

10.BLOQUEO DE LA PROFUNDIDAD DE FRESADO

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



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

ﬁ Cuando trabaje con la profundidad de

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

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

11. UTILIZACION DE LA GUIA PARALELA

La guia paralela se utiliza para el perfilado de bordes y
para el corte de ranuras de formas distintas de acuerdo
con las diversas formas de perfiles. Para el desbarbado
de bordes y para una mayor vida de las fresas son es-
pecialmente utiles las fresas de metal duro.

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

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

12. UTILIZACION DE LAS GUIAS PLANTILLA

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

13. ACOPLAMIENTO DE ASPIRACION
Paramontar el conector de aspiracion A1 (Fig. 6), situarlo

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

El conector de aspiracion A1 puede acoplarse, directa-
mente al tubo de aspiracion de los aspiradores AS182K,
AS282K; o mediante el 6446073- Acoplamiento aspi-
racion estandar de 2,25 m o 1746245 - 5 m, C1 (Fig. 6)
de menor didmetro y mas liviano al propio AS182K o
AS282K u otro aspirador industrial.

14. SUPLEMENTO BOQUILLA ASPIRACION

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

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

15. CAMBIO DE ESCOBILLAS

Asegurese que lamaquina esté desconec-
tada de la red eléctrica antes de realizar
cualquier manipulacion.

Las escobillas deben ser sustituidas cuando tengan una
longitud minima de 5 mm. Para ello debe quitar los
tapones D1 (Fig. 8) que sujetan las escobillas E1 (Fig. 8) y
sustituirlas por otras originales de VIRUTEX, asegurandose
de que deslicen suavemente en el interior de las guias.
Es aconsejable dejar la maquina en marcha en vacio
durante algunos minutos después de un cambio de es-
cobillas. Aproveche el cambio de escobillas para verificar
el estado del colector. Si éste presentase quemaduras o
resaltes es aconsejable llevarlo a reparar a un servicio
técnico VIRUTEX.

16. LUBRICACION Y LIMPIEZA

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

17. ACCESORIOS OPCIONALES

Opcionalmente pueden suministrarse los siguientes
5



accesorios:

5000000 Plantilla lazos PL11

6027103 Pinza @ 12

6027106 Pinza @ 1/2"

6022389 Reductor fresa de 1/2" a 3/8"
6022390 Reductor fresa de 1/2" a 1/4"
6446073 Acoplamiento aspiracion estandar 2,25 m
1746245 Acoplamiento aspiracion de 5 m
Guias plantillas:

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

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

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

18. NIVEL DE RUIDO Y VIBRACIONES

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herramienta
eléctrica han sido medidos de acuerdo con la Norma
Europea EN 60745-2-17 y EN 60745-1ysirven como base
de comparacion con maquinas de semejante aplicacion.
El nivel de vibraciones indicado ha sido determinado
para las aplicaciones principales de la herramienta,
y puede ser utilizado como valor de partida para la
evaluacion de la exposicion al riesgo de las vibraciones.
Sin embargo, el nivel de vibraciones puede llegar a ser
muy diferente al valor declarado en otras condiciones
de aplicacion, con otros utiles de trabajo o con un
mantenimiento insuficiente de la herramienta eléctrica
y sus utiles, pudiendo llegar a resultar un valor mucho
mas elevado debido a su ciclo de trabajo y modo de uso
de la herramienta eléctrica.

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

19. GARANTIA

Todas las maquinas electroportatiles Virutex para uso
profesional tienen una garantia valida de 12 meses, a
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partir del dia de su compra, sin perjudicar los derechos
legales de los usuarios no profesionales privados.

La garantia es valida contra todo defecto de fabricacion,
quedando excluidas todas las manipulaciones o dafios
ocasionados por manejo inadecuado o por desgaste
natural de la maquina, las producidas por conectar la
maquina a distinta tension de la que indica su placa de
caracteristicas y las maquinas que hayan sido manipu-
ladas por personal no autorizado.

El servicio de garantia serd prestado en el pais donde la
maquina haya sido comprada y a través del distribuidor
que haya efectuado la venta. En Espafia debe dirigirse a
un Servicio Oficial de Asistencia Técnica Virutex.

Es necesario presentar la factura de compra indicando
el No. de serie si lo hubiere.

Garantia 1+2: En algunos paises de la Unién Europea,
usted podra extender la garantia total hasta los 36
meses (incluye los 12 meses iniciales), previo registro
en nuestra web.

20. RECICLAJE DE LAS
HERRAMIENTAS ELECTRICAS

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

Aplicable en la Union Europea y en paises europeos
con sistemas de recogida selectiva de residuos:

La presencia de esta marca en el producto o en el
material informativo que lo acompafa, indica que al
finalizar su vida atil no deberd eliminarse junto con
otros residuos domésticos.

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

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



ENGLISH

(llustrations in page 40)

Important

Read these OPERATING INSTRUCTIONS
and the attached GENERAL SAFETY
INSTRUCTIONS LEAFLET carefully before
using the machine. Make sure you have
understood them before operating the
machine for the first time.

Keep both sets of instructions for any
future queries.

1. TECHNICAL DATA

FR160P
Universal motor..
Input power........
No-load speed.....ccccoinercerceencniienenne
Chuck collet @i
Routing depth.....ccccoeiinniiic
Revolving depth

Weighted equivalent continuous

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

Wear ear protection!

Vibration total values,

Uncertainty. K: 1.5 m/s?
FRE160P

Universal motor.....cccocviciieeiiiiieee e, 50 Hz
INPUL POWET .t 1,800 W
No-load speed.. 11,500-23,000/min
Chuck collet @..oveveeeeereeeceeeeereeeee e 12 mm

Routing depth...eeee 0-60 mm
Revolving depth

Weighted equivalent continuous

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

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

2. OPERATION RANGE

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

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

3. SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MACHINE OPERATION

Before using the router, carefully read
the GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS
LEAFLET included with the machine
documentation.

- When changing tools or carrying out any other ope-
ration near the cutting head, take your hand from the
on/off lever and unplug the machine from the mains.
- Use safety goggles when working with the router.

- Always guide the router with both hands, using the
machine's two handles.

-Whenyou have finished working, disconnect the motor
and release the base before leaving the router.

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

- Always start the router by using the main on/off lever.
- Make sure that the router cannot be accidentally
knocked over.

- Always use cutter bits with the appropriate shaft diame-
ter for the chuck collet and the router speed to be used.
- The specifications of the cutter bits in the VIRUTEX
range are especially suitable for use with this router;
we recommend using cutter bits from the wide VIRUTEX
range or bits with the same specifications.

4. STANDARD EQUIPMENT

The box contains the following items:

- FR160P - FRE160P router

- A/f service key: 24

- @ 19 mm template guide for 26-mm pitch loops.

- Lateral fence assembly

- Dust collector connection

- Operating instructions and miscellaneous documen-
tation.

- 6022387 Cutter bit 12 to 8 adaptor

- 6022388 Cutter bit 12 to 6 adaptor

5. STARTING UP THE MACHINE

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



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

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

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

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

The following table shows the position of the electronic
speed regulator according to the diameter of the bitand
the material being worked with.

@mm

7. FITTING THE CUTTING TOOLS

Make sure that the router is disconnec-
ted from the mains before attaching the
cutting tool.

Toattach orremove the cutting tool, press the router lock
button E (Fig. 2) to prevent the shaft from turning and
8

loosen the chuck-holder nut F (Fig. 2) with service key G
(Fig. 2) The chuck collet and chuck-holder are attached
together by pressure; you should therefore make sure
that the chuck collet is properly positioned in the nut.
Insert the cutting tool H (Fig. 2) and, if necessary, the
corresponding bit adaptor | (Fig. 2) inside the chuck-
holder collet F (Fig. 2). Tighten the chuck holder F (Fig.
2) tightly using the service key, while keeping the lock
button E (Fig. 2) pressed.

Ifyou are using the 12 mm or 1/2" shaft bit, the adaptor
isnotrequired. Always use bits with the shortest possible
cutting length in order to reduce the risk of the bit
decentring. The bit, chuck collet and adaptor should
be completely clean before attachment.

Do not leave the machine without a cut-
A ting tool, as this exerts excessive pressure

on the chuck collet and can damage the

shaft housing.

Never start the machine while the bit

lock button is pressed.

8. BLOCKING OF THE BASE

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

After use, always turn the switch to the
off position and release the base using
the locking lever J (Fig. 3) before placing
the router on a flat surface.

9. ADJUSTING THE DEPTH

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

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

To unlock the depth rod K (Fig. 4) press down firmly on
adjustment knob L (Fig. 4) and turn it to raise or lower
the depth rod, if a greater or lesser cutting depth is
required. The gauged adjustmentindicator M (Fig. 4) can
be moved separately from the knob, so that it may be
set to zero from any position using the reference mark.
When turning the knob after adjusting the indicator,
both elements will turn together, there by indicating
the degree to which the rod has been moved. A full turn
of the knob moves the rod by 34 mm, with a maximum
distance of 55 mm.

To hold the depth rod in the required position, release
the pressure from the adjustment knob. Next, to ensure
that the rod is firmly held in place, it should be locked



using fastening knob N (Fig. 4).

PRECISION ADJUSTMENT. If you wish to make precision
adjustments to the previously set depth, simply turn
adjustment knob O (Fig. 4). A full turn of the knob moves
the rod by 1 mm, with a maximum distance of 5 mm.
Each division in the gauged fine-adjustment indicator
P (Fig. 4) represents an advance of 0.1 mm.

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

Lower the machine until the cutting bit is level with the
surface on which the router is resting. Use locking knob
J (Fig. 3) to hold the machine in this position. Loosen
fastening knob N (Fig. 4), then press down and turn
adjustment knob L (Fig. 4) until the depth rod presses
against the lower step of the revolving depth turret,
using fine adjustment if required. In this position, turn
depth indicator M (Fig. 4) until position zero matches
the reference mark. This will be the starting position
indicating the point at which the bit comesinto contact
with the material. Hold the rod in place with knob N
(Fig. 4), release the locking knob J (Fig. 3) and leave the
machine in the off position.

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

10. LOCKING THE ROUTING DEPTH

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

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

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

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

11. USE OF PARALLEL GUIDE
The parallel guide is used for trimming edges and cut-

ting slots of different shapes, depending on the profile
shape. Hard metal cutter bits are particularly useful
for smoothing edges and lengthening the working life
of the bits.

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

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

12. USE OF TEMPLATE GUIDES

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

13. DUST COLLECTOR ATTACHMENT

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

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

14. DUST COLLECTION NOZZLE SUPPLEMENT

To ensure that the suction of the machine is sufficient
when working with trimmer bits of less than 30 mm in
9



diameter, use the dust collection nozzle A1 (Fig. 6) with
the included supplement F1 (Fig. 6).

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

15. CHANGING THE BRUSHES

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

operation.

The brushes should be replaced when they have a mi-
nimum length of 5 mm. To do this, remove the covers
D1 (Fig. 8) that hold the brushes E1 (Fig. 8) and replace
them with original VIRUTEX brushes, making sure that
they slide smoothly inside the guides.
Itisadvisable to allow the machine to run for 15 minutes
unloaded after changing the brushes. When changing
the brushes, check the condition of the collector. If it
is burnt or juts out, it should be serviced by a Virutex
service technician.

16. LUBRITATION AND CLEANING

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

Maintain the supply cable in perfect operating conditions.

17. OPTIONAL ACCESSORIES

The following optional accessories are available:
5000000 loop template PL11

6027103 Chuck collet @ 12

6027106 Chuck collet @ 1/2"

6022389 Cutter bit 1/2" to 3/8" adaptor
6022390 Cutter bit 1/2" to 1/4" adaptor
6446073 Standard dust collector attachment 2.25 m.
1746245 Dust collection connector 5 m
Template guides:

7722168 @ ext. 10 mm for 6 mm bits

7722120 @ ext. 12 mm for 8 mm bits

7722121 @ ext. 14 mm for 10 mm bits

7722122 @ ext. 16 mm for 12 mm bits

7722169 @ ext. 18 mm for 14 mm bits

7722118 @ ext. 20 mm for 16 mm bits

7722119 @ ext. 27 mm for 23 mm bits

7722114 @ ext. 30 mm for 26 mm bits

Dovetail template guides:

7722161 For @ 9.5 mm bit and 16 mm pitch plate
7722123 For @ 15 mm bit and 26 mm pitch plate
7722162 For @ 20 mm bit and 34 mm pitch plate
10

6040313 Carbide straight bit @ 16

18. NOISE AND VIBRATION LEVEL

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

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

19. WARRANTY

All Virutex portable electric machines for professional
use are covered by a 12-month warranty from the date
of purchase, without affecting the legal rights of private
non-professional users.

The warranty coversall manufacturing defects, excluding
any damages caused by improper handling or natural
wear and tear of the machine, damages due to connecting
the machine to a different voltage than indicated on
its characteristics plate, and machines that have been
tampered with by unauthorized personnel.

The warranty service will be provided in the country
where the machine was purchased, through the distri-
butor who made the sale.

The purchase invoice indicating the serial number, if
any, must be presented.

1+2 Warranty: In some European Union countries, you
can extend the total warranty to 36 months (including the
initial 12 months), subject to registration on our website.

20. RECYCLING ELECTRICAL EQUIPMENT

Never dispose of electrical equipment with domestic was-
te. Recycle equipment, accessoriesand packaging in ways
that minimise any adverse effect on the environment.
Comply with the current regulations in your country.

Applicable in the European Union and in European
countries with selective waste collection systems:

If this symbol appears on the product or in the accom-
panying information, at the end of the product's useful



lifeitmust not be disposed of with other domestic waste.

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

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

FRANCAIS

(Figures en page 40)

Important

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

1. DONNEES TECHNIQUES

FR160P

MOTEUr UNIVEISEl miiiieeieeeeeeeeeereeeeeeeeeeene 50/60 Hz
PUISSANCEe....viiiiiiiiee e 1.500 W
Vitesse a vide................ 25.000/min

Diamétre pince standard.......ccovvvnenenene
Profondeur de fraisage

Calibre de profondeur rotatif:
profondeur a 6 positions avec échelle

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

Porter une protection acoustique!

Valeurs totales des vibrations..........ccceeeeeunenn a:<25 m/s?

Incertitude K: 1,56 m/s?
FRE160P
Moteur universel.....ccccevieverieeeeiieenieenns 50 Hz
Puissance

Vitesse a vide ...11.500-23.000/min

Diamétre pince standard..........covevvenee 12 mm
Profondeur de fraisage.... .0-60 mm
Calibre de profondeur rotatif.......occwne ajustage de
profondeur a 6 positions avec échelle

[ Lo KRR 54 Kg
Niveau de pression acoustique

continu équivalent pondéré A..........eceeeunnns 92 dBA
Niveau de puissance acoustique A...........ccveeereeen.. 103 dBA
Incertitude K =3 dbA
Porter une protection acoustique!

Valeurs totalesdesvibrations..........eueeuennee a,: <25 m/s2
Incertitude K: 1,5 m/s?
2. EMPLOI

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

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

3. INSTRUCTIONS DE SECURITE POUR
LE MANIEMENT DE LA MACHINE

Avant d'utiliser la fraiseuse, veui-
llez lire attentivement la BROCHURE

D'INSTRUCTIONS GENERALES DE SECU-
RITE qui est jointe a la documentation
de la machine.

- Si vous changez les outils ou effectuez toute opéra-
tion a proximité de la téte de découpe, retirez la main
du levier de l'interrupteur et déconnectez la prise du
courant du réseau.
Portez des lunettes de sécurité a chaque fois que vous
travaillez avec la fraiseuse.
- Orientez-la en empoignant les deux manettes de la
machine.
- Apres avoir effectué un travail, débranchez le moteur
et desserrez la base avant de laisser la fraiseuse.
- Placez systématiquement la fraiseuse sur sa base et le
tout sur une surface plane et propre.
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- Veuillez mettre la fraiseuse en marche au moyen du
levier de I'interrupteur principal.

- Assurez-vous que la fraiseuse ne tombe pas par accident.
- Utilisez systématiquement des fraises au diamétre de
tige compatible avec la pince a utiliser et adaptées a la
vitesse de la fraiseuse.

- Les spécifications des fraiseuses de la gamme VIRUTEX
sontspécialementadaptéesaux prestationsde la FR160P.
Utilisez de préférence les fraiseusesde lagamme VIRUTEX
ou uniquement les fraiseuses dont les caractéristiques
correspondent aux dites spécifications.

4, EQUIPEMENT STANDARD

La boite contient les éléments suivants:

- Défonceuse FR160P - FRE160P

- Clé de service ofc: 24

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

- Ensemble équerre latérale

- Connecteur d'aspiration

- Mode d'emploi et documentation diverse.

- 6022387 Réducteur fraise de 12 4 8

- 6022388 Réducteur fraise de 123 6

5. MISE EN MARCHE

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

Pour éviter la mise en marche accidentelle de lamachine,
I'interrupteur peut uniqguement étre actionné apreés que
la sGreté latérale B a été débloquée (Fig. 3). Une fois que
I'interrupteur est en position de mise en marche, il n'est
pas nécessaire de maintenir la pression sur la streté.

Assurez-vous en toutes circonstances que
la fraise n'est pas en contact avec la piece

a usiner avant d'actionner l'interrupteur.
Une fois que la machine a atteint sa vitesse
maximale, rapprochez la fraise de la piece
a usiner jusqu'a ce qu'elle la touche et
arrétezla machine lorsque la fraise a libéré
la piéce. De cette maniére, vous pourrez
effectuer un travail de meilleure qualité.

6. REGLAGE DE LA VITESSE 11.500 - 23.000

Sur le modéle de fraiseuse toupie FRE160P, le régulateur
électronique de vitesse C (Fig. 1) permet de régler la
vitesse du moteur en fonction de la dimension de la
coupe et de la dureté du matériau employé pour obtenir
une meilleure finition et augmenter le rendement de
la machine. Pour augmenter ou diminuer la vitesse de
la machine, il faut tourner le bouton de réglage vers
la droite ou vers la gauche selon le travail a réaliser. Il
existe 6 numéros de référence qui facilitent le contréle
12

du réglage de la vitesse souhaitée.

Le tableau suivant indique la position du bouton de ré-
glage électronique de la vitesse, en fonction du diamétre
de la fraise et du matériau a travailler.

7. MONTAGE DES OUTILS DE COUPE

Avant de procéder au montage de I'outil de
découpe, assurez-vous que la fraiseuse est
débranchée de la prise de courant du réseau.

Pour procéder au montage ou au démontage de I'outil
de découpe, appuyez sur le bouton de blocage E de la
fraise (Fig. 2) pour empécher I'axe de tourner et desserrez
le gousset a pinces F (Fig. 2) a I'aide de la clé de service.
La pince et le gousset a pinces sont deux éléments qui
se fixent I'un a I'autre par exercice d'une pression. Vous
devez donc vous assurer que la pince est parfaitement
bien assise dans le gousset a pinces.

Introduisez I'outil de découpe H (Fig. 2) et si nécessaire, le
réducteur de fraise correspondant | (Fig. 2) a l'intérieur de
la pince du gousset F (Fig. 2). Ensuite, serrez fermement
le gousset a pinces F (Fig. 2) a I'aide de la clé de service
tout en appuyant sur le bouton de blocage E (Fig. 2).
Si vous utilisez une fraise de 12 mm ou 2" de manche,
il est inutile d'utiliser un réducteur. Utilisez systémati-
quement des fraises avec une longueur de découpe la
plus courte possible pour réduire au minimum le risque
de désaxement. La fraise, la pince et le réducteur doivent
étre propres et donc exempts de tout résidu avant de
procéder au montage.

Evitez de laisser la machine sans outil car la
pince pourrait se serrer plus qu'il ne faudrait
et abimer le logement de I'axe.

Ne mettez jamais la machine en marche
alors que le bouton de blocage est enfoncé.




8. BLOCAGE DE LA BASE

La base peut étre bloquée dans n'importe quelle position
en tournant le levier de blocage J dans le sens contraire
desaiguillesd'une montre (Fig. 3). Paraction desressorts
incorporésaux colonnes, le desserrage du levier entraine
le retourautomatique du levier a sa position la plus haute.

Apres avoir réalisé un travail, placez
I'interrupteur en position d'arrétetretirez
la base a I'aide du levier de blocage J (Fig.

3) avant de placer la fraiseuse sur une
surface plane.

9. REGLAGE DE LA PROFONDEUR

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

Pour débloquer la tige de profondeur K (Fig. 4), appuyez
fermement le bouton de réglage L (Fig. 4) puis tournez-le
pour élever ou abaisser la tige de profondeur pour une
découpe plus ou moins profonde. L'indicateur gradué
de réglage M (Fig. 4) peut bouger indépendamment du
bouton, ce qui permet de le placer sur zéro quelle que
soit sa position grace au marquage de référence. Une
fois ajusté, I'indicateur tournera en méme temps que le
bouton, indiquantainsile déplacementdela tige. Un tour
complet du bouton correspond a un déplacement de la
tige de 34 mm avec un parcours maximum de 55 mm.
Pour placer la tige de profondeur dansla position souhai-
tée, cessez d'appuyer sur le bouton de réglage. Ensuite,
pour garantir une bonne fixation de la tige, bloquez-la
avec le bouton de fixation N (Fig. 4).

REGLAGE DE PRECISION. Si vous souhaitez ajuster
ou modifier avec précision la profondeur que vous
avez définie, il suffit de tourner le bouton de réglage
0 (Fig. 4). Un tour complet du bouton correspond a
un déplacement de la tige de 1 mm avec un parcours
maximum de 5 mm. Chaque division de l'indicateur
gradué de I'ajustage de précision P (Fig. 4) correspond
a une avancée de 0,1 mm.

REALISATION DE DECOUPES PROFONDES. Pour
effectuer en une seule passe et en toute sécurité une dé-
coupe trés profonde, il est conseillé d'effectuer plusieurs
découpes successives en utilisant les six échelons de 3
mm de la tourelle tournante de profondeur Q (Fig. 4).
Abaissez la machine jusqu'a ce que la fraise soitau méme
niveau que lasurfacesurlaquelle la fraiseuse estappuyée.
Al'aide du bouton de blocage J (Fig. 3) placez la machine
dans cette position. Desserrez le bouton de fixation N
(Fig. 4) et appuyez puis tournez le bouton de réglage L
(Fig. 4) jusqu'a ce que la tige de profondeur tamponne

I'échelon inférieur de la tourelle tournante de profondeur
en recourant au réglage de précision si nécessaire. Dans
cette position, tournez l'indicateur de profondeur M
(Fig. 4) jusqu'a ce que la position zéro coincide avec le
marquage de référence. Ce sera la position de départ qui
indiquera le point auquel la fraise entre en contact avec
la piéce a usiner. Stabilisez la tige a I'aide du bouton N
(Fig. 4), désactionnez le bouton de blocage J (Fig. 3) et
placez la machine en position de repos.

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

10.BLOCAGE DELA PROFONDEUR DE DEFONGAGE

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

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

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

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

11. EMPLOI DU GUIDE PARALLELE

Le guide paralléle s'utilise pour le profilage des bords et
la découpe des rainures de différentes formes confor-
mément aux formes variées de profils. Pour I'¢ébarbage
des bords et pour une durée d'utilisation plus longue
des fraises, il convient d'utiliser des fraises en métal dur.
Le guide paralléle S (Fig. 6) se place dans les ouvertures
de la base T (Fig. 6) et se fixe au moyen des boutons
U (Fig. 6).

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

REGLAGE DE PRECISION - Une fois que I'équerre est
placée dans la position souhaitée, vous pouvez procéder
a un réglage de précision. Pour ce faire, desserrez le
bouton de fixation de I'équerre V (Fig. 6), tournez le
bouton de réglage W (Fig. 6) jusqu'a la mesure souhaitée
puis replacez le bouton de fixation V (Fig. 6) de I'équerre
dans cette position. Un tour complet du bouton de
réglage correspond a un déplacement de I'équerre de 1
mm avec un parcours maximum de 10 mm. L'indicateur
gradué de réglage de précision X (Fig. 6) peut bouger
indépendamment du bouton, ce qui permet de le placer
sur zéro quelle que soit sa position grace au marquage
de référence. Aprés ajustage de l'indicateur X (Fig. 6),
lorsque le bouton W (Fig. 6) tourne a nouveau, il le fera
enindiquantle déplacementdel'équerre, ensachant que
chaque division correspond a une avancée de 0,1 mm.

12. EMPLOI DES DOUILLES DE COPIAGE

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

13. ACCOUPLEMENT D'ASPIRATION

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

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

14. SUPPLEMENT BUSE ASPIRATION

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

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

15. REMPLACEMENT DES BALAIS

Assurez-vous que la machine est dé-
branchée du réseau électrique avant
d'effectuer toute manipulation.

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

Nous vous conseillons de faire fonctionner la machine
avide pendant quelques minutes aprés un changement
de balais. Profitez également de I'occasion pour vérifier
I'état du collecteur.Sile collecteur présente des bralures
ou des ressauts, nous vous conseillons de le faire réparer
par le service technique VIRUTEX.

16. LUBRIFICATION ET NETTOYAGE

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

17. ACCESSOIRES OPTIONNELSE

Vous pouvez vous procurer les accessoires optionnels
suivants:

5000000 Gabarit boucles PL11

6027103 Pince @ 12

6027106 Pince @ 1/2"

6022389 Réducteur fraise de 1/2" a 3/8"

6022390 Réducteur fraise de 1/2" a 1/4"

6446073 Raccord d'aspiration standard 2,25 m
1746245 Kit d'aspiration standard 5 m

Guidages avec gabarits:

7722168 @ ext. 10 mm pour fraises de 6 mm

7722120 @ ext. 12 mm pour fraises de 8 mm

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

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



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

18. NIVEAU DE BRUIT ET DE VIBRATIONS

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

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

19. GARANTIE

Toutesles machines électroportatives Virutex pour usage
professionnel bénéficient d'une garantie de 12 mois
a partir du jour de I'achat, sans porter préjudice aux
droits légaux des utilisateurs non professionnels privés.
La garantie est valable contre tout défaut de fabrica-
tion, excluant tout dommage di & une manipulation
inappropriée ou a l'usure naturelle de la machine, les
dommages causeés par le branchement de la machine a
une tension différente de celle indiquée sur sa plaque de
caractéristiques, et les machines qui ont été manipulées
par du personnel non autorisé.

Le service de garantie sera assuré dans le pays ou la
machine a été achetée, via le distributeur qui a réalisé
la vente.

Ilestnécessaire de présenter la facture d'achatindiquant
le numéro de série, s'il y en a un.

Garantie 1+2:Dans certains paysde I'Union Européenne,
vous pouvez étendre la garantie totale jusqu'a 36 mois
(incluant les 12 premiers mois), aprés inscription sur
notre site web.

20. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des dé-
chets ménagers. Recyclez les outils, les accessoires et les
emballages dans le respect de I'environnement. Veuillez
respecter la réglementation en vigueur dans votre pays.
Applicable au sein de I'Union Européenne et dans

les pays européens dotés de centres de tri sélectif
des déchets:

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

Conformément 4 la directive européenne 2002/96/CE,
tout utilisateur peut contacter I'établissement dans
lequel il a acheté le produit, ou les autorités locales
compétentes, pourse renseigner sur lafacon d'éliminer le
produit et le lieu ou il doit étre déposé pour étre soumis
a un recyclage écologique, en toute sécurité.

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

DEUTSCH

(Abbildungs in seite 40)

Achtung!

Wichtiger Hinweis: Lesen Sie bitte vor
Benutzung der Maschine die beiliegen-
de GEBRAUCHSANWEISUNG und die
ALLGEMEINEN SICHERHEITSHINWEISE
sorgfiltig durch.

Stellen Sie sicher, dass Sie sowohl die
Gebrauchsanweisung als auch die alle-
gemeinen Sicherheitshinweise verstanden
haben, bevor Sie die Maschine bedienen.
Bewahren Sie beide Gebrauchsanwei-
sungen zum spateren Nachschlagen auf.

1. TECHNISCHE DATEN

FRE160P
Universal motor....ococeeeeeeeeeeeereeereeenne 50/60 Hz
Leistungsaufnahme........cocooeveninincnicnns 1.500 W
Leerlaufgeschwindigkeit...

Durchmesser Standard-Spannfutter.............. 12 mm
Frastiefe. . 0-60 mm
Tiefendreh-lehre.....Tiefeneinstellung von 6 Positionen
(G AT S 5,4 Kg
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Akustischer Druckpegel A......eeecnnecenreceenns 103 dBA

Unsicherheit. K =3 dBA
Gehorschutz tragen!
Schwingungsgesamtwerte........oee. a: <2,56 m/s?
Unsicherheit. K = 1,5 m/s?
FRE160P

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

Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A......92 dBA

Akustischer Druckpegel A w103 dBA
Unsicherheit. K = 3 dBA
Gehdrschutz tragen!

Schwingungsgesamtwerte......ceewenns a,: <25 m/s?
Unsicherheit. K = 1,5 m/s?

2. ANWENDUNGSBEREICH

Die Oberfrase ist ein elektrisches Gerat, das hauptsichlich
zum Frasen von Holz und Kunststoff verwendet wird. Sie
ist hervorragend geeignet zum Profilieren von Kanten,
Schneiden von Astknorren, Kopieren, Abfasen, Herstellen
von Rahmen und Gravieren.

Parallelanschlag, Kopierschablonen und Profilierwerk-
zeugen machen diese Oberfrdse zu einem enorm
niitzlichen Gerdt. Ihr ergonomisches Design erlaubt
bequemes Arbeiten in jedweder Stellung und aus vers-
chiedenen Winkeln.

3. SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE
BEDIENUNG DER MASCHINE

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

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

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

-Schalten Sie nach Beenden der Arbeit den Motorausund
Lésen sie die Auflage, bevor Sie die Frase zur Seite legen.
- Legen Sie die Frase immer auf der Auflage und einer
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glatten und sauberen Flache ab.

- Schalten Sie die Frase ausschlieBlich Giber den Haupts-
chalthebel ein.

- Vergewissern Sie sich, dass die Frése nicht unbeabsi-
chtigt kippen kann.

-Verwenden Sie ausschlieBlich Frasen, deren Schaftdur-
chmesser den zu verwendenden Spannzangen und der
Geschwindigkeit der Frése entspricht.

- Die Fréskopfe aus dem Sortiment von VIRUTEX sind
speziell auf die Funktionen dieser Frdse ausgelegt.
Verwenden Sie daher ausschlieBlich Fraskdpfe aus dem
Sortiment von VIRUTEX oder solche, deren technische
Eigenschaften dieser Auslegung entsprechen.

4, STANDARDAUSRUSTUNG

In der Verpackung finden Sie folgende Bestandteile:

- Oberfrase FR160P - FRE160P

- Schliissel, SW: 24

- Schablonenanschlag @ 19 fiir Schleifen Arbeitsdurch-
messer 26 mm - Einheit Seitenwinkel

- Anschluss zur Staubabsaugung

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

- 6022388 Reduzierstiick Frase von 12 auf 6

5. INBETRIEBNAHME

Dieses Gerit verfligt tiber einen Einschalter A (Abb. 1),
derin den Griff integriert ist und das Ein- und Ausschal-
ten des Gerates ermdglicht, ohne es dabei loszulassen.
Um ein unbeabsichtigtes Einschalten des Gerdtes zu
verhindern, kann der Schalter nur betétigt werden,
wenn vorher die seitliche Sicherung B (Abb. 3) en-
triegelt wurde. Befindet sich der Schalter einmal in
der Arbeitsposition, muss die Sicherung nicht weiter
gedriickt gehalten werden.

Stellen Sie immer sicher, dass die Frise
A keinen Kontaktzum Werkstiick hat, bevor
Sie den Schalter betétigen. Setzen Sie das
Gerat am Werkstiick an, sobald es seine
Hochstgeschwindigkeit erreicht hat und
schalten Sie es erst ab, wenn die Frise das
Werkstiick volisténdig verlassen hat. Da-
mit erhohen Sie die Qualitét Ihrer Arbeit.

6. EINSTELLUNG DER GESCHWINDIGKEIT
11.500 - 23.000

Bei der Oberfrase FRE160P kann die Motorgeschwindi-
gkeitanhand deselektronischen Geschwindigkeitsreglers
C (Abb. 1) gemiB SchnittgroBe und Materialhirte ein-
gestellt werden. So werden ein besseres Arbeitsergebnis
und eine hohere Leistung der Maschine erzielt. Um die
Geschwindigkeit der Maschine der gewlinschten Aufgabe
entsprechend zu erhdhen bzw. zu reduzieren drehen Sie



den Regler nach rechts bzw. links. 6 Ziffern dienen zur
Einstellung der gewiinschten Geschwindigkeit.

In der nachstehenden Tabelle ist die Stellung des ele-
ktronischen Drehzahlreglers je nach Durchmesser der
Frase und des zu bearbeitenden Werkstoffs angegeben.

7. EINSETZEN DER SCHNEIDWERKZEUGE

Stellen Sie vor Einbau der Schneidwerk-
zeuge sicher, dass die Frase nicht ans Netz

angeschlossen ist.

Driicken Sie zum Ein- bzw. Ausbau der Schneidwerkzeuge
den Verriegelungsknopf E der Frise (Abb. 2), der ein
Drehen der Welle verhindert, und |6sen Sie die Spann-
zangenmutter F (Abb. 2) mit dem Schliissel G (Abb. 2).
Spannzange und Mutter sind zwei auf Druck aneinander
befestigte Elemente. Achten Sie deshalb darauf, dass die
Spannzange perfekt in der Mutter sitzt.

Setzen Sie das Schneidwerkzeug H (Abb. 2) und ggf.
dasentsprechende Reduzierstiick | (Abb. 2) in das Innere
der Spannzange F (Abb. 2) ein. Ziehen Sie nun die Spann-
zange F(Abb. 2) mit Hilfe des Schliissels fest an, wiahrend
Sie den Verriegelungsknopf E (Abb. 2) gedriickt halten.
Bei Verwendung von Frasen mit einem Schaft von 12
mm oder 2" ist die Verwendung eines Reduzierstiicks
nicht erforderlich. Verwenden Sie immer Frasen mit
einer moglichst kurzen Schnittlange, um das Risiko
der AuBermittigkeit derselben zu vermeiden. Frise,
Spannzange und Reduzierstiick miissen vor Einbau frei
von Riickstédnden sein.

Bewahren Sie das Gerdt nicht ohne
A eingespanntes Werkzeug auf, da die

Spannzange zu stark gespannt und so die

Welle beschadigt werden konnte.

Schalten Sie das Gerét nie bei gedriicktem
Verriegelungsknopf ein.

8. FETSSTELLUNG DER PLATTE

Die Auflage kann in jeder beliebigen Position durch
Drehen gegen den Uhrzeigersinn desVerriegelungshebels
J(Abb. 3) fixiert werden. Dank der in den Fiihrungssiulen
integrierten Federn verfdhrt die Auflage beim Ldsen
dieses Hebels automatisch in die hdchste Position.

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

9. EINSTELLEN DER FRASTIEFE

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

Sind Schnittflache der Frase und Holzoberflache biindig,
kann die Tiefe auf 60 mm eingestellt werden.

Driicken Sie zum Entriegeln des Tiefenanschlags K
(Abb. 4) fest auf das Stellrad L (Abb. 4) und drehen Sie
es danach, um den Tiefenanschlag entsprechend der
gewiinschten Schnitttiefe zu heben oder senken. Die
Justierskala M (Abb. 4) kann unabhizngig vom Stellrad
bewegt und so anhand der Referenzmarkierung in jeder
Positionin Nullstellung gebracht werden. Nach Justieren
der Skala dreht diese mit dem Stellrad mit und zeigt so
denVerfahrweg desTiefenanschlagsan. Eine vollstandige
Umdrehung des Stellrads entspricht einem Verfahrweg
des Tiefenanschlags um 34 mm bei einem maximalen
Hub von 55 mm.

Um den Tiefenanschlag in der gewlinschten

Position zu fixieren, miissen Sie den Druck auf das Stellrad
|6sen. Danach missen Sie den Tiefenanschlag mit dem
Fixierrad N (Abb. 4) blockieren, um eine vollkommene
Fixierung des Tiefenanschlags zu gewahrleisten.
FEINJUSTIERUNG Wenn Sie eine Feinjustierung der
zuvor eingestellten Tiefe vornehmen mdchten, miissen
Sienuram Justierrad O (Abb. 4) drehen. Eine vollstindige
Umdrehung des Stellrads entspricht einem Verfahrweg
des Tiefenanschlags um 1 mm bei einem maximalen
Hub von 5 mm. Jeder Strich der Skala zur Feinjustierung
P (Abb. 4) entspricht einem Verfahrweg von 0,1 mm
DURCHFUHREN TIEFER SCHNITTE. Um sicher solche
Schnitte auszufiihren, die fiir einen Fraslauf zu tief sind,
wird empfohlen, mehrere aufeinanderfolgende Schnitte
durchzufiihren und dabei die sechs Stufen von 3 mm des
drehbaren Tiefenblocks Q (Abb. 4) zu nutzen.

Senken Sie das Gerat ab, bis sich der Fraskopf auf einer
Héhe mitder Oberfldche befindet, auf der die Frase ruht.
Fixieren Sie das Gerat mit Hilfe des Verriegelungsrades
J (Abb. 3) in dieser Position. Losen Sie das Fixierrad N
(Abb. 4) und driicken und drehen Sie das Stellrad L (Abb.
4), bis der Tiefenanschlag auf der untersten Stufe des
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drehbaren Tiefenblocks aufliegt. Verwenden Sie ggf. die
Feinjustierung. Drehen Sie in dieser Position die Tiefens-
kala M (Abb. 4), bis Nullstellung und Referenzmarkierung
ibereinstimmen. Das ist die Ausgangsposition, die den
Punkt angibt, an dem die Fréase auf das Werkstiick trifft.
Fixieren Sie den Tiefenanschlag mit dem Fixierrad N (Abb.
4), 16sen Sie das Verriegelungsrad J (Abb. 3) und halten
Sie das Gerat in Ruhestellung.

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

10. FESTSTELLEN DER FRASTIEFE

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

Kopfstiickkdrperund die andere darunter angebracht ist
und die ein Verriegeln auf jedwedem Punkt der Hubs-
trecke erlauben, auf die gewiinschte Tiefe fixiert werden.

Wenn sie mit fixierter Fristiefe arbeiten,
ragt das Werkzeug permanent iiber die
Auflageflidche hinaus. Deshalb ist Fol-
gendes zu beachten:

-WartenSie biszum vollstandigen Stillstand des Gerates,
bevor Sie es mit der Auflageseite auf eine ebene Flache
legen, die das Werkzeug frei lasst.

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

11. VERWENDUNG DER PARALLELFUHRUNGEN

Die Parallelfiihrung wird entsprechend der verschiedenen
Profile und Anforderungen zum Profilieren von Kanten
und zum Frésen von Fiihrungsnuten verwendet. Zum
Entgraten von Kanten und im Hinblick auf eine hohe
Lebensdauer der Fraswerkzeuge sind insbesondere
Fraskopfe aus Hartmetall geeignet.

Die Parallelfiinrung S (Abb. 6) wird in die Offnungen
der Auflage T (Abb. 6) eingesetzt und mit den beiden
Fliigelschrauben U (Abb. 6) befestigt.
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NORMALEINSTELLUNG DES WINKELS. Losen Sie die
Fltigelschrauben der Auflage U (Abb. 6), verschieben Sie
den Winkel bis auf das gewtinschte MaB und fixieren Sie
ihn mit den Fliigelschrauben in dieser Position.
FEINJUSTIERUNG. Nach Verschieben des Winkels in die
ungefdhre Position kann eine Feinjustierung durchge-
fiihrt werden. Hierzu losen Sie das Fixierrad V (Abb. 6)
des Winkels, drehen das Stellrad W (Abb. 6) auf das
gewiinschte MaB und ziehen das Fixierrad V (Abb. 6) des
Winkels in dieser Position wieder an. Eine vollstandige
Umdrehung des Stellrads entspricht einem Verfahrweg
des Winkels um 1 mm bei einem maximalen Hub von ca.
10 mm. Die Justierskala X (Abb. 6) kann unabhingig vom
Stellrad bewegt und so anhand der Referenzmarkierung
in jeder Position in Nullstellung gebracht werden. Wenn
Sie nach dem Einstellen der Justierskala X (Abb. 6) das
Stellrad W (Abb. 6) erneut drehen, drehtsich gleichzeitig
die Justierskala und zeigt den Verfahrweg des Winkels
an. Jeder Strich auf der Skala entspricht dabei einem
Verfahrweg von 0,1 mm.

12. VERWENDUNG DER
SCHABLONENFUHRUNGEN

Die Fiihrungsschablonen werden fiir eine Reihe
verschiedener Frasformen verwendet. Die gewdhlte
Fiihrungsschablone Y (Abb. 7) wird mit den beiden
Schrauben Z (Abb. 7) an der Auflage T (Abb. 7) befes-
tigt. Beim Kopieren ergibt sich eine GroBendifferenz
zwischen der Schablone und dem gefrésten Werksttick.
Hierbei muss immer die Differenz zwischen dem Radius
der Flihrungsschablone und dem des Werkzeugs beim
Herstellen derselben beachtet werden.

13. SAUGERANSCHLUSS

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

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

14. SAUGDUSEN-ZUSATZ

Fiir eine sachgemafe Absaugung der Maschine beim
Gebrauch von Frasen mit einem Durchmesser von
weniger als 30 mm sollte die Saugdse A1 (Abb. 6) mit



dem integrierten Zusatz F1 (Abb. 6) verwendet werden.
Beim Gebrauch von Frasen mit einem Durchmesser von
iber 30 mm bis zu 40 mm, entfernen Sie den Zusatz F1
(Abb. 6) von der Saugdiise A1 (Abb. 6) und arbeiten Sie
nur mit der Diise weiter. Zur erneuten Verwendung des
zusatzlichen Anschlusses genligt ein festes Andriicken
beim Einsetzen in die Diisendffnung.

15. AUSWECHSELN DER BURSTEN

Stellen Sie vor dem Durchfiihren von
Arbeiten am Gerit sicher, dass das Gerit

vom Netz genommen ist.

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

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

16. SCHMIERUNG UND REINIGUNG

Die Gerdte sind komplett ab Werk geschmiert und
bendtigen uber ihre gesamte Lebensdauer keine be-
sondere Pflege. Das Gerdt muss nach der Verwendung
immersorgfaltig durch Abblasen mit trockener Druckluft
gereinigt werden. Sorgen Sie dafiir, dass das Stromkabel
immer in einwandfreiem Zustand ist.

17. ZUBEHOR AUF WUNSCH

Folgendes Zubehor ist optional erhéltlich:

5000000 Schablone Schleifen PL11

6027103 Spannzange @ 12

6027106 Spannzange @ 1/2"

6022389 Reduzierstiick Frase von 1/2" auf3/8" 6022390
Reduzierstiick Frase von 1/2" auf 1/4"

6446073 Standardkupplung 2,25 m

1746245 Absauganschluss 5 m

Flihrungsschablonen:

7722168 AuBen-@ 10 mm fiir Frasen von 6 mm 7722120
AuBen-@ 12 mm fiir Frisen von 8 mm

7722121 AuBen-@ 14 mm fiir Frasenvon 10mm 7722122
AuBen-@ 16 mm fiir Frasen von 12 mm 7722169 AuBBen-
@ 18 mm fiir Frasen von 14 mm 7722118 AuBen-@ 20
mm fiir Frdsen von 16 mm 7722119 AuBen-@ 27 mm
flir Frasen von 23 mm 7722114 AuBen-@ 30 mm fiir
Frasen von 26 mm Schwalbenschwanz-Schablonen:

7722161 fiir Friase @ 9,5 und Schleifen Arbeitsdurch-
messer 16

7722123 fiir Frase @ 15 und Schleifen Arbeitsdurch-
messer 26

7722162 fiir Frase @ 20 und Schleifen Arbeitsdurch-
messer 34

7722160 Fihrung fiir AGB-Schablone fiir Schwin-
gfliigelbeschlage

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

18. GERAUSCHPEGEL UND VIBRATIONSSTARKE

Die Ladrm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs
wurdenin Ubereinstimmung mit der europaischen Norm
EN 60745-2-17 und EN 60745-1 gemessen und dienen
als Vergleichsgrundlage bei Maschinen fiir dhnliche
Anwendungen.

Der angegebene Vibrationspegel wurde fiir die wesent-
lichen Einsatzzwecke des Werkzeugs ermittelt und kann
bei der Beurteilung der Gefahren durch die Aussetzung
unterVibrationen als Ausgangswert benutzt werden. Die
Vibrationswerte kdnnen sich jedoch unter anderen Ein-
satzbedingungen, mit anderen Arbeitswerkzeugen oder
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
hoheren Wert aufweisen.

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

19. GARANTIE

Alle Virutex Elektrowerkzeuge filir den professionellen
Einsatzsind ab dem Kaufdatum miteiner 12-monatigen
Garantie versehen, ohne die gesetzlichen Rechte privater,
nicht-professioneller Nutzer zu beeintrachtigen.

Die Garantie gilt fiir alle Herstellungsfehler, ausgenom-
men sind Schaden durch unsachgemaBe Handhabung
oder natirlichen VerschleiB der Maschine, Schaden durch
Anschluss der Maschine an eine andere Spannung als
auf dem Typenschild angegeben, und Maschinen, die
von nicht autorisiertem Personal manipuliert wurden.
Der Garantieservice wird im Land erbracht, in dem die
Maschine gekauft wurde, durch den Héndler, der den
Verkauf durchgefiihrt hat.

Die Kaufrechnung mit Angabe der Seriennummer, falls
vorhanden, muss vorgelegt werden.

1+2 Garantie: In einigen Ldndern der Europdischen

19



Union kénnen Sie die Gesamtgarantie auf 36 Monate
(einschlieBlich der ersten 12 Monate) erweitern, nach
einer Registrierung auf unserer Webseite.

20. RECYCLAGE DES OUTILS ELECTRIQUES

Ne jetez jamais un outil électrique avec le reste des dé-
chets ménagers. Recyclez les outils, les accessoires et les
emballages dans le respect de I'environnement. Veuillez
respecter la réglementation en vigueur dans votre pays.
Applicable au sein de I'Union Européenne et dans
les pays européens dotés de centres de tri sélectif
des déchets:

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

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

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

ITALIANO

(Figure in pagina 40)

Importante

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

1. DATI TECNICI

FR160P
Motore universale.......cccooeeivieeieeieneeenenns 50/60 Hz
20

Potenza....cccoiiiiiiiiis 1.500 W
Velocita a vuoto. .25.000/m
Diametro pinza standard.........cveecccneene
Profondita di fresatura
Calibro di profondita
girevole...Regolazione della profondita a 6 posizioni

LYo F RN 54 Kg
Livello di pressione acustica continuo equivalente
ponderato A 92dBA
Livello di potenza acustica A.... 103 dBA

Incertezza della misura...............

Usare la protezione acustica!

Valori totali delle oscillazioni.....................a,: <2,5 m/s?
Incertezza della MiSUra.....ceeereecensseernenneen Ko 1,5 M/[2
FRE160P

Motore universale.......cccccoeveveeeeeeccineeeeenenns 50 Hz
POteNZa . i 1.800 W

Velocita a vuoto....cceceeenenee.
Diametro pinza standard
Profondita di fresatura

.0-60 mm
Calibro di profondita girevole......... Regolazione della
profondita a 6 posizioni

P eSO 54 Kg
Livello di pressione acustica continuo equivalente
ponderato A 92 dBA
Livello di potenza acustica A.........corrvecceeeensennannes 103dBA
Incertezza della misura K=3dBA
Usare la protezione acustica!

Valori totali delle oscillazioni. a,:<25 m/s?
Incertezza della misura............... reenK: 1,5 M52

2. CAMPO DI LAVORO

La fresatrice portatile € un utensile elettrico utilizzato
principalmente per fresare legno e plastica. E particolar-
mente adatta per profilare bordi, tagliare nodi, fresare
con dima, ribassare, costruire cornici e incidere.

Insieme alle guide parallele, alle sagome di copiatura e
agli utensili profilati, la fresatrice portatile costituisce
un apparecchio elettrico estremamente utile. Il suo
design ergonomico permette di lavorare comodamente
in qualunque posizione e da diverse angolazioni.

3. ISTRUZIONI DI SICUREZZA PER
L'USO DELLA MACCHINA

Prima di utilizzare la fresatrice, legge-
re attentamente il FOGLIETTO DELLE
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA allegato
alla documentazione.




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

- Perlavorare con la fresatrice, usare occhiali disicurezza.
- Guidare sempre la fresatrice con entrambe le mani,
utilizzando le due impugnature della macchina

- Al termine del lavoro, scollegare il motore e sbloccare
la base prima di lasciare la fresatrice.

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

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

- Assicurarsi che la fresatrice non possa ribaltarsi ac-
cidentalmente.

Usare solo frese con gambo di diametro adeguato alla
pinza da utilizzare e adatte alla velocita della fresatrice.
- Le caratteristiche delle frese della gamma VIRUTEX
sono particolarmente adatte alle prestazioni di questa
fresatrice; utilizzare preferibilmente frese della vasta
gamma VIRUTEX oppure frese con le stesse caratteristiche.

4. APPARECCHIATURA STANDARD

All'interno della confezione sono presenti i sequenti
componenti:

- Fresatrice toupie FR160P - FRE160P

- Chiave del 24

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

- Gruppo squadra laterale

- Connettore aspirazione

- Manuale d'uso e altra documentazione

- 6022387 Riduttore fresa da 12 a 8

- 6022388 Riduttore fresa da 12 a 6

5. MESSA IN FUNZIONE

Questo utensile ¢ dotato di un interruttore di aziona-
mento A (Fig. 1), incorporato nell'impugnatura, che
permette di effettuare I'avviamento o I'arresto della
macchina senza lasciarla.

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

Prima di azionare I'interruttore, accertar-

A si sempre che la fresa non sia a contatto
con il pezzo in lavorazione. Quando la
macchina ha raggiunto la velocita mas-
sima, portarla a contatto con il pezzo
in lavorazione e fermare la macchina
quando la fresa ¢ uscita completamente
dal pezzo. In questo modo, la qualita del
lavoro realizzato sara migliore.

6. REGOLAZIONE DELLA VELOCITA
11.500 - 23.000

Nella fresatrice sagomatrice modello FRE160P, il re-
golatore elettronico di velocita C (Fig. 1) permette di
regolare la velocita del motore in base alle dimensioni
del taglio e alla durezza del materiale impiegato, per
ottenere una miglior rifinituraeaumentareil rendimento
della macchina. Peraumentare oridurre la velocita della
macchina, girare la manopola di regolazione a destra o
a sinistra, a seconda della funzione desiderata. Ci sono
6 numeri di riferimento che facilitano il controllo della
regolazione della velocita.

Nella seguente tabella ¢ indicata la posizione del re-
golatore elettronico della velocita in base al diametro
della fresa e al materiale da lavorare.

7. MONTAGGIO DEGLI UTENSILI DA TAGLIO

Prima di procedere al montaggio
dell'utensile di taglio, accertarsi che la
fresatrice sia scollegata dalla presa di
corrente di rete.

Per realizzare il montaggio o I'estrazione dell'utensile di
taglio, premere il pulsante di blocco della fresa E (Fig. 2)
che impedisce la rotazione dell'asse e allentare il dado
portapinze F (Fig. 2) con la chiave G in dotazione (Fig.
2). La pinza e il dado portapinze sono due elementi che
si congiungono a pressione e quindi bisogna accertarsi
che la pinza resti perfettamente in sede nel dado.
Inserire I'utensile di taglio H (Fig. 2) e, se necessario, il
corrispondente riduttore per fresa | (Fig. 2) all'interno
della pinza del portapinze F (Fig. 2). Stringere salda-
mente il portapinze F (Fig. 2) con la chiave in dotazione,
mantenendo premuto il pulsante di blocco E (Fig. 2).
Se si utilizza la fresa con manico da 12 mm o 1/2", non
€ necessario utilizzare il riduttore. Utilizzare sempre
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frese con la piu corta lunghezza di taglio possibile, per
ridurre al minimo il rischio di scentratura. La fresa, la
pinza e il riduttore devono essere puliti da ogni residuo
prima di effettuare il montaggio.

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

rimanere troppo stretta e danneggiare

la sede dell'asse.

Non mettere mai in marcia la macchina

con il pulsante di blocco della fresa

premuto.

8. BLOCCO DELLA BASE

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

Dopo aver realizzato un lavoro, mettere
sempre l'interruttore in posizione OFF
e sbloccare la base mediante la leva

di blocco J (Fig. 3), prima di posare la
fresatrice su un superficie piana.

9. REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA

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

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

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

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

REGOLAZIONE DI PRECISIONE. Se si desidera regolare
o0 correggere con precisione la profondita precedente-
mente impostata, agire sulla manopola di regolazione
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fine O (Fig. 4). Un giro completo della manopola corris-
ponde a uno spostamento dell'asta di 1 mm, con una
corsa massima di 5 mm. Ogni segmento dell'indicatore
graduato di regolazione fine P (Fig. 4) corrisponde a un
avanzamento di 0,1 mm.

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

Abbassare la macchina fino ad allineare la fresa alla
superficie di appoggio della fresatrice. Con la manopola
di bloccaggio J (Fig. 3), fissare la macchina in questa
posizione. Allentare la manopola di fissaggio N (Fig. 4),
premere la manopola di regolazione L (Fig. 4) e girarla
fino a far arrivare I'asta di profondita in fondo al gradino
inferiore della torretta girevole, utilizzando se necessario
laregolazionefine.In questa posizione, girare I'indicatore
di profondita M (Fig. 4) fino a far coincidere il segno di
riferimento con la posizione zero. Questa sara la posizione
di inizio e cioe quella in cui la fresa entrera a contatto
con il pezzo da lavorare. Fissare |'asta con la manopola
N (Fig. 4), sbloccare la manopola di bloccaggio e lasciare
la macchina in posizione di riposo.

Allentare la manopola di fissaggio N, premere e girare la
manopoladiregolazione Lspostando I'asta di regolazione
K (Fig. 4) verso I'alto fino a raggiungere la profondita di
taglio desiderata e, mediante la manopola N, girare di
nuovo la torretta Q (Fig. 4) fino a che il gradino piu altossi
trovera sotto I'asta K (Fig. 4). Realizzare la prima passata
ditagliosul pezzoinlavorazione.Girarela torrettaQfino
al successivo gradino, effettuare un'altra passata e cosi
via, fino a raggiungere la profondita finale desiderata
nel momento in cui si arriva al gradino inferiore.

10. COME BLOCCARE LA
PROFONDITA DI FRESATURA

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

Quando si lavora con la profondita di

A fresatura bloccata, l'utensile resta per-
manentemente fuori dalla superficie della
base e quindi occorre:

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

- Togliere i dadi R (Fig. 3), per tornare alle condizioni



normalidiblocco con lalevaJ (Fig. 3) al termine del lavoro.

11. UTILIZZAZIONE DELLE GUIDE PARALLELE

La guida parallela si usa per la profilatura di bordi e per
il taglio di scanalature di forme diverse, a seconda delle
diverse forme di profili. Per la rifinitura dei bordi e per
una maggior vita delle frese sono particolarmente utili
le frese di metallo duro.

La guida parallela S (Fig. 6) va collocata nelle aperture
della base T (Fig. 6) e fissata mediante i due pomelli
U (Fig. 6).

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

REGOLAZIONE DI PRECISIONE - Una volta sistemata
e fissata approssimativamente la squadra, € possibile
effettuare una regolazione di precisione. Per farlo,
allentare la manopola di fissaggio della squadra V (Fig.
6), ruotare la manopola di regolazione W (Fig. 6) fino
alla misura desiderata e fissare nuovamente in questa
posizione lamanopola di fissaggio V (Fig. 6) della squadra.
Un giro completo della manopola di regolazione corris-
ponde a uno spostamento della squadra di 1 mm, con
una corsa massima di 10 mm. L'indicatore graduato di
regolazione fine X (Fig. 6) pud muoversi indipendente-
mente dalla manopola e cid permette di posizionare il
segno di riferimento sullo zero in qualunque posizione.
Dopo aver regolato l'indicatore X (Fig. 6), quando si
gira nuovamente la manopola W (Fig. 6), questa girera
con lui e, sapendo che ogni divisione corrisponde a un
avanzamento di 0,1 mm, cio indichera lo spostamento
della squadra.

12. UTILIZZAZIONE DEL PALPATORE DI SAGOMA

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

13. KIT ASPIRATORE

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

Il connettore di aspirazione A1 pu0 essere collegato
direttamente al tubo di aspirazione degli aspiratori
AS182K, AS282K oppure, per mezzo del raccordo di

aspirazione standard 6446073 da 2,25 m opure 1746245
de m 5 C1 (Fig. 6), di diametro minore e piti leggero, agli
stessi AS182K, AS282K o ad altri aspiratori industriali.

14.SUPPLEMENTO BOCCHETTA DI ASPIRAZIONE

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

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

15. SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE

dalla rete elettrica prima di effettuare
qualunque operazione.

f Assicurarsi che la macchinasia scollegata

Le spazzole devono essere sostituite al raggiungimento
della lunghezza minima di 5 mm. Per farlo, togliere i
tappi D1 (Fig. 8) che fissano le spazzole E1 (Fig. 8) e
sostituirle con altre originali VIRUTEX, verificando che
entrino senza difficolta all'interno delle guide.

E consigliabile lasciar funzionare la macchina a vuoto
per qualche minuto dopo la sostituzione delle spazzole.
Cogliere I'occasione per verificare anche lo stato del
collettore. In presenza di bruciature o deformazioni,
¢ consigliabile portarlo a riparare presso un centro di
assistenza VIRUTEX.

16. LUBRIFICAZIONE E PULIZIA

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

17. ACCESSORI OPZIONALI

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

6027106 Pinza @ 1/2"

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

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

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

7722168 @ est. 10 mm per frese da 6 mm
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7722120 @ est. 12 mm per frese da 8 mm

7722121 @ est. 14 mm per frese da 10 mm

7722122 @ est. 16 mm per frese da 12 mm

7722169 O est. 18 mm per frese da 14 mm

7722118 @ est. 20 mm per frese da 16 mm

7722119 @ est. 27 mm per frese da 23 mm

7722114 @ est. 30 mm per frese da 26 mm Guida-dima
a coda di rondine:

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

7722123 PerfresaD.15e unionia coda dirondine passo 26
7722162 Per fresaD.20 e unionia coda di rondine passo 34
7722160 Guida per dima AGB di meccanismi oscillo-
battenti

7722342 Guida per dima AGB aria 11-12

6040313 Fresa per scanalare @ 16 MD

18. LIVELLI DI RUMORE E DI VIBRAZIONI

I livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato elet-
trico sono stati misurati in conformita con la Norma
Europea EN 60745-2-17 e EN 60745-1 e fungono da
base di confronto con macchine per applicazioni simili.
Il livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato per
le principali applicazioni dell'apparato e pud essere
utilizzato come punto di partenza per la valutazione
dell'esposizione al rischio delle vibrazioni. Ciononostante,
il livello di vibrazioni pu0 variare notevolmente rispetto
al valore dichiarato in altre condizioni di applicazione,
con altri strumenti di lavoro o in caso di manutenzione
insufficiente dell'apparato elettrico e deisuoistrumenti,
e puo aumentare notevolmente come conseguenza del
ciclo di lavoro e del modo d'uso dell'apparato elettrico.
Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle vibrazioni,
ad esempio mantenendo l'apparato e gli strumenti
di lavoro in perfetto stato e pianificando i tempi dei
cicli lavorativi (ad esempio i tempi di funzionamento
dell'apparato sotto carico e i tempi di funzionamento a
vuoto quando I'apparato nonviene realmente utilizzato,
datochelariduzione di questiultimi puo ridurre in modo
sostanziale il valore totale dell'esposizione).

19. GARANZIA

Tutte le macchine elettriche portatili Virutex per uso
professionale hanno una garanzia valida di 12 mesi, a
partire dal giornodell'acquisto, senza pregiudicare i diritti
legali degli utenti non professionali privati.

La garanzia ¢ valida contro ogni difetto di fabbricazione,
esclusi tuttiidanni causatidaunusoimproprioodall'usura
naturale della macchina, danni causati dal collegamento
della macchina a una tensione diversa da quella indicata
sulla sua placca di caratteristiche e macchine che sono
state maneggiate da personale non autorizzato.

I servizio di garanzia sara fornito nel paese in cui la
macchina € stata acquistata e attraverso il distributore
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che ha effettuato la vendita.

E necessario presentare la fattura di acquisto indicando
il numero di serie, se presente.

Garanzia 1+2:Inalcuni paesi dell'Unione Europea, € pos-
sibile estendere la garanzia totale fino a 36 mesi (inclusi i
12 mesi iniziali), previa registrazione sul nostro sito web.

20. SMALTIMENTO DI APPARECCHI ELETTRICI

Non buttare mai gli apparecchi elettrici con il resto dei
rifiuti domestici. Smaltire gli apparecchi, gli accessori
e gliimballaggi nel rispetto dell'ambiente. Rispettare la
normativa vigente nazionale.

Applicabile nell’'Unione Europea e nei paesi europei
con sistemi di raccolta differenziata dei rifiuti:

La presenza di questo marchio sul prodotto o sul materiale
informativo che lo accompagna indica che, al termine
della sua vita utile, non dovra essere eliminato insieme
ad altri rifiuti domestici.

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

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

PORTUGUES

(Figuras em pagina 40)

Importante

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

1. DADOS TECNICOS

FR160P
Motor universal.....oocoeveeveeeeereeeeeeeenns 50/60 Hz



POtENCIA . i 1.500 W
Velocidade sem carga..
Diametro da pin¢a standard
Profundidade de fresagem
Galga de profundidade

P eSO 54 Kg
Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A 92 dBA
Nivel de poténcia acustica A.....cccoeeeeeeeneeerereeernnnns 103 dBA
Incerteza K=3dBA
Usar proteccéo auricular!

Valores totais de Vibragao......eeeeereennes a,:<2,5m/s?
Incerteza K: 1,5 m/s?
FRE160P

Motor universal 50 Hz
Poténcia 1.800 W

Velocidade sem carga........c....
Diametro da pinga standard....
Profundidade de fresagem
Galga de profundidade
giratoria......... ajuste de profundidade de 6 posicoes

Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A......oenneenoneens 92 dBA
Nivel de poténcia acustica A.......ccocceerreererrreeenn. 103 dBA
Incerteza K =3 dBA
Usar proteccéo auricular!

Valores totais de vibragao......emerrennnnd, : <2,5 m/fs?
Incerteza K: 1,5 m/s?

2. GAMA DE TRABALHO

Afresadora portatil € uma ferramenta eléctrica utilizada
principalmente para fresar madeira e plasticos. Euma
ferramenta adequada para cortar cantos, nés, fresar
copiando, rebaixar, construcdo de caixilhos e gravacéo.
Junto com as guias paralelas, moldes de copiar e ferra-
mentas de perfil, a fresadora portatil € uma ferramenta
eléctricade grande utilidade. O seu desenho ergondmico
permite trabalhar comoda-mente em qualquer posicdo
e em diferentes angulos.

3. INSTRUCOES DE SEGURANCA
PARA O MANEJO DA MAQUINA

Antes de utilizar a fresadora, leia aten-
tamente o FOLHETO DE INSTRUCOES
GERAIS DE SEGURANCA que acompanha
a documentacdo da mesma.

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

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

- Guiesempre a fresadoracom ambas as maos, utilizando
os dois punhos da maquina.

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

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

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

- Assegure-se de que a fresadora ndo se virara por aci-
dente. Utilize apenas fresas com o diametro adequado a
pinca a utilizar e adequadas a velocidade da fresadora.
- As especificacdes das fresas da gama VIRUTEX estdo
especialmente adaptadas as prestacdes desta fresadora;
utilize de preferéncia fresas da ampla gama VIRUTEX,
ou apenas fresas cujas caracteristicas estejam de acordo
com as referidas especificagdes.

4. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa encontrara os seguintes elementos:
- Fresadora de tupia FR160P - FRE160P

- Chave de servico e/c: 24

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

- Conjunto de esquadria lateral

- Tomada de aspiracéo

- Manual de instrugdes e documentacéo diversa.

- 6022387 Redutor fresa de 12a 8

- 6022388 Redutor fresa de 12 a 6

5. ACCIONAMENTO

Esta ferramenta esta dotada de uminterruptor de accio-
namentoA (Fig. 1), incorporado no punho da ferramenta,
que permite ligar e desligar a maquina sem a soltar.
Para impedir a posta em funcionamento acidental da
maquina, o interruptor apenas se pode accionar depois
de desbloquear previamente o sequro lateral B (Fig. 3).
Com o interruptor em posicdo de accionamento, ndo €
necessario manter a presséo sobre o seguro.

Comprove sempre que a fresa nio se

A encontra em con-tacto com a peca a
trabalhar antes de accionar o interrup-
tor. Quando a maquina alcancar a sua
velocidade maxima, entre em contacto
com a peca de trabalho e pare a maquina
depois da fresa a ter desbastado total-
mente. Assim aumentara a qualidade do
seu trabalho.
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6. REGULAGAO DE VELOCIDADE 11.500 - 23.000

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

7. MONTAGEM DAS FERRAMENTAS DE CORTE

Antes de proceder 3 montagem da ferra-
menta de corte verifique se a fresadora
se encontra desconectada da tomada de
alimentacéo de corrente.

Para realizar a montagem ou a extraccéo da ferramenta
de corte, prima o botdo de bloqueio da fresa E (Fig. 2) para
evitar que o eixo gire e afrouxe a porca porta-pincas F
(Fig. 2) com a chave de manutencéo G (Fig. 2). A pinga e
a porca porta-pincas sao dois elementos que se acoplam
entre si a pressdo, pelo que devera assegurar-se de que
a pinca fica bem assente na porca.

Introduza a ferramenta de corte H (Fig. 2) e, se necessario,
o redutor de fresa correspondente | (Fig. 2) no interior
da pinga do porta-pingas F (Fig. 2). Aperte firmemente o
porta-pingas F (Fig. 2) utilizando a chave de manutencio,
mantendo pressionado o botéo de bloqueio E (Fig. 2).
Se utiliza uma fresa de 12 mm ou 1/2" de cabo, nio é
necessario utilizar redutor. Utilize sempre fresas com o
comprimento de corte mais curto possivel, para minimizar
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o risco de descentragem da mesma. A fresa, a pinca e o
redutor devem estar limpos de qualquer residuo antes
de proceder a sua montagem.

Evite deixar a maquina sem ferramenta,
A uma vez que a pinc¢a poderia ficar dema-

siado apertada e danificar o alojamento

do eixo.

Nunca ponha a maquina em funciona-

mento com o botdo de bloqueio da fresa

pressionado.

8. BLOQUEAMENTO DA BASE

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

Depois de realizar qualquer trabalho,
coloque o interruptor na posicio de
paragem e solte a base com a alavanca

de bloqueio J (Fig. 3), antes de deixar a
fresadora sobre uma superficie plana.

9. AJUSTE DA PROFUNDIDADE

REGULAGCAO DA PROFUNDIDADE. A pro-fundidade
regula-se com o respectivo mecanismo de ajuste de
profundiade do tipo pinhdo-cremalheira incorporado.
Uma vez nivelada a face de corte da fresa com a super-
ficie da madeira, a profundidade de penetracdo pode
ajustar-se até 60 mm.

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

Para fixar a vareta de profundidade na posicdo desejada,
solte o manipulo de regulacdo. Seguidamente, para
garantir a correcta fixacdo da vareta, deverd bloquear
a mesma com o manipulo de fixacdo N (Fig. 4).
AJUSTE DE PRECISAO. Se deseja ajustar ou corrigir
com precisdo a profundidade previamente seleccionada
bastara girar o manipulo de ajuste O (Fig. 4). Uma volta
completa do manipulo corresponde a uma deslocacdo



da vareta de 1 mm, com um percurso maximo de 5 mm.
Cada divisdo do indicador graduado de ajuste fino P (Fig.
4) corresponde a uma deslocagdo de 0,1 mm.
REALIZACAO DE CORTES PROFUNDOS. Para efectuar
com seguranca um corte demasiado profundo para ser
feito com uma so passagem, € aconselhavel fazer varios
cortes sucessivos utilizando os seis niveis de 3 mm da
torre giratoria de profundidade Q (Fig. 4).

Faca descer a maquina até que a fresa fique nive-lada
sobre a superficie de apoio da fresadora. Com o mani-
pulo de bloqueio J (Fig. 3) fixe a maquina nesta posicéo.
Afrouxe o manipulo de fixacdo N (Fig. 4) e pressione e
gire 0 manipulo de regulacio L (Fig. 4) até que a vareta
de profundidade se situe ao nivel do escaldo inferior
da torre giratoria de profundidade, utilizando o ajuste
fino se for necessario. Nesta posicdo, gire o indicador de
profundidade M (Fig. 4) até que a posicéo zero coincida
com a marca de referéncia. Esta serd a posicdo de inicio
queindicard o pontoem que a fresa entrard em contacto
com a peca a trabalhar. Fixe a vareta com o manipulo
N (Fig. 4), solte o pomo de bloqueio e deixe a maquina
na posicéo de repouso.

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

10. BLOQUEIO DA
PROFUNDIDADE DE FRESAGEM

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

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

per-manentemente situada fora da su-

perficie da base, pelo que devera:

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

- Retirar as porcas R (Fig. 3) para regressar as condicdes
normais de bloqueio com a alavanca J (Fig. 3), uma vez

terminado o trabalho.

11. UTILIZAGAO DAS GUIAS PARALELAS

Aguia paralela utiliza-se para realizar perfis de bordas e
paraocorte de ranhuras de formas diferentes, de acordo
com os diversos tipos de perfis. Para desbarbar bordas e
para prolongar a vida Util das fresas sdo especialmente
Uteis as fresas de metal duro.

Aguia paralelaS (Fig. 6) coloca-se nas aber-turas da base
T (Fig. 6) e fixa-se por meio dos dois manipulos U (Fig. 6).
AJUSTE NORMAL DA ESQUADRIA - Afrouxar os mani-
pulos U (Fig. 6) da base, deslocar a esquadria até 8 medida
desejada, e fixar novamente os manipulos nesta posi¢éo.
AJUSTE DE PRECISAO - Uma vez situada a esquadria
e fixada na posicdo aproximada, pode realizar-se um
ajuste de precisdo fino. Para tal, afrouxar o manipulo
de fixacdo da esquadria V (Fig. 6), girar o manipulo de
ajuste W (Fig. 6) até 4 medida desejada e em seguida
fixar novamente o manipulo de fixacéo V (Fig. 6) da es-
quadria nesta posi¢do. Uma volta completa do manipulo
corresponde a uma deslocacdo de 1 mmda esquadria com
um percurso maximo de 10 mm. O indicador graduado
de ajuste fino X (Fig. 6) pode mover-se independente-
mente do manipulo, o que permite situd-lo em zero em
qualquer posicdo através da marca de referéncia. Depois
de ajustar o indicador X (Fig. 6), ao girar novamente o
manipulo W (Fig. 6), este girara com ele indicando a
deslocagdo produzida na esquadria, sabendo que cada
divisdo corresponde a um avanco de 0,1 mm.

12. UTILIZAGAO DOS APALPADORES DE MOLDE

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

13. ACOPLAMENTO DE ASPIRAGAO

Para montar o conector de aspiragdo A1 (Fig. 6), situa-lo
na ranhura central da base T (Fig. 6) orientando-o0 na
direccdo da parte traseira e segura-lo com os parafusos
B1 (Fig. 6). No caso de fresagem de lagos com o molde
de lacos de Virutex modelo PL11, orientar e posicionar o
conector de aspiracdo como for mais conveniente para
uma melhor deslocacédo da fresadora sobre o molde.

O conectordeaspiracdo A1 pode acoplar-se directamente
ao tubo de aspiracdo dos aspiradores AS182K, AS282K;
ou por meio do adaptador 6446073- Acoplamento de
aspiracdo standard de 2,25 m 0 1746245 de 5m, C1 (Fig.
6) de menor didmetro e mais leve, ao proprio AS182K
ou AS282K ou a outro aspirador industrial.
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14. SUPLEMENTO BOQUILHA DE ASPIRACAO

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

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

15. SUBSTITUIGAO DE ESCOVAS

Certifique-se de que a maquina esta
desligada da rede eléctrica antes de
proceder a sua manipulagio.

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

E aconselhavel deixar a maquina em funcionamento
sem carga durante alguns minutos depois de substituir
as escovas. Aproveite 0 momento de substituicdo das
escovas para verificar o estado do colector. Se este
apresentar queimaduras ou saliéncias, é recomendavel
proceder a sua reparacao por um servico técnico au-
torizado VIRUTEX.

16. LUBRIFICAGAO E LIMPEZA

Esta maquina ¢ fornecida de fabrica com lubrificacdo
total, ndo requerendo por isso quaisquer cuidados
especiais ao longo da sua vida util. Apds a utilizacdo
da maquina é importante limpa-la sempre com um
jacto de ar seco, com muito cuidado. Mantenha o cabo
de alimentacdo em perfeitas condicdes de utilizacéo.

17. ACESSORIOS OPTATIVOS

Os seguintes acessorios estdo disponiveis como opcéo:
5000000 Molde lacos PL11

6027103 Pinca @ 12

6027106 Pinca @ 1/2"

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

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

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

Guias de molde:

7722168 @ ext. 10 mm para fresas de 6 mm
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7722120 @ ext. 12 mm para fresas de 8 mm

7722121 @ ext. 14 mm para fresas de 10 mm 7722122
0 ext. 16 mm para fresas de 12 mm 7722169 @ ext. 18
mm para fresas de 14 mm 7722118 @ ext. 20 mm para
fresas de 16 mm 7722119 @ ext. 27 mm para fresas de
23 mm 7722114 @ ext. 30 mm para fresas de 26 mm
Guias de molde para entalhes:

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

7722342 Guia para modles AGB ar 11-12

6040313 Fresa para ranhuras @ 16 MD

18. NIVEL DE RUIDO E VIBRAGOES

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

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

19. GARANTIA

Todas as maquinas elétricas portateis Virutex para uso
profissional tém uma garantia valida de 12 mesesa partir
do dia da compra, sem prejudicar os direitos legais dos
usudrios ndo profissionais privados.

A garantia é valida contra qualquer defeito de fabri-
cacéo, excluindo todos os danos causados por manuseio
inadequado ou pelo desgaste natural da maquina, danos
causados por conectaramaquina a uma tensdo diferente
da indicada em sua placa de caracteristicas e maquinas
que tenham sido manipuladas por pessoal ndo autorizado.
O servico de garantia sera prestado no pais onde a
maquina foi comprada e através do distribuidor que
realizou a venda.



E necessario apresentar a fatura de compra indicando
o numero de série, se houver.

Garantia 1+2: Em alguns paises da Unido Europeia, vocé
pode estender a garantia total até 36 meses (incluindo
o0s 12 meses iniciais), mediante registro em nosso site.

20. RECICLAGEM DAS FERRAMENTAS ELETRICAS

Nunca elimine a ferramenta elétrica com os restantes
residuos domésticos. Recicle as ferramentas, os acessorios
e as embalagens de uma forma que respeite o meio
ambiente. Respeite os regulamentos em vigor no seu pais.
Aplicavel na Uniiao Europeia e nos paises europeus
com sistemas de recolha seletiva de residuos:

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

Nos termos da Diretiva Europeia 2002/96/CE, os utilizado-
res podem contactar o estabelecimento onde adquiriram
o produto, ou as autoridades locais competentes, para
obter informacdes sobre como e onde poderéo levar o
produto para que este seja submetido a uma reciclagem
ecologica e sequra.

A VIRUTEX reserva para si o direito de poder modificar
0s seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKWUM

(Mnntoctpauum cm. cTp 40)

OuyeHb BaXHO

MpounTanTe npunaraemyto K
A dpezepy OBLLYIO MUHCTPYKLIMIO
MO TEXHUKE BE3OMNMACHOCTMU!
YnoctoBepbTech, 4TO Bbl noHanu
BCE U3N0XeHHOoe nepea nepBbIM
BKIMHOYEHWEM MHCTPYMeHTa.
CoxpaHuTe AaHHYH MHCTPYKLUIO,
4YTOOblI UMETb BO3MOXHOCTb
obpaTuTbCA K Hell B cnyyae
HeobxoAUMOCTH.

1. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKWN

FR160P

YHuBepcanbeHbIn ABUraTens...
MoTpebnsiemasi MOLHOCTb.....
XOMOCTAACKOPOCTD. ..cvveenireeareerieeanees
CTaHAAPTHBIA NMATPOH....ccveeieeaieeriee e
mybuHa bpe3epoBaHUS. ........ccceerueeenee
BpawyarenbHbin kKanubp rmy6uHbl......6 no3uuui

BeC. .o 5,4 kr
OKBVBaNEHTHbLIN YPOBEHb

aKyCTNYECKOTO AABMEHNSAA. .....cceiveveeane 920Bb(A)
YpoBeHb akyCcTh4eckoro AaBneHusiA....... 103aB(A)
[nana3oH KonebaHUs. ........ccccevveereeene K=3pab(A)

. Ucnonb3ynte nHausuayanbHble
cpeAcTBa 3awWwmThl cnyxal

YpoBeHb BUBpaLum obLwmi................. a,:<2,5m/c?
OunanasoHKonebaHus.............cc.ceveeveennen. K:1,5m/c?
FRE160P

MoTpebnsaemas MOLHOCTb.........cccceeeeiveeeennse 50y
YHMBEpPCANbHbIN ABUMATENb. .....cc.eveeennnes 1800 Bt

Xonoctas CKOpPOCTb...............
CrtaHAapTHBIN NaTpoH..

OKBMBANEHTHbIN YPOBEHb

aKyCTUYEeCKOTrO AaBNEHUSIA........cceeeeeennee. 92 0B6(A)
YpoBeHb akyCTU4eCKoro AaBneHns A 1034B6(A)
[nana3oH konebaHus. ...........ccccceeeeuennene K=3nab(A)

. Wcnonb3yiTte uHAMBUAYanbHble
cpeacTBa 3awWwuThi cnyxal
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YpoBeHb B1bpauuy o6Lmnii
[nana3oHkonebaHus....

a,:<2,5m/c?
..K:1,5m/c?

2. OBJTACTb NPUMEHEHUA

[aHHbIN nopTaTMBHBIN hpesep ABMsSeTcs
WHCTPYMEHTOM C 3NEKTPUYECKUM NPUBOLOM
1 NpegHasHayeH ans obpaboTku gepesa u
nnactuka. B 4yacTHOCTU, OH O4YEHb XOPOLLIO
noaxoamT Ansi o6paboTkm TopLeBbIX
NMOBEPXHOCTEN, KDOMOK, BbIPE3aHUS CY4KOB,
KOMMPOBaHWsI, U3rOTOBIIEHUS paM U T.4,.

B komnnekTe ¢ napansnenbHbIMM
HanpasnsLwmmu, WwabnoHamu Ans
KOMMPOBaHWS, LLUPKYNSIMU U NPOUITbHBIMA
dpesamu OH NpeacTaBnsAeT cobomn
UCKITIOUNTENBHO NONE3HbIN MHCTPYMEHT.
Ero aproHomunyeckuin am3anH crnocobeteyeT
yao6cTBy npu pabote B NtoO6OM NOnoXxeHnn n
npy pasnuyHbIX yrnax.

3. TEXHUKA BE3OMNACHOCTH
NPU PABOTE C MALLMHOW

Mpexnae Yyem ucnonb3oBaTb
MallnHy, BHUMaTEeNbHO Npo4TuUTe
I'eHepaanylo WHCTPYKUUIO NO
6630I130HOMy ucnosib3oBaHuto,
BKIMHOY4eHHYIO B NakeT
AOKYMeHTauuun CTaHKa.

« Mepen noaknioyeHnem annapara K
anekTpoceTn ybeautech, YTO HanpsikeHne B
CeTW COBMafaeT C HanpshKeHeM, yka3aHHbIM B
OOKyMeHTauum gpesepa.

* [py 3ameHe pexyLLero MHCTPYMeHTa unu npu
apyrux pabotax B6nu3sun pesbl He Aepxute
PYKY Ha pblyare BKIOYEHWS U OTKIIOUUTE
annapar oT ceTu.

* MNpwn dpesepoBaHmn NCMOMb3yHTE 3aLLUMTHbIE
OYKM.

* Bcerga nepxute dpesep AByMS pykamu,
MCNONb3ys PYKOSITKM, TakMuM 0b6pa3om, 4Tobbl
nyckoBas kHornka Bcerga bbina B npegenax
[0CsiraeMoCTy.

» 3akoH4YMB paboTy, OTKIIOUNTE ABUraTenb U
ocBoboauTe OCHOBaHMeE.

» CtaBbTe dpe3ep TONbKO Ha OCHOBaHWE, Ha
YMCTYIO N POBHYIO MOBEPXHOCTb.

* Y6egutech, 4To hpesep He MOXET ObiTb
NoBpeXAeH Npu NepemeLLeHNN U1 3aMmeHe
3aroToBKU.

* Bkntovarite anekTponuTaHue ToMnbKo C
MOMOLLbIO NMYCKOBOW KHOMKM.

* Boibupante dpesbl, nogxogsme kK
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1Cnosib3yeMoMy LIaHFOBOMY 32XKUMY U
COOTBETCTBYIOLLME YaCTOTe BpaLleHUsi JaHHOTo
dpesepa.

* Y6eaumTech B TOM, 4YTO (ope3a HaaexXHo
3akpenneHa.

* Mpwu BbIGOPE hpe3 cnenyeT otTaaBaTb
npeanoyTteHne dpesam VIRUTEX, nockonbky
OHU pa3paboTaHbl cneumansHO Anst AaHHOTo
ppesepa. MoxHO Takke UCNONb30BaTb Apyrne
hpe3bl, XapaKTEPUCTUKN KOTOPbIX Brn3ku K
xapaktepuctukam cpes VIRUTEX.

4. CTAHOAPTHAA KOMIJIEKTALMA

OTKpbIB YNakoBOYHYH0 KOPOOKY, Bbl OBHapyxuTe
B HEM crnepytoLlee:

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

2. CepBUCHbIN Koy 24

3. KonupoearnbHoe konbuo @19 MM 4ns Hapesku
LUMMOB C warom 26 mm

4. MpogonbHbIv ynop

5. BbIBOA Ha BHELLUHWIA NbINECOOPHUK

6. MHCTpyKuMsa 1 npodas goKkymeHTaums
7.6022387 Apantep 12/8 mm

8. 6022388 AganTtep 12/6 Mm

5. 3ANYCK ®PE3EPA

MHCTPYMEHT OcCHalLeH NycKOBOW KHOMKOM A
(puc. 1), pacnonoxeHHoM Ha pykoaTke. Takum
06pa3om, Bbl CMOXETE BKITHOUNTb U BbIKIIOYNTD
dpesep, He OTpbIBas PyKu OT pykoaTku. [Ans
npenoTBpaLleHn Cry4anHoro mycka KHomnka
BKITHOYEHMS HAXKMMAETCS TONBbKO NpY HaxaTum
npepnoxpanutens B (puc. 3). MNocne nycka
dpesepa npegoxpaHuTens B MoxHO oTnycTuTh.

Mepen nyckom asurarens

A yAoOCTOBEPLTECH B TOM, YTO
PEeXyLMniA MUHCTPYMEHT He KacaeTcs
obpabaTbiBaeMoOM 3aroToBKM.
HauuHaniTe 06paboTKy 3aroTroBKM
TONbKO Mocrie JOCTMKEHUS
c¢pe3epomM HOMUHaNbLHOM
YacToTbl BpalleHUs, BbIKMOYeHUe
ABUratens ocylecTBnsieTcs
TONbKO Mocre 3aBepLieHns
npouecca cdpesepoBaHus. 3To
yNyyLlwnT Ka4ecTBO 06paboTKN.

6. PEFYNIMPOBKA YACTOTbI BPALLEHKA

[aHHasa yHKUMS JOCTyNHa TONbKO Ans
mogenu FRE160P. ®pesep ocHalleH
CUCTEMOW ANEKTPOHHOM LLECTUCTYNEeHYETON



perynupoBku YacToTbl BpalyeHusi C (puc. 1),
no3sorstoLLe NogobpaTb HY>KHYHO YacToTy
BpalLeHNs B 3aBUCUMOCTM OT TUNa mMaTtepuana
obpabaTbiBaeMoI 3aroTOBKM 1 XapakTepUCTUK
nasa, 4To Mo3BONSET AOCTUYb HAWIYYLLETO
Ka4yecTBa 06paboTKM U yBENUYMUTb CPOK
cnyx6bl MHCTpyMeHTa. [ina yBenuyeHus

UM YMEHbLUEHWS YacTOTbl BPALLEHUS!
NOBEPHUTE PEryNnpoBO4HOE KOMEeCo BMpaBo
WV BNEBO COOTBETCTBEHHO. B Tabnuue D
(pyc. 1) NpuBeAeHbl YacTOTbl BPALLEHUS U
PEKOMEHAYEMBIN PEXYLLNIA UHCTPYMEHT.
Py4HoW aneKTopoHHEIN dpesep

Ha cnepytowei Tabnuue ykazaHo NonoxeHune
3MEKTPOHHOIO perynsTopa CKopocTu B
3aBUCKMMOCTM OT AnameTpa dpesbl u
obpabaTtbiBaemoro matepuana.

7. YCTAHOBKA PEXYLLEIO UHCTPYMEHTA

Mepen yctaHoBKOW unu
3ameHou ¢pesbl yoegutechb, YTo
WUHCTPYMEHT OTKJIHOYEH OT CeTu
3NEeKTPONUTaHUSA.

[ns ycTaHOBKWU Unn 3aMeHbl ppesbl
3adpmKkenpyinTe poTop Npy NOMoLLM cTonopa

E (puc. 2) n otkpytuTe ranky F (puc. 2) npu
nomoLuy kntoda G (puc. 2). YooctoBepbTecCh,
4YTO UaHra 3allenkHyTa B ranke. BctaBbre dpesy
H (puc. 2), npu HeobxoanMocTu, UcnonbayinTe
cooTBeTCcTBYlOWMN aganTtep | (puc. 2).
YoepxuBas ctonop E, npu nomowm ravikn F n
kntoya G (puc. 2) 3admkeunpyite dpesy.

Mpu ncnonb3oBaHnn hpes ¢ XBOCTOBUKOM

12 mm (1/2”) apanTep He Tpebyetcs. Ons
YMeHbLUEeHWs usrnbaroLero MomeHTa Bcerga

ncnonb3ynte pesbl C MUHUMAanbLHON
HeobX0AMMON ANMNHHOW pexyLLen KPOMKM.
CnepwvTe 3a YMCTOTOM XBOCTOBUKA (hpesbl,
LIaHroBOro 3aXXMma W ramku.

He 3aTtArMBanTe ramky LaHroBoro
3axuma 6e3 dpesbl, T.K. ITO MOXKET

NoBpeauUTb LlaHroBbIN 3aXXUM U
nocapo4yHoe MecTo.

Hukorpa He BkntouyanTe chpesep
npuv 3apMKCMPOBaHHOM poTope.
Y6eputecb B TOM, 4YTO Ban
poTopa cBo60a4HO BpallaeTca u
He 3achuKcMpoBaH Npu NOMoLLM
cronopa.

8. ®UKCALIUA OCHOBAHUA

OcHoBaHune dpesepa MOXHO 3aduKcnposaTb

B M0GOM MOMNOXEHWUM C MOMOLLIbIO PYKOATKM J
(puc. 3), Bpawar ee NpOTUB YACOBOW CTPENKM.
Ecnu pykoaTka J He 3aTsHyTa, OCHOBaHue
aBTOMaTUYeCKN BO3BPALLAETCS B CBOE UCXOAHOE
NONOXEeHWUe 3a CHET NPYXWH, PACMONOXKEHHbIX B
CTOMKax.

Mo okoH4YaHuM NGO paboThbl
criegyeT OTKIMOYUTbL OCHOBHOM
BbIKMIOYaTenb U pa3bnokMpoBaTtb
OCHOBaHMe NpU MOMOLLU PYKOSTKN
J (puc. 3). NMocne atoro cpesep
MOXHO MOCTaBUTb Ha POBHYHO
NOBEPXHOCTb.

9. HACTPOWKA rNMYBWUHbI ®PE3EPOBAHUSA

mybuHa dpesepoBaHus perynupyetcs npu
NMOMOLLM CTOMKM 1 3yGYaToro MexaHuama
yCTaHOBKM rmy6uHbl ppesepoBaHus. B
OaHHOM dpesepe MOXHO YCTaHOBUTL FMyGuHY
pesepoBaHua ao 60 mm.

[ns ocBo6oxaeHns perynstopa rnybuHbl K
(puc. 4) HaxxmuTe 1 NnoBepHUTe perynsTtop L
(puc. 4), 4TO NO3BONMUT YCTAaHOBUTL TpEGyeMyto
rny6uHy dppesepoBaHus. [pagynpoBaHHbI
perynMpoBoYHbI uHaukatop M (puc. 4) moxet
BpaLlaTbCs HE3aBUCUMO OT perynstopa

N MOXET OblTb YCTAHOBIEH B HyNeBOE
NonoXeHne 13 Noboro NONoXeHUs, NCNonb3yst
KOHTpOnbHYo oTMeTKy. MNocne Hanagku
WHAMKaTopa Npv NoBopoTe perynsitopa, oba
arnemeHTa NoBepHyTCS BMecTe, yKasblBas
Takum obpasom pasmep, Ha KOTOpbIii

6bIn nepemelleH perynsatop rmy6uHsl K.
MonHbIn 06opoT perynstopa COOTBETCTBYET
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nepemeLLeHunio perynstopa rnybuHbl Ha 34

MM, @ MaKcuMarsbHbIA XOA cocTaBnseT 55

MM. [1na ocTaHOBKW perynsatopa rrnybuHbl B
TpebyeMOoM MONoXeHUn OTNyCTUTE perynstop
L. B panbHelweM, 4Tobbl yAOCTOBEPUTLCS B
HafeXXHoM doukcaummn perynstopa rnyouHbl

B 3a4aHHOM MOMOXeHUN 3adhMKCUpymTe ero
BuvHTOM N (puc. 4).

TOYHAA HACTPOWKA

[Mpu HeobxoaMMOCTN TOYHOW PErynMpPOBKU
npeaBapuTenbHO HACTPOEHHOW MyOuHBI
pe3epoBaHns, UCMONb3YATE PErynsaTop TOYHOW
HacTponku O (puc. 4).

MonHbIN 060POT perynsTopa TOYHOM HACTPOWKN
nepemMeLlaert perynsartop rnyouHsl Ha 1 MM,

a MakcuMarnbHbI XOA cocTaBnseT 5 M.

LleHa neneHns Ha wkane perynsatopa TOYHOW
HacTpowku P (puc. 4) coctaensiet 0,1 mm.
BbINONHEHUE MYBOKMX MA30B

Mpy HeoBX0AMMOCTY BbIMOMHEHNS Na30B
CMVLLKOM rny6okunx Ans ppesepoBaHus 3a
OAVH NMPOXOA, pekoMeHayeTcs ope3epoBaHme

B HECKOIbKO NMPOXOA0B, NCMOMb3ys
LLIECTMMNO3NLMOHHBIN peBONbBEPHbIN ynop Q
(puc. 4) c warom 3 mMm.

Onyctute MalMHy A0 KacaHus dpeson
obpabaTtbiBaemol NoBEPXHOCTU. 3admKcupyiiTe
MalUVHy B AaHHOW NO3WLMK MpY NOMOLLA
pykositku J (puc. 3). OtBepHuTe BUHT N (puc.
4), HaxxmnTe 1 noBepHuTe perynsartop L (puc.

4) 0o KacaHWsa CTePXKHEM ykasaTtens rnyouHbl

K HWKHel CTyneHn peBoibBEPHOrO ynopa,

npu HeobxoaAMMOCTM UCNoNb3yrTe perynaTop
ToyHoW HacTpoiiku O (puvc. 4). B aTolt no3numm
NOBEPHUTE PEryNMpPOBOYHBbIN MHAMKaTop M (puc.
4), Takum obpasom, YTOObl COBMECTUTbL OTMETKY
«O» (HOMb) C KOHTPOMNbBHOWM OTMETKON. JTO 1
OyoeT HayanbHas nNo3nums, B KOTOPOK hpesa
KOCHETCS1 3aroToBku. 3adpmkcnpyinTe cTepxeHb
perynatopa rmy6uxbl K npy nomowm BuHTa N
(puc. 4), ocBoboauTe OUKCHUPYIOLLYIO PYKOSTKY
J (puc. 3) n BepHuTe dbpesep B UCXOQHOE
COCTOSIHME.

OTtBepHuTe BUHT N (pucC. 4), HaXMKTE U
nosepHute perynsarop L (puc. 4) oo goctmkeHns
perynsitopom rry6uHsl K (puc. 4) Tpebyemon
rmy6uHbl opesepoBaHus. NoBepHUTe
peBonbBepHbIN ynop Q TakMm o6pa3om, 4Tobbl
BEPXHASA CTYNeHb peBOMbBEPHOrO yropa bbina
nof cTepxHeM ykasatens rmy6uHsl K (puc.

4). BeinonHute nepsbivi npoxoA. MosepHuTe
PeBONbBEPHBIN YNOp Ha CrneayoLmnii YypoOBEeHb
1 BbINOMNHUTE crnegytoLmii npoxog,. MNosTopuTe
BbllLIeyKa3aHHbIe Liarun, noka Tpebyemas
rnmybuHa He ByaeT fOCTUrHyTa.
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10. PUKCALINA MYBUHbI ®PE3EPOBAHUA

[Mpn BbLINOMHEHWU YacTO MOBTOPSAKLMNXCH
paboT, Ana koTopbix rnybuHa dpesepoBaHus
urpaet 6Gonbliytd ponb U CyLlecTByeT puUCK
[,e6noKMpoBaHNS ronoBKW Crly4aHbIM HaXaTnem
pykosiTkm J (puc. 3), MOXHO 3adMKCMpOBaTb
rONoOBKY Ha »KernaemoMn rrybuHe ¢ NoOMOLLIbIO ABYX
raek M8, R (puc. 3).

Mpwu pa6oTe ¢ chukcupoBaHHON
rnyouHON PexyLmnin NHCTPYMEHT
BCerpa BbiCTynaeT U3
NOBEPXHOCTU OCHOBaHMA,
noaTomy:

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

* CTaBbTe annapar Tak, YToObl pexyLLuni
WHCTPYMEHT ocTaBancs cBO6OAHbIM;

* paccukcupyinte rmyobuHy, yaanus ranku R (puc.
3) 1 BepHUTECb K HOPMaNbHOMY COCTOSIHUIO,
3ahMKCMPOBaB MaLLMHY NP MOMOLLU PYKOSITKM
J (puc. 3) Kak TONbKO Bbl 3aKOHYNTE TeKyLlee
3afjaHve.

11. UICNOJIb3OBAHUE NPOAOJIBHOI O YMNOPA

MpoaonbHbIN MCNONb3yeTcs Ansi NOAPE3KM KPOMOK
W ANs NpopesaHnsl NasoB pa3nuMyHoro npoduns.
HaunGonee npou3BoaAUTENbHLIMU U CTONKUMU
npu noppeske KPOMOK SIBNSIOTCS ¢hpesbl u3
yrnepoauncTon cTanu.

MpoponeHbIn ynop S (puc. 6) ycTtaHaBnmBaeTcs
B OTBEPCTMS OCcHOBaHuA T (puc. 6) n kpenutcsa ¢
noMolLLbIo ABYX domKeupyowmx BuHToB U (puc. 6).
OBbI4YHAA YCTAHOBKA:

Ocnabebte cukeupytolume BuHTHI U (puc. 6). MNocne
3TOro, cABWrasi napanmnenbHbIi ynop, yctaHoBuTe
ero B Tpebyemoe nonoxeHne u 3akpenute c
NoMolLLbIo ABYX dmKeupyowmx BuHToB U (puc. 6).
TOYHAA YCTAHOBKA:

[Mocne npeasapuTenbHOM yCTaHOBKM NPOAOSbHOIO
ynopa B npubnuantenbHoe MofnoxeHne u
6Gnok1MpoBaHUM ero B 3TOM MoNoXeHun ocnabsre
dukcatop V (puc. 6) n oTperynmpynTe nonoxeHve
napannensHoro ynopa, UCronb3ynTe perynsatop
TouHoun HacTpouku W (puc. 6). NMocne atoro cHoBa
3ataHuTe dmkcatop V (puc. 6). MonHbin o6opoT
perynsitopa TOYHOW HacCTPOWKM nepemeliaer
napannerbHbIi ynop Ha 1 MM, @ MakCuMarnbHbI
xoa coctaBnder 10 mMm. [pagyupoBaHHbIN
perynupoBOYHbIA MHAMKaTOp X (puc. 6) MoxeT
BpaLLaTbCsl HE3aBUCUMO OT perynsitopa u MoXeT
GbITb yCTaHOBINEH B HYNEBOE NOMNOXeEHWE U3 ntoboro



NONOXEHWS!, UCMOMNb3Ys KOHTPOSbHYK OTMETKY.
lMocne Hanagkn uHgMkaTtopa npu NoBOpoTe
perynaTopa, oba anemMeHTa NoBepPHYTCSA BMECTE,
Takum obpa3omM, ykasbiBasi pa3mep, Ha KOTopblIi
ObIn NnepemMelLeH NapannenbHbiv ynop. MNpy atom
ueHa aenenus coctaenset 0,1 Mmm.

12. UICNOJIb30OBAHUE
KONMWPOBATIbHbIX KONEL,

KonupoBanbHble KonbLia NpUMeHsoTCS

ans pa6otsl no wabnoHam. BeibpaHHoe
KonmpoBanbHoe konbLo Y (puc. 7) kpenutcs K
ocHoBaHuto T aByms BuHTamu Z (puc. 7). MNpwn
(hpesepoBaHuM No WabnoHy pasmep LwabnoHa
oTnn4aeTcs oT pa3mMepoB Nony4yaemon getanu.
MoaTtomy npu nsrotoeneHunmn WwabnoHa cnegyet
MMeTb B BUAY, YTO paaunyc LwabnoHa otnmyaercs
OT pajunyca pexyLLero MHCTpyMeHTa.

13. NOAKNIOYEHME K NbINTECBEOPHUKY

Ons yctaHoBku agantepa A1 (puc. 6)
pa3MecTuTe ero B LieHTparnbHoe oTBepcTue

B ocHoBaHuu T (puc. 6). MNMpu atom ero
HeobXxoAMMO HanpaBWTb K NepeaHen YacTu
annapaTta u 3admkcupoBaTb BUHTaMm B1.

Mpu cbopmrpoBaHMM LLIMMOB C NOMOLLbIO
LuMnopesHoro npucnocobnexus Virutex,
mogenb PL11, HacTosiTenbHO pekoMeHayeTcs
ncnonb3oBaHWe Nbineyaansiowero annapara,
Tak kak 910 obneryaeT nepemelleHne dpesepa
B npouecce pesepoBaHusi 1 NoBbILAET
Ka4yecTBo 06paboTky.

[aHHbIN bpesep MOXHO NOAKMOYUTL
HEeMNoCPEeACTBEHHO K LUNAHTy BHELUHEro
nbinec6opHuka VIRUTEX AS182K, AS282K unu
C nomoLLbto NpucoeanHuUTENsHOro Habopa C1
(apT. Ne 6446073 - 1746245: 5 M) MeHbLUero
anamertpa anvHon 2.25, m.

14. ADANTEP ANA NOAKNIOYEHUA
BHELUHEIO
NbINEYOANAIOLWErO YCTPOUCTBA

Y106bI AOCTVYL HanbornbLLen 3HEKTUBHOCTH
BO BpeMsi paboTbl ¢ hpesamm meHee 30 Mm

B AnamMeTpe, UCMONb3ynTe MNbineyaansioLyo
Hacagky A1 (puc. 6) ¢ NpUMOXeHHbIM
apantepom F1 (puc. 6).

Ecnvn Bbl ucnonbsyete gpesbl Anamerpom
6onee 30 mm 1 Ao 40 mm, ybepute agantep F1
(puc. 6) c neineygansiowen Hacagkm A1 (puc.
6) n paboTtanTte TONbKO C OQHOW HAacaaKoN.
YT06bI NPUCOEANHUTL aganTep 3aHOBO MPOCTO
HaXXMUTE €ro CUNbHO B OTBEPCTWE YCTPOICTBA.

15. SAMEHA LLIETOK (PUC. 8)

Mepea npoBegeHnem nOGbLIX

A PEMOHTHO-NPO¢UNAKTUHECKNX
MeponpUATUM OTKIIOYMUTE annapar
OT ceTum.

Ecnu anvHa wetok gocturaet 5 mm, TO LLETKM
cnegyeT 3aMeHuUTb. [Ins 3Toro CHUMUTE
3arnyLKku rHesga wetkopgepxarens D1 (puc.
8), koTopble yaepxwuatoT wweTtkn E1 (puc. 8),

1 3aMeHWTe LLETKN HOBbIMU (MCMOMnb3yiiTe
opuvrvHaneHble 3andactu VIRUTEX).
Y6enuTech, 4TO LLETKM CBOBOAHO CKOMNb3AT NO
HanpasnsowmrM. Mbl pekoMeHagyem nocre 3Toro
3anycTuTb pesep Ha 15 MUHYT B XONOCTOM
pexunmMe, 4Tobbl NpMAaTh WETKaM HY>XHYH0
dopmy. Npu 3ameHe LEeTOK Bcerga npoeepsante
cocTosiHue Konnektopa. Ecnv npu 3sameHe
LLIETOK Bbl OOHApYXWUTe NOBPEXAEHNS NN

cbown Ha KonnekTope, Mbl PeKOMeHAyeM Bam
06patnTbCs Ans peMoHTa Ha YNONMHOMOYEHHbIe
cTaHumu Texobcnyxmeanust VIRUTEX.

16. CMA3KA U O4YUCTKA

dpesep NocTaBnseTcs ¢ 3aBoAa NONHOCTbIO
CMa3aHHbIM U B JanbHelem He TpebyeT
HWKaKOro crneunanbHOro TEXHUYECKOro
obenyxuBaHusa. Heobxoammo cneavTs 3a
unctoton dpesepa. Nocne paboTbl ounarte
€ro NoTOKOM CYyXOrO CXaToro BO3ayxa.
CneguTe Takke 3a XOPOLUNM COCTOSTHUEM
cunoBoro kabensi.

17. DONONHUTENBbHAA KOMIMNEKTALUA

Mpn HeobxoammocTn dpesep MOXeT ObITb
AOMOSNHUTENbLHO YKOMMIEKTOBAH CrieayloLwymMm
akceccyapamu:

5000000 LLabroH ans Hapesku wunos PL11
6027103 LlaHra @ 12 mm

6027106 LlaHra @ 1/2”

6022389 Apantep 1/2” / 3/8”

6022390 Apantep 1/2” / 1/4”

6446073 NMprcoeanHeHne k NbinecbopHuKy 2,25 m
1746245 LnaHr ons NnpucoeanmHeHns K
nbineygansiowemMy annapary 5 m
KonunpoBsanbHble konbLa:

7722168 BHewHu @ 10 mm ans cpesbl 6 mm
7722120 BHewHu @ 12 mm ans cdpesbl 8 mm
7722121 BHewnun @ 14 mm ans cdpesbl 10 Mm
7722122 BHewHui @ 16 mm ans cdpesbl 12 Mm
7722169 BHewHu @ 18 mm ans cdpesbl 14 Mm
7722118 BHewHun G 20 mm Ansa dpesbl 16 mm
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7722119 BHewWwHu & 27 MM Ansa dpesbl 23 Mm
7722114 BHewHun & 30 MM aAnsa dpesbl 26 Mm
KonunpoBarnbHble KonbLa ANS Hape3ku LIMMnoB
TUMa NacTOYKMH XBOCT:

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

7722342 Hanpaensowas ans wabnoHa AGB
11-12

6040313 TeeppocnnaeHas pesa 16 mm ans
BbIpe3aHuns enobkos

18. YPOBEHb LUYMA U BUBPALIUK

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

n EN 60745-1 1 cnyxaT ocHoBaHWeM Ans
CpaBHEeHVs! ¢ ApYrMMX MaLlMHamm ¢ Nogo6HbIMK
XapaKTepucTukamu.

O603HayeHHbI ypoBeHb BUOpaLmm bbin
onpeaeneH Ans OCHOBHbIX Onepaunii  MoXeT
MCMoNb30BaThbCH Kak HayanbHoe 3HavyeHue ans
TOro, YTOObl OLIEHUTb PUCKU, BO3HUKAIOLLME
Bcneacteme Bubpauun. OgHako, kornebaHus
MOTYT AOCTUTHYTb YPOBHEN, KOTOpbIE
oTnnYalTCs OT 0OBbABNEHHOTO 3HAYEHUS NpU
OpYrvx yCrnoBusiX aKkcniyataumu, ¢ opyrumm
MHCTPYMEHTaMU UK C HeJOCTaTOYHbIM
TEXHUYECKMM OBCNyXMBaHWEM YCTpOCTBa
1Ny ero npucnocobneHnii, 4OCTUras HAMHOro
Hornee BbICOKON BENUYMHBI B pe3ynbraTe Lykna
paboTbl unu cnocoba, KOTOPbLIM UCMONb3YyeTCH
YCTPOWNCTBO.

HeobxoanMo npuHsTe Mepbl Mo obecneveHuto
6e3onacHOCTV Nonb3oBaTens OT NOBbILLEHHOW
BMbpauuu, Hanpumep, NoaaepxxaHne
YCTPOICTBA B YNCTOTE U CBOEBPEMEHHOE
TeXHn4yeckoe obcnyxmBaHue yCTPoOCTBa,
NpUCNocoBneHnin U UHCTPYMEHTA, a Takke
opraHu3aums NPoAoIKUTENBHOCTY LIMKIOB
paboTbl (Hanpumep, onepaLnoHHOE BpeMsi Nog,
Harpyskoi 1 BpeMsl NpoCTos, T.K. COKpaLLeHne
nocrnefHero MoXeT CyLEeCTBEHHO BNUATb Ha
ypoBeHb BUbpaumn).

19. TAPAHTUA

Bce nepeHocHble anekTpuyeckne MallmnHb
Virutex gns npodeccmoHansHoro
MCMOMb30BaHUs UMEIOT 12-MeCAYHYI0 rapaHTUo
C MOMEHTa MOKYMKW, He 3aTparneasi 3akoHHble
npaea YacTHbIX HenpodeccnoHanbHbIX
nonb3oBaTtenen.

[apaHTusA gecTByeT Ha BCe NPOM3BOACTBEHHbIE
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nedekTbl, ncknoyas nobbie NoBpexaeHus,
BbI3BaHHbIE HENPaBUIIbHBIM 0BpaLLeHnem

WN1 eCTECTBEHHBIM M3HOCOM MaLLWHBI,
NOBPEXAEHWS!, BbI3BaHHbIE NOAKMIOYEHNEM
MaLLUWHbI K PYrOMY HanpsbkeHuio, YeM ykasaHo
Ha ee Tabnuyke C xapakTepuctTukamu, n
MaLLUWHBbI, KOTOpble GbINIM OTPEMOHTUPOBAHbI
HeaBTOPW30BaHHLIM NEPCOHAIOM.

CepBuc rapaHTum ByaeT npefocTaBnsATLCs

B CTPaHe MOKYNK1 MaLUWHbI Yepes
OMCTpUGLIOTOPA, OCYLLIECTBMBLLETO NPOLAXY.
Heobxoanmo npeabsBUTb cHeT-hakTypy C
yKasaHWeM CepuiHOro Homepa, ecnv TakoBom
nmeercs.

[apaHTusa 1+2: B HekoTOpbIX CTpaHax
EBponetickoro Coto3a Bbl MOXETE NPOANUTL
0o6LWMI CpoK rapaHTumn o 36 mecaues
(Bkrntoyasa nepBoHavanbHble 12 MecsiLeB) nocne
perucTpaummn Ha Hallem caiiTe.

20. MEPEPABOTKA 3JIEKTPOOBOPYAOBAHUA

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

Onsa cTtpaH, Bxoaawux B EBponenckuin Coro3
M CTpaH C CUCTEMOW cenekTUBHOro cbopa
OTXOA0B:

Ecnu HuxenprBeaeHHbI CMMBON yKa3aH

Ha NPoAyKTe 1N B CONPOBOXAAtoLLEN
[OKYMEHTaLMK, B KOHLIE CPpOKa ero
UCnonb3oBaHusi 3anpeLiaeTcs yTunusaums
[aHHOro N3Aenns COBMECTHO C BbITOBbIMU
oTxodamu.

B cootBetcTBMM ¢ EBponerickon dupekTnsomn
2002/96/EC, nonb3oBaTerflb MOXET YTOYHUTb

y NpoAasLa Unm COOTBETCTBYHOLLIMX MECTHbIX
BnacTew, rae U kak MOXHO yTUM3npoBaTb
AaHHoe usgenve 6e3 Bpeda Ans okpyKatoLew
cpenpl ¢ uenbto ero 6esonacHol nepepaboTku.

dupma VIRUTEX ocTaBnsieT 3a coboii npaBo
Ha BHECeHue n3mMeHeHuin B cBou usgenus 6es
npeaBapuTenbHOTO yBeAOMMEHUS!.



POLSKI

(ILUSTRACJE NA STRONIE 40)

WAZNE

Przeczytaj dokladnie niniejsza
INSTRUKCJE OBSLUGI oraz

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

do pracy z urzagdzeniem po raz
pierwszy.

Zachowaj oba zestawy instrukcji
na przysziosé.

1. DANE TECHNICZNE

FR160P

Silnik uniwersalny............ccccevciiiienieene 50/60 Hz
MOC...c. ittt 1.500 W
Predkosc¢bezobcigzenia.... 25.000/min
Tulejka D....oooveiiiiiiiieee 12mm
Gtebokos¢ frezowania..........coceeeiveeennas 0-60 mm

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

Waga. ..o 5,4Kg
Poziom pomiaru ci$nienia akustycznego...92dB(A)
Poziom napigcia akustycznego............... 103dB(A)
Margines btedu.........c.ccoeveeviiniiiiinnne K=3dbA
Stosowac srodki ochrony stuchu!
Poziom wibracji (ramie-reka)........... ah: <2.5 m/s?
Margines btedu...........ccoeciiiiniiiinens K: 1.5 m/s?
FRE160P

Silnik uniwersalny...........cccoccoiiiineninen. 50/60 Hz
MOC. ..ttt 1.800 W
Predkos¢bezobcigzenia............ 1.500-23.000/min
Tulejka Do 12mm
Gtebokosé frezowania..........ccceeeieeeinas 0-60 mm

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

Waga......coooiiei e 5,4Kg
Poziom pomiaru ci$nienia akustycznego...92dB(A)
Poziom napiecia akustycznego............... 103dB(A)
Margines btedu...........ccooveeviiiniiiiiine K=3dbA

Stosowac srodki ochrony stuchu!

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

2. ZAKRES ZASTOSOWANIA

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

3. ZASADY BEZPIECZENSTWA PRZY OBSLUDZE
URZADZENIA

Przeczytaj doktadnie niniejsza
INSTRUKCJE, OBSLUGI oraz
zataczong BROSZURE OGOLNYCH
ZASAD BEZPIECZENSTWA zanim
zaczniesz korzysta¢ z urzadzenia.

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

- Uzywaj okularéw ochronnych.

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

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

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

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

- Upewnij sie, ze nie ma mozliwos$ci aby frezarka
przypadkowo upadta.

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

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

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

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

- Prowadnica boczna

- Ztgczka do odciggu

- Instrukcje obstugi i pozostata dokumentacja

- 6022387 Redukcja tulejki z 12 na 8

- 6022388 Redukcja tulejki z 12 na 6

pudetka znajdziesz nastepujgce

5. URUCHAMIANIE URZADZENIA

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

Zawsze upewnij sie, ze frezarka
nie jest w kontakcie z elementem,
ktory chcemy podda¢ obréb-

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

pracy.

6. REGULACJA PREDKOSCI 11,500 - 23,000

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

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

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

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

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

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

Nie pozostawiaj urzadzenia bez
wilozonego frezu, jako ze cisnienie
wywierane na tulejke moze zniszczy¢
mocowanie trzpienia.

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

8. BLOKOWANIE PODSTAWY

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



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

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

9. USTAWIANIE GLEBOKOSCI

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

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

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

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

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

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

10. BLOKOWANIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

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

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

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

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

11. ZASTOSOWANIE PROWADNICY
ROWNOLEGLEJ

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

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

12. ZASTOSOWANIE PIERSCIENI
PROWADZACYCH

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

13. ZESTAW DO KOLEKTORA ODPADOW

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

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

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

15. WYMIANA SZCZOTEK

Odtacz urzadzenie od zrédta
zasilania zanim przystapisz do tej
operacji.

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

16. SMAROWANIE | CZYSZCZENIE

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

17. AKCESORIA DODATKOWE

Do urzadzenia mozna dotgczy¢ nastepujace
akcesoria:

5000000 Szablon do frezowania na "jaskétczy
ogon" PL11

6027103 Tulejka & 12

6727106 Tulejka & 1/2"

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

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

6446073 Standardowy zestaw do odciggu 2,25m.



1746245 Zestaw do odciggu 5m

Pierscienie prowadzgce:

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

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

18. HALAS | POZIOM WIBRACJI

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

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

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

19. GWARANCJA

Wszystkie przenosne elektronarzedzia
Virutex do uzytku profesjonalnego sg objete
12-miesigczng gwarancjg wazng od dnia zakupu,
nie naruszajgcg prawnych praw uzytkownikéw
nieprofesjonalnych prywatnych.

Gwarancja jest wazna przeciwko wszelkim
wadom produkcyjnym, wytaczone sg wszelkie
manipulacje lub uszkodzenia spowodowane
niewtasciwym uzytkowaniem Ilub naturalnym
zuzyciem maszyny, uszkodzenia spowodowane
podtagczeniem maszyny do innego napigcia
niz wskazuje na jej tabliczce znamionowej
oraz maszyny, ktére byty manipulowane przez
nieautoryzowany personel.

Ustuga gwarancyjna bedzie $wiadczona w kraju,
w ktérym maszyna zostata zakupiona, poprzez
dystrybutora, ktéry dokonat sprzedazy.
Konieczne jest przedstawienie faktury zakupu
wskazujgcej numer seryjny, jesli taki istnieje.
Gwarancja 1+2: W niektorych krajach Unii
Europejskiej mozna rozszerzy¢ taczny okres
gwarancji do 36 miesiecy (w tym poczatkowe 12
miesiecy) po wczesniejszej rejestracji na naszej
stronie internetowe;.

20. UTYLIZACJA SPRZETU ELEKTRYCZNEGO

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

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

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do dokonywania

zmian technicznych w urzgdzeniach bez
uprzedzenia.
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Access to all technical information.
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