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Importante

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

Conserve los dos manuales de instruccio-

c Antes de utilizar la maquina lea atenta-

nes para posibles consultas posteriores.

Nota importante

Lea atentamente el FOLLETO DE INS-

& TRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD
que se adjunta con la documentacion de
la maquina.

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

3.Mantengasiempre lasmanosalejadasdel area de corte.

Sujete siempre con la sequridad la maquina.
2

4. Use siempre herramientas originales VIRUTEX. No
use nunca herramientas defectuosas o en mal estado.
5. Utilizar siempre fresas con el didmetro de la cafa
adecuado a la pinza a utilizar y adaptadas a la velocidad
de la herramienta.

Desconectar lamaquina delared eléctrica
antes de proceder a cualquier operacion
de mantenimiento.

1. CARACTERISTICAS
..750 W

Nivel de Potencia acustica Ponderada A...
Incertidumbre de la medicion........ccoeeeeeneee

iUsar protectores auditivos!

Nivel total de emision de vibraciones......ah: <2,5 m[s?

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

2. DIMENSIONES

Desplazamiento longitudinal del eje de la fresa....145mm
Desplazamiento transversal del eje de la fresa....54 mm
Fresado longitudinal con fresa @: 16 mm......161 mm



Fresado transversal con fresa @: 16 mm mm
Abertura minima entre las mordazas mm
Abertura maxima entre las mordazas. mm
Diametro maximo de fresa............. .32 mm

Profundidad maxima de fresado.......cccoe... 11 mm
En éste manual, se citan en distintos apartados, los
conceptos que a continuacion se detallan y cuya inter-
pretacion encontrara en la (Fig. 1)

A = Ancho de rebajo o galce

B = Ancho de la pala del pernio o bisagra

R = Profundidad de rebajo o galce (Cara interior)
Cara de entrada de la puerta

Cara de salida de la puerta

Puerta de apertura derecha

Puerta de apertura izquierda

El ancho minimo necesario de rebajo A (Fig. 1), para
poder encajar con la FR129N y con plantilla, un pernio
o bisagra determinado, debe ser al menos igual al ancho
de pala B (Fig. 1) + 6mm.

Las plantillas para pernios o bisagras especiales, se
fabrican siempre, de acuerdo al ancho del rebajo y no
al grueso de la puerta, aunque ambas medidas suelen
coincidir, a menos que se solicite lo contrario expresa-
mente en el pedido. Si el grueso de la puerta, es menor,
que el ancho del rebajo, el pernio o bisagra quedara bien
colocado en el marco, pero en la puerta, el cilindro del
pernio o bisagra sobresaldra de la cara de la puerta, la
diferencia entre los gruesos.

3. DESEMBALAJE

En elinterior de la maleta de transporte, Ud. encontrara
los elementos siguientes: (Fig. 2)

1. Fresadora copiadora modelo FR129N con fresa @:
7,6 mm de M.D.

2. Conjunto base fresadora con plantilla para pernios de
9,5 cm de longitud para puertas de 35 mm de rebajo y
guia plantilla de diametro exterior de 12 mm.

3. Tubo distribucién pernios, para 3 pernios por puerta.
4. Tubo distribucion pernios, para 4 pernios por puerta.
5. Conector distribuidor pernios.

6. Destornillador Philips.

7. Llave efc 11 mm para bloquear y fijar indices.

8. Llave e/c 19 mm para tuerca fijacion pinza.

9. Llave efc 4 mm para ajustar referencia holgura
marco/puerta.

10. Centrador para pernio de refuerzo.

4. ENSAMBLAJE DE LA FRESADORA

Desenroscar la tuerca C, (Fig. 2).

Montar el cuerpo motor 1 (Fig. 2), en las columnas del
bastidor de la fresadora 2, (Fig. 3).

Comprobar el deslizamiento vertical del cuerpo motor

en sus columnas.

Enroscar la tuerca C (Fig. 3).

Comprobar el libre desplazamiento longitudinal y
transversal, de la guia plantilla, dentro de la figura de
la plantilla.

5.DESCRIPCION GENERAL DE LA FRESADORA

Loselementosintegrantesde la fresadoray sus funciones
son los siguientes:

5.1 Un cuerpo motor 1 (Fig. 3), el cual, a través de su eje
motor, suministra la potencia y revoluciones necesarias
a una fresa para realizar los encajes.

5.2 Un bastidor 2, (Fig. 3), que incorpora la plantilla
D (Fig. 3) y los elementos de fijacion y regulacion, al
marco y puerta, y que permite el desplazamiento del
cuerpo motor 1 (Fig. 3) sobre unas guias, en los sentidos
longitudinal, transversal y de profundidad para obtener
el fresado del encaje. Este bastidor 2 (Fig. 3), permite
situar los encajes para los pernios o bisagras en el
marco, colocandola sobre el ancho del rebajo (Figs. 1y
4), y haciendo tope en la cara interior R (Fig. 1y 4) del
mismo, o en el grueso de la puerta, (Fig. 13).

También es posible el encaje de pernios o bisagras en
marcos sin rebajo, referenciando por la cara exterior
del marco con los tornillos C1 (Fig. 17), como se explica
en el apartado 10.

El bastidor 2 (Fig. 4), se fija sobre el marco o la puerta,
mediante el apriete de las mordazas E (Fig. 4), al girar
las manivelas F (Fig. 4).

Elbastidor 2 (Fig. 5) de la fresadora dispone en cada lateral
de unos soportes, G y H (Fig. 5), con la doble funcion de
servir por su cara exterior, de tope de referencia sobre
el rebajo del travesafo del marco (Fig. 9), para situar el
primer pernio y de soporte para el conector | (Fig. 3) y
el tubo distribucion pernios K (Fig. 3), que se emplean
para situar el sequndo pernio y los sucesivos.

El conector | (Fig. 3), lleva montado el tope J (Fig. 13), que
se emplea para situar el primer pernio en la puerta. Este
tope sale regulado de fabrica para que una vez colgada
la puerta, quede una holgura entre ésta y el travesafo
delmarco de aproximadamente 1.5 mm. Puede aumentar
esta holgura si lo desea, aflojando el tornillo J1 (Fig. 13)
y desplazando el tope J (Fig. 13).

Los tubos distribucion perniosK (Fig. 3), permiten repartir
los tres o cuatro encajes, en la longitud del marco y de
la puerta, (Figs. 11y 14), y llevan regulaciones en sus
dos extremos, que permiten trabajar sobre distintas
alturas de puerta, 191, 203 y 211 cms, y con pernios
de distintas longitudes (Fig. 3). El bastidor dispone de
un dispositivo L (Fig. 6), para el ensamblaje rapido de la
plantilla D (Fig. 6), del pernio a utilizar.

También esposible con lamaquina FR129N, fresar encajes
rectangulares sin plantilla, siguiendo las indicaciones
explicadas en el apartado 9 de éste manual.



6. PREPARACION DE LA FRESADORA

Asegurese que la maquina esta desconec-
tada de la red eléctrica, antes de realizar

cualquier operacion de preparacion o
mantenimiento de la misma.

6.1 PREPARACION DE LA PLANTILLA

Para cada tipode pernio, esnecesario utilizar una plantilla
D (Fig. 6). La misma plantilla sirve para situar el pernio
en el marco y la puerta, tanto de apertura derecha,
como izquierda. Vea en la lista adjunta, los modelos
estandarizados de plantillas para FR129N.

La plantilla D (Fig. 7), se monta sobre los resortes L (Fig. 7)
porsimple presion. La flecha de la plantilla, debe coincidir
con la indicacion "RIGHT-DERECHA" (Fig. 6), del lateral
del bastidor, si preparamos la maquina para puertas de
aperturaderecha, o conlaindicacion "LEFT-IZQUIERDA",
del lateral opuesto, para las de abertura izquierda.

El encaje puede realizarse con la fresa y guia plantilla
N (Fig. 7), suministrada con la maquina, siguiendo todo
el perfil de la plantilla.

Para pernios cuyas palas de sujecion al marco, terminan
en punto redondo, es aconsejable usar una fresa del
mismo didmetro que el ancho de dicha pala, y la guia
plantilla correspondiente a la fresa y asi el encaje se
realiza en una sola pasada y con mayor rapidez. Vea el
apartado de fresas y guias plantillas (Fig. 21).

6.2 MONTAJE DE LA FRESA

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

podrian producirse vibraciones o incluso
el desprendimiento de la misma de su
sujecion (Fig. 22).

Desconectar lamaquinade lared eléctrica
antes de proceder a cualquier operacion

de manipulacion.

Extraer previamente el cuerpo motor 1 (Fig. 2), del
bastidor 2 (Fig. 3), procediendo en sentido inverso al
explicado en el apartado 4, para su montaje. Con la
ayuda de las llaves de servicio 7 y 8, (Fig. 8), cambiar la
fresa si es necesario y reqular la salida de la misma, a 29
mm entre el extremo de la fresa y la cara de la tuerca, y
asegurarse de que quede firmemente apretada.

Sila fresa que ha montado esmayor de 22 mm, no pasaria
a través de la tapa P (Fig. 7), por lo que debera desmon-
tarla quitando los tornillos P1 (Fig. 7) que la sujetan.
Para terminar, proceder de nuevo al montaje del cuerpo
4

motor 1, en el bastidor 2 (Fig. 3), como se indica en el
apartado 4.

6.3 PREPARACION DEL TUBO DISTRIBUIDOR

El tubo distribuidor de pernios K (Fig. 3), debe montarse
sobre el conector | (Fig. 3), en la posicion de la (Fig. 3), y
en el taladro correspondiente a la altura del marco, en
que vayan a colocarse los pernios 211, 203 0 191 cms.
En el extremo opuesto del tubo K (Fig. 3), situar el tope
de referencias M (Fig. 3), en el taladro correspondiente
a la longitud del pernio a colocar, o en el mas cercano,
si ésta no coincide con alguno de los marcados.

7. ENCAJE DE PERNIOS CON PLANTILLA EN
PUERTAS DE APERTURA DERECHA

7.1. ENCAJE DE PERNIOS O BISAGRAS EN EL
MARCO

Asegurese que el montaje o regulacion de la fresa, la
plantillayla preparacion del tubo distribuidor, explicados
enelapartado 6, hansido completadosantes de proseguir.

POSICIONAMIENTO DE LA MAQUINA PARA EL
PRIMER ENCAJE

Aflojar las palancas S (Fig. 9). Situar la fresadora (Fig.
9), sobre el rebajo del marco, orientando el indicador
“MARCO DERECHO" MD (Figs. 9 y 5), hacia la parte
superior del mismo.

Llevarlamaquina a tope del rebajo del marco lateralmen-
te y desplazarla hacia arriba hasta que el soporte H (Fig.
9), toque el fondo del rebajo en el travesafio del marco.
Apretar lasmordazassobre el grueso del marco mediante
las manivelas F, (Fig. 9).

Desplazar el bastidor 2 (Fig. 9) de la fresadora, sobre
el ancho del rebajo, hasta que la plantilla y su soporte,
hagan tope en la cara interior T (Fig. 9) del rebajo del
marco y fijar la maquina en esta posicion, mediante las
palancas S, (Fig. 9).

AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD DEL ENCAJE

Una vez posicionada la maquina, para el primer encaje,
presionar el cuerpo motor hacia el marco, hasta que la
punta de la fresa toque la madera y bloquearlo en esta
posicion con el pomo U (Fig. 9).

Situar el pernio o bisagra, entre el cabezal Vyla tuerca W
(Fig. 10). Ajustando el grueso del pernio con dicha tuerca.
Retirar el pernio o bisagray desbloquear el pomo U (Fig. 9).

PUESTA EN MARCHA

Para la puesta en marcha de la maquina presionar hacia
delante sobre el pulsador X (Fig. 8) el cual se quedara
enclavado en posicion de marcha. Para parar lamaquina
presionarsimplementesobre la parte trasera del pulsador
y a su posicion de reposo.



FRESADO DEL PRIMER ENCAJE

Presionando gradualmente el cuerpo motor 1 (Fig. 9), la
fresa incidira sobre la cara del rebajo, hasta la profundi-
dad, del pernio previamente ajustada. Fijar la maquina
a esta profundidad, con el pomo U (Fig. 9).
Seguidamente deslizar el cuerpo motor en los sentidos
longitudinal y transversal, siguiendo la silueta de la
plantilla y asi obtendremos el encaje de toda la figura
del pernio o bisagra.

Obtenido el encaste del primer pernio, parar la fresadora;
aflojar las manivelas F (Fig. 9), deslizar la fresadora hasta
la posicion aproximada del sequndo pernio y fijar de
nuevo las manivelas F.

MONTAJE DEL TUBO DISTRIBUIDOR

Aflojar ligeramente solo la manivela superior FS (Fig. 11)
y separar la maquina, del rebajo del marco por ese lado,
0.5 cms aproximadamente, para facilitar el montaje del
tubo distribuidor K (Fig. 11) preparado previamente.
Montar el Tubo distribuidor K (Fig. 11), en el soporte H
(Figs. 11y 5). Para ello tirar del pasador G1 (Fig. 5) hasta
que permita la entrada del conector | (Fig. 5) del tubo
distribuidor K (Fig. 11) entre los soportes H (Figs. 11y
5) y soltarlo cuando el taladro coincida con el pasador
G1 (Fig. 5), para obtener el enclavamiento.

FRESADO DE 2° Y 3er ENCAJE

Para posicionar lamaquina para el segundo encaje, aflojar
las dos manivelas F (Fig. 11), situar el centrador M (Fig.
11) del tubo distribuidor pernios K (Fig. 11), en la parte
inferior del encaje del primer pernio, y sosteniendo la
mdquina contra el rebajo, sujetar de nuevo las manivelas
F (Fig. 11) en esta posicion.

Fresar el encaje del sequndo pernio de la misma forma
explicada para el primero. El proceso se repetira para el
fresado del tercer encaje, referenciando el tubo distri-
buidor K (Fig. 11), sobre el segundo pernio y se repetira
la operacion para el cuarto, si se trabaja con el tubo
n° 4 (Fig. 2), de distribucion, para 4 pernios o bisagras.

7.2 ENCAJE DE PERNIOS O BISAGRAS EN LA
PUERTA
MONTAJE DEL TUBO DISTRIBUIDOR

Colocar el tubo distribucion pernios K (Fig. 13), con el
tope J (Fig. 13) hacia abajo, en el soporte G (Fig. 13), en
elladodelsoporte que llevaindicado "PUERTA DERECHA"
MI (Fig. 13), y enclavarlo con el pasador G1 (Fig. 13).

POSICIONAMIENTO DE LA MAQUINA PARA EL
PRIMER ENCAJE

Aflojar las palancas S (Fig. 13), y situar la fresadora sobre
el canto de la puerta, con el tubo K (Fig. 13) hacia el
lado superior de la misma.

Desplazar la fresadora sobre el canto de la puerta hasta
que el tope J (Fig. 13), toque el extremo superior de la
mismay apretar las mordazas sobre la puerta, mediante

las manivelas F (Fig. 13). Desplazar el bastidor 2 de la
maquina (Figs. 12 y 13) hasta que los topes Y (Fig. 12),
situados a ambos lados del bastidor, toquen las cabezas
de los tornillos Z, (Fig. 12), y fijar de nuevo las palancas
S (Fig. 13) en ésta posicion.

Lasituacion de los tornillosZ (Fig. 12) respecto a los topes
Y (Fig. 12), dan una holgura en la puerta colgada, entre
la cara de entrada de la puerta y el fondo del rebajo del
marco, de 1,5 mm. Si se necesita menor holgura, pueden
suplementarse los tornillos Z (Fig. 12) con las arandelas
del grueso necesario.

FRESADO DEL PRIMER ENCAJE

Conectar la fresadora a la red eléctrica. Pulsar el boton
de seguro X (Fig. 8), y accionar el interruptor de la
fresadora para ponerla en marcha.

Presionando gradualmente el cuerpo motor 1 (Fig. 13),
la fresa incidird sobre la cara de la puerta, hasta la
profundidad del pernio previamente ajustada. Fijar la
maquina a esta profundidad, con el pomo U (Fig. 13).
Seguidamente deslizar el cuerpo motor en los sentidos
longitudinal y transversal, siguiendo la silueta de la
plantilla, y asi se obtendra el encaje de toda la figura
del pernio o bisagra.

Obtenido el encaje del primer pernio, parar la fresadora
y aflojar el pomo U (Fig. 13).

CAMBIO DEL TUBO DISTRIBUIDOR

Extraer el tubo distribuidor K (Fig. 13), del soporte G
(Fig. 13) y montarlo de nuevo en el mismo soporte, pero
esta vez situando el tope J (Figs. 13 y 14) hacia arriba.

FRESADO DEL 2° Y 3er ENCAJES

Aflojar las manivelas F (Fig. 13) liberando la presion ejer-
cida sobre el grueso de la puerta y deslizar la fresadora
hasta la posicion del segundo pernio.

La distancia entre los pernios, (Fig. 14), se obtiene refe-
renciando el centrador M (Fig. 14) del tubo distribuidor
pernios K (Fig. 14), en la parte inferior del encaje del
primer pernio, lo que deja la maquina a la distancia
precisa, para realizar el encaje del segundo pernio. Fijar
el conjunto a la puerta, con las manivelas F (Fig. 14), del
mismo modo que en el primer pernio, y fresar el encaje
de forma analoga.

El proceso se repetira para el fresado del tercer encaje,
referenciando el tubo distribuidor K (Fig. 14), sobre el
segundo pernioy se repetira la operacion para el cuarto,
si se trabaja con el tubo n° 4 (Fig. 2), de distribucion
para 4 pernios o bisagras.

8. ENCAJE DE PERNIOS CON PLANTILLA EN
PUERTAS DE APERTURA IZQUIERDA

Asegurese que la plantilla se ha montado correcta-
mente para trabajar en puertas de abertura Izquierda,
como se explica en el apartado 6, PREPARACION DE LA

FRESADORA.
5



8.1 ENCAJE DE PERNIOS O BISAGRAS EN EL
MARCO

El proceso a sequir para el fresado de los encajes, es
idénticoal sequido paralosmarcosde puertasde apertura
derecha, con la unica diferencia, que debe emplearse
el soporte G (Fig. 5), que va marcado con la indicacion
MARCO IZQUIERDO, como referencia para situar el
primer pernio en el marco y para montar en él el tubo
distribuidor K, que se usa para los sucesivos (Fig. 5).

8.2 ENCAJE DE PERNIOS O BISAGRAS EN LA
PUERTA

El proceso a sequir para el fresado de los encajes, es
idéntico alsequido para las puertasde apertura derecha,
con la unica diferencia, que debe emplearse el soporte
H (Fig. 5), que va marcado con la indicacion PUERTA
IZQUIERDA, para montar el tubo distribuidor K que se
usa para situar los encajes (Fig. 5).

9. ENCAJE DE UN PERNIO ADICIONAL, ADYA-
CENTE AL PRIMERO

Para realizar el encaje de un pernio adicional a una
distancia entrecentros de 225 mm, debemos desmontar
de la maquina el tubo distribucion pernios 3 o 4 (Fig.
2) y montar el tope referencia pernio adicional 10 (Fig.
2) en el conector distribuidor de pernios 5 (Fig. 2), en
el lado opuesto al tope J (Fig. 2).

Situando el tope J en la parte inferior del encaje del
primer pernio, la maquina nos quedara en posicion
para fresar el encaje del pernio adicional ya sea en la
puerta o en el marco.

10. ENCAJE DE BISAGRAS SIN PLANTILLA

Pueden realizarse por este procedimiento, encajes
rectangulares, de un ancho maximo de 70 mm y una
longitud méxima de 161 mm, utilizando una fresa de
16 mm de didmetro, siendo la aplicacion mas habitual
el encaje de bisagras en puertas y marcos.

Las esquinas del encaje realizado, quedan con el radio
R (Fig. 15a), de la fresa que emplee. Con el accesorio
opcional “Recortador de esquinas a 90° 2945471", (Fig.
15b) puede recortarlos a 90° muy facilmente.
Asegurese que el montaje o regulacion de la fresa y
la preparacion del tubo distribuidor, explicados en el
apartado 6, han sido completados antes de proseguir.

AJUSTE DE LA ALTURA DEL ENCAJE

La maquina dispone de una regla de topes M (Fig. 15),
milimetrada desde el centro hacia los dos extremos,
donde debemos situar los dos topes A1 (Fig. 15), a una
distancia del centro igual a la mitad de la altura de la
bisagra, menos el radio de la fresa que estemos usando.
Por ejemplo;sivamosa hacer el encaje de una bisagra de
100 mm de altura, con una fresa de 12 mm, deberemos
6

situar los topes A1 a 50 - 6 = 44 mm del centro.

En la parte superior del bastidor 2 (Fig. 17), hay otra
escala milimetrada igual a la de la regla de topes, donde
podra ver en el indice |1 (Fig. 17), la posicion donde se
encuentra en cada momento.

Para realizar encajes sin plantilla, no necesitara la guia
plantilla N (Fig. 7), por lo que es mejor retirarla de la ma-
quina soltando los tornillos que la sujetan en N1 (Fig. 7).

AJUSTE DE LA ANCHURA DEL ENCAJE

La anchura del encaje se obtiene regulando la tuerca
de tope B1 (Fig. 16), para lo cual debera seguir los
siguientes pasos:

Aflojar las palancas S (Fig. 16). Situar la fresadora (Fig.
16), sobre el rebajo del marco, orientando el indicador
“MARCO DERECHO" 0 “MARCO IZQUIERDO", segtin sea la
apertura de la puerta, hacia la parte superior del mismo.
Apretar lasmordazassobre el grueso del marco mediante
las manivelas F, (Fig. 16).

Desplazar el bastidor 2 (Fig. 16) sobre el ancho del
rebajo, hasta que haga tope en la cara interior T (Fig.
16) y fijar la maquina en esta posicion, mediante las
palancas S, (Fig. 16).

Asegurese que la maquina esta desconectada de la red
eléctrica. Situe la fresa tocando el borde del marco por
el labio cortante Q (Fig. 15) y bloquéela en esa posicion
fijando el pomo U (Fig. 16). Coloque la tuerca tope B1
(Fig. 16), a una distancia X (Fig. 16) del tope fijo B2 (Fig.
16), equivalente al ancho del encaje que desea realizar
y tendrd el tope de anchura ajustado.
EIPOSICIONAMIENTO DE LAMAQUINA PARAHACER LOS
ENCAJES, el AJUSTE DE LAPROFUNDIDAD DELENCAJE, y
el MONTAJE DELTUBO DISTRIBUIDOR; en la puerta o en
el marco,y para puertasde apertura derecha oizquierda,
se efectuara de la misma forma que si trabajaramos con
plantilla, tal como se explica en los apartados 7 y 8 de
este manual. En la REALIZACION DE LOS ENCAJES, en
lugar de deslizar el cuerpo motor por el interior de la
plantilla, lo desplazaremos entre los topes longitudinales
y transversales explicados en este apartado.

11. ENCAJE DE PERNIOS O BISAGRAS AL RAS DE
LA CARA DE SALIDA, O EN MARCOS SIN REBAJO,
CON O SIN PLANTILLA

Para encajar pernios o bisagras en marcos sin rebajo,
o0 en marcos de rebajo mayor que el de la plantilla de
que disponemos y/o en los que se desea que la puerta
quede enrasada con el marco por la cara de salida, la
maquina dispone de dos topes regulables C1 (Figs. 17 y
18), que permiten referenciar la maquina en el marco,
por la cara exterior del mismo (Fig. 17) y en la puerta
por su cara de salida (Fig. 18), en lugar de referenciar
por el rebajo del marco y la cara de entrada de la puerta,
como en el proceso normal explicado.

El proceso de realizacion de los encajes es idéntico al



explicado en los apartados 7 y 8 de este manual, excepto
¢l POSICIONAMIENTO DE LA MAQUINA PARA EL PRIMER
ENCAJE: donde en el marco, en lugar de desplazar el
bastidor de la fresadora 2 (Fig. 17), sobre el ancho del
rebajo, hasta hacer tope en la cara interior del mismo,
debemos ajustar la posicion del pernio o bisagra respecto
a la cara del marco, con los tornillos C1 (Fig. 17), fijarlos
con las tuercas D1 (Fig. 17) y fijar el bastidor 2 en esa
posicion con las palancas S (Fig. 17).

Los topes regulables C1 (Figs. 17 y 18), una vez ajustados
parael marco, sirven también para referenciar lamaquina
en la puerta, pero por la cara de salida, al contrario que
en el proceso convencional (Fig. 18).

12. RECOMENDACIONES

Use las plantillas correspondientes a las figuras y di-
mensiones de los pernios a colocar.

Use las fresas adecuadas y las guias plantillas corres-
pondientes al didmetro de fresa.

13. MANTENIMIENTO
13.1 ESCOBILLAS Y COLECTOR

antes de efectuar cualquier operacion de

Q Desconecte lamaquina de lared eléctrica,
mantenimiento.

Quitar los tornillos E1 (Fig. 19) que sujetan las tapas
laterales G1 y separar ambas.

Extraer los portaescobillas J1 (Fig. 20) con la ayuda de
un pequefio destornillador K1, haciendo palanca sobre
una de las pestafas laterales del portaescobillas.
Desplazar haciaatrasel extremo del muelle F1. Retenerlo
en esta posicion para extraer la escobilla y sustituirla
por una nueva original VIRUTEX. Colocar de nuevo el
portaescobillas procurando que asiente firmemente en
la carcasa y que cada una de las escobillas presionen
suavemente sobre el colector.

Montar las tapas G1 con sus correspondientes torni-
llos, asegurandose de no pellizcar ningtn cable en el
ensamblaje de ambas.

Es aconsejable que se tenga en marcha la maquina du-
rante unos 15 minutos, una vez cambiadas las escobillas.
Si el colector presenta quemaduras o resaltes, se reco-
mienda hacerlo reparar en un servicio técnico VIRUTEX.
Para obtenerunbuen deslizamiento de las partes moviles,
se recomienda mantenerlas limpias de suciedad, polvo
y viruta producidos en la realizacion de los encajes.
Mantenga siempre el cable y el enchufe en buenas
condiciones de servicio.

14. ACCESORIOS
Plantillas estandard para distintos pernios.

Guias plantillas para distintos didmetros de fresa.
2945471-Recortador de esquinas a 90° RC29M

15. RELACION DE GUIAS PLANTILLAS Y FRESAS
Ver (Fig. 21)

16. NIVEL DE RUIDO

Los niveles de ruido y vibraciones de esta herramienta
eléctrica han sido medidos de acuerdo con la Norma
Europea EN60745-2-17y 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 sequridad de
proteccion al usuario contra el efecto de las vibraciones,
como pueden ser mantener la herramienta y utiles de
trabajo en perfecto estado y la organizacion de los
tiempos de los ciclos de trabajo (tales como tiempos
de marcha con la herramienta bajo carga, y tiempos de
marcha de la herramienta en vacio y sin ser utilizada
realmente ya que la reduccion de estos ultimos puede
disminuir de formasustancial el valor total de exposicion).

17. GARANTIA

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

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

18. RECICLAJE DE LAS HERRAMIENTAS ELEC-
TRICAS

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 util no debera eliminarse junto con
otros residuos domésticos.
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Conformeala Directiva Europea 2002/96/CE los usuarios
pueden contactar con el establecimiento donde adquirie-
ron el producto, o conlasautoridadeslocales pertinentes,
para informarse sobre como y dénde 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

(ILUSTRATIONS IN PAGE 44)

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.

Important note

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

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

3. Always keep hands clear of the cutting area. Always
hold the machine safely.

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

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

Unplug the machine from the mains
before carrying out any maintenance

operations.

1. CHARACTERISTICS

Power 750 W
No load speed 30,000/min
Chuckdiameter. 8mm
Weight 4.3kg
Weighted equivalent continuous

acoustic pressure level A 86 dBA
Acoustic power level A 97 dBA
Uncertainty. K=3dBA
Wear ear protection!

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

2. DIMENSIONS

Lengthwaysdisplacement of cutter shaft
Sideways displacement of cutter shaft

Lengthways milling with cutter bit@: 16mm.......... 161 mm
Sideways milling with cutter bit @: 16mm.
Minimum opening between clamp vises.
Maximum opening between clamp vises.
Cutter bit maximum diameter...........ccccccccceee
Maximum milling depth

The following concepts are dealt with in the different
sections of this manual. Please see (Fig. 1).

A = Width of rebate

B = Width of hinge wing

R = Depth of rebate (Interior side of rebate)

Door entry side

Door exit side

Right opening door

Left opening door

Minimum rebate required A (Fig. 1), for fitting a certain
hinge with the FR129N and with template, should be at
least the same width as hinge wing B (Fig. 1) + 6 mm.

Templates for special hinges are manufactured in accor-
dance with the width of the rebate and not the thickness
of the door, although both measurements are normally
the same, unless otherwise requested in the order form.
If the thickness of the door is less than the width of
the rebate, the hinge will fit correctly into the frame.
However, inthe door the hinge cylinder will project from
the door face by the difference in the two thicknesses.

3. UNPACKING

Inside the transporting case the following items will
be found (Fig. 2):

1.Router model FR129N with cutter bit @: 7.6 mm (H.M.)
2. Base with template for 9.5 mm long hinges for doors
with 35 mm of rebate and template guide of 12 mm



external diameter

3. Hinge distributor tube for three-hinge door

4. Hinge distributor tube for four-hinge door

5. Hinge distributor connector

6. Phillips screwd river

7.11 mmwrench to block motor axle and secure pointers
8. 19 mm wrench for chuck securing nut

9. 4 mm allen wrench for adjusting frame/door gap
10. Centering attachment for reinforcing hinge.

4. ASSEMBLING THE ROUTER

Remove bolt C (Fig. 2).

Fit motor body 1 (Fig. 2) to the column on machine
base 2 (Fig. 3).

Check the vertical movement of the motor body in
the column.

Secure bolt C (Fig. 3).

Check that the template guide moves freely lengthways
and sideways in the template shape.

5. GENERAL DESCRIPTION OF THE ROUTER FOR
FITTING HINGUES

The machine is made up of the following components
and performs the following tasks:

5.1 Motor body 1 (Fig. 3), which, via the motor axis,
supplies the necessary power and revolutions to the
miller to perform recessing.

5.2 Base 2 (Fig. 3), made up of template D (Fig. 3) and
the components for securing and regulating the frame
and door, and which enables motor body 1 (Fig. 3) to
move sideways, lengthways and inwardly to perform the
routing of the recess. Base 2 (Fig. 3) allows the recesses
for the hinges to be placed on the frame, by placing it
on the width of the rebate (Fig. 1 and 4), and stopping it
on inner frame face R (Fig. 1 and 4) or on the thickness
of the door (Fig. 13).

Itis also possible to fit hinges to doors without rebates,
taking the reference from the outer frame face with
screws C1 (Fig. 17), as explained in section 10.
Base 2 (Fig. 4) issecured to the frame or door by tightening
clamp vises E (Fig. 4), by turning crank handles F (Fig. 4).
Base 2 (Fig. 5) of the machine has supports on either
side, G and H (Fig. 5), with the dual function of being
used for the outer face as a reference for the limit of
the lengthways rebate of the frame (Fig. 9), to place
the first hinge, and as support for connector 1 (Fig. 3)
and hinge distributor tube K (Fig. 3), which are used for
placing the second and subsequent hinges.

Connector 1 (Fig. 3) has fitted stop J (Fig. 13), and this
is used to place the first hinge at the door. This stop
comes already regulated from the factory so that when
the door is hung to the frame there is a gap between
the door and the frame cross beam of approximately 1.5
mm. This gap can be widened if so desired by loosening
screw J1 (Fig. 13) and moving stop J (Fig. 13).

Hinge distributor tubes K (Fig. 3) enable the three or
four recesses to be placed along the length of the door
and frame (Fig. 11 and 14), and have regulators at each
end. These allow work to be done at different heights of
the door, 191, 203 and 211 cm, and hinges of different
lengths (Fig. 3). The base has springs L (Fig. 6) for quick
assembly of template D (Fig. 6) for the hinge to be used.
With machine FR129N it is also possible to mill rec-
tangular fittings without a template by following the
instructions in section 9 of this manual.

6. PREPARING THE MACHINE

Ensure that the machine is disconnected
from the mains before carrying out any
preparation or maintenance work on it.

6.1 PREPARING THE TEMPLATE

Template D (Fig. 6) must be used for each type of hinge.
The same template is used to place the hinge on the
frame and door, for both right-opening doors and left-
opening doors. See the attached list for the standard
template models for FR129N.

Template D (Fig. 7) is simply pressed onto springs L (Fig.
7). The arrow on the template should coincide with the
instruction "RIGHT - DERECHA" (Fig. 6) on the side of the
base if the machine is being prepared for right-opening
doors, or doors with the instruction "LEFT - IZQUIERDA",
on the opposite side, for left-opening doors.

The recess can be made with the cutter and template
guide N (Fig. 7), delivered with the machine, following
the entire outline of the template.

Forround-ended hinge wings, we recommend your using
a cutter bit with the same diameter as the width of the
wing and the template guide which corresponds to the
cutter bit. Thus, the fitting can be done in one go and
with greater speed. See the section on cutters bits and
template guides (Fig. 21).

6.2 FITTING THE CUTTER BIT

Make sure you place the chuck collet in
the correct position, otherwise vibrations

may occur or the part itself my come
loose (Fig. 22).

Unplug the machine from the electrical
outlet before carrying out any handling

operations.

First remove motor body 1 (Fig. 2) from base 2 (Fig. 3),
following the instructions in section 4 in reverse order
9



to fitting. Using service keys 7 and 8 (Fig. 8), change
the cutter bit if necessary, and also adjust outlet to 29
mm between the end of the cutter bit and the bolt face.
Make sure that it is securely tightened.

If the cutter bit fitted is larger than 22 mm, it will not
pass through cover P (Fig. 7), and will have to be dis-
mounted by removing screws P1 (Fig. 7) which support it.
Finally, motor body 1 is fitted to base 2 (Fig. 3), as
shown in section 4.

6.3 PREPARING THE DISTRIBUTOR TUBE

Hinge distributor tube K (Fig. 3) must be mounted on
connector 1 as shown in (Fig. 3), and the corresponding
drill hole at the height of the frame in which hinges
211, 203, or 191 cm are going to be fitted.

At the opposite end of tube K (Fig. 3), place reference
stop M (Fig. 3) in the corresponding drill hole for the
length of hinge to be fitted, or in the nearest if it does
not correspond with that of those marked.

7. FITTING HINGES WITH TEMPLATE ON RIGHT-
HAND DOORS

7.1 FITTING HINGES TO THE FRAME

Make sure that mounting or regulation of the cutter
bit, template and the preparation of the distributor
tube, explained in section 6, have been completed
before continuing.

POSITIONING THE MACHINE FOR THE FIRST RECESS
Loosen levers S (Fig. 9). Place the machine (Fig. 9) over
the rebate of the frame, turning the indicator "MARCO
DERECHO" MD (RIGHT FRAME) (Fig. 9 and 5) towards
the upper part of it.

Move the machine sideways to the end of the frame
rebate and upwards until support H (Fig. 9) touches the
bottom of the rebate in the crossbeam of the frame.
Tighten the clamp vises over the thick part of the door-
frame by means of crank handles F (Fig. 9).

Move router base 2 (Fig. 9) along the width of the re-
bate until the template and its support are fully fitted
to interior face T (Fig. 9) of the rebate on the frame.
Secure the machine in this position using leversS (Fig. 9).

AJUSTING THE DEPTH OF THE RECESS

Once the machine is positioned for carrying out the
first rebate, push the motor body towards the frame
until the cutter bit is touching the wood. Lock it into
this position with knob U (Fig. 9).

Place the hinge between head V and nut W (Fig. 10).
Adjust the width of the hinge with this bolt. Remove
the hinge and release knob U (Fig. 9).

STARTING UP THE MACHINE

To start the machine, press button X forward (Fig. 8) to
the on position. To stop the machine, simply press the
back of the switch and it will return to the off position.
10

ROUTING THE FIRST RECESS

Connect the machine to the mains. Push safety button
X (Fig. 8), and press the switch to start the machine.
By gradually pushing motor body 1 (Fig. 9), the cutter
bit will make an incision on the frame to the depth of
the previously adjusted hinge. Secure the machine at
this depth with knob U (Fig. 9).

Next, move the motor body lengthways and sideways,
following the outline of the template to obtain a recess
for the whole shape of the hinge.

Once the recess for the first hinge has been obtained,
stop the machine. Loosen crank handles F (Fig. 9), slide
the machine to the approximate position for the next
hinge and once again secure crank handles F.

FITTING THE DISTRIBUTOR TUBE

Slightly loosen upper crank handle FS (Fig. 11) and
separate the machine from the frame rebate on this
side by approximately 0.5 cm to facilitate the fitting of
previously prepared distributor tube K (Fig. 11).

Fit distributor tube K (Fig. 11) to support H (Fig. 11 and
5). To do this, pull pin G1 (Fig. 5) until connector | (Fig.
5) of distributor tube K (Fig. 11) can enter between
supports H (Fig. 11 and 5). Release it when drill coincides
with pin G1 (Fig. 5) to obtain the locking.

ROUTING THE SECOND AND THIRD RECESSES

To position the machine for the second recess, loosen
both crank handles F (Fig. 11), place centring device
M (Fig. 11) of hinge distributor tube K (Fig. 11) on the
bottom part of the recess of the first hinge and, leaning
the machine against the rebate, secure crank handles F
(Fig. 11) once again in this position.

Routthesecond hinge recess in the same way as explained
for the first. This process is repeated to rout the third
recess, positioning distributor tube K (Fig. 11) over the
second hinge. This operation isrepeated for the fourth if
working with distributor tube 4 (Fig. 2) for four hinges.

7.2 PLACING THE HINGES ON THE DOOR
FITTING THE DISTRIBUTOR TUBE

Fit hinge distribution tube K (Fig. 13) with stop reference
J (Fig. 13) facing downwards, into support G (Fig. 13) on
theside of the support marked "PUERTA DERECHA" (RIGHT
HAND DOOR) Ml (Fig. 13). Secure it with pin G1 (Fig. 13).

MACHINE POSITION FOR THE FIRST RECESS

Loosen levers S (Fig. 13) and position the machine on
the edge of the door, with tube K (Fig. 13) towards the
upper side of it.

Move the machine along the edge of the door up to
stop J (Fig. 13) touches the extreme upper part of it, and
tighten the clamp vises to the door using crank handles
F (Fig. 13). Move base 2 of the machine (Fig. 12 and 13)
up to stops Y (Fig. 12), situated on either side of the
base, touch the heads of screws Z (Fig. 12). Secure levers



S (Fig. 13) once again in this position.

The position of screws Z (Fig. 12) with respect to stops
Y (Fig. 12) provide a 1.5 mm space in the hung door
between the entrance face of the door and the interior
side of the rebate. If less space is required, screws Z can
besupplemented with washers of the required thickness.

ROUTING THE FIRST RECESS

Connect the machine to the mains. Push safety button
X (Fig. 8), and press the switch to start the machine.
By gradually pushing motor body 1 (Fig. 13), the cutter
bit will make an incision on the rebate to the depth of
the previously adjusted hinge. Secure the machine at
this depth with knob U (Fig. 13).

Next, move the motor body lengthways and sideways,
following the outline of the template to obtain a recess
for the whole shape of the hinge.

Once the recess for the first hinge has been obtained,
stop the machine and loosen knob U (Fig.13).

CHANGING THE DISTRIBUTOR TUBE

Remove distributor tube K (Fig. 13) from support G
(Fig. 13) and fit it again to the same support. However
this time place stop J (Fig. 13 and 14) facing upwards.

ROUTING THE SECOND AND THIRD RECESSES
Loosen both crank handles F (Fig. 13), releasing the
pressure on the door thickness, and slide the machine
to the position of the second hinge.

The distance between hinges (Fig. 14) is obtained
by positioning centering device M (Fig. 14) of hinge
distributor tube K (Fig. 14) over the lower part of the
recess of the first hinge. This leaves the machine at the
exact distance required for carrying out the recess for
the second hinge. Secure the ensemble to the door with
crank handles F (Fig. 14) in the same way as the first
hinge, and rout the recess. This process is repeated to
rout the third recess, positioning distributor tube K (Fig.
14) over the second hinge. The operation is repeated for
the fourth if working with tube 4 (Fig. 2) for 4 hinges.

8. PLACING HINGES WITH TEMPLATES ON LEFT-
HAND DOORS

Ensure that the template and the distributor tube have
been correctly set up for working on left-hand doors, as
explained in section 6, PREPARING THE ROUTER

8.1 PLACING THE HINGES ON THE FRAME

The process to follow for routing the recesses is the same
as that for the frames for right-hand doors, the only
difference being that support G (Fig. 5) must be used-
marked MARCO IZQUIERDO (LEFT-HAND FRAME)-as a
reference for locating the first hinge in the frame and
for mounting distributor tube K in it. This is also used
for successive ones (Fig. 5).

8.2 PLACING THE HINGES IN THE DOOR

The process to follow for milling the recesses is the
same as that for the frames for right-opening doors,
the only difference being that support H (Fig. 5) must be
used- marked MARCO IZQUIERDO (LEFT-HAND FRAME)-
for mounting distributor tube K, used for placing the
recesses (Fig. 5).

9.PLACING AN ADDITIONAL HINGE ADJACENT
TO THE FIRST ONE

In order to fit an additional hinge in place at a distance
between centresof 225 mm, remove the hinge distributor
tube 3 or 4 (Fig. 2) from the machine and mount the
additional hinge position stop 10 (Fig. 2) on the hinge
distributor connector 5 (Fig. 2), on the side opposite
from stop J (Fig. 2).

After positioning stop J on the lower part of the recess
of the first hinge, the machine will be in position to
route the recess of the additional hinge either on the
door or the frame.

10. MAKING RECESSES WITHOUT A TEMPLATE

You can follow this procedure to make rectangular re-
cesses with a maximum width of 70 mm and a maximum
length of 161 mm using a 16 mm diameter cutter bit.
This application is the most usual for hinge recesses on
doors and frames.

The corners of the recesses retain radius R (Fig. 15a) of
the cutter bit used. With the optional accessory tool
"90° Corner chisel 2945471" (Fig. 15b), these can be
easily re-cut to 90°.

Ensure that the fitting or requlation of the routerand the
preparation of the distributor tube, explained in section
6, have been completed before continuing.

ADJUSTING THE HEIGHT OF THE RECESS

The machine has stop rule M (Fig. 15), calibrated in
millimeters from the center outwards to the ends where
the two stops A1 (Fig. 15) should be placed, ata distance
from the center equal to half the height of the hinge
less the radius of the cutter bit being used. For example;
if you plan to make the recess for a 100 mm high hinge
with a 12 mm cutter bit, stops A1 should be placed at
50 - 6 = 44 mm from the center.

On the upper part of base 2 (Fig. 17), there is another
scalein millimetersscale the same as the stop rule, where
you can see its position at any time on index I1 (Fig. 17).
Template guide N (Fig. 7) is not needed for carrying
out recesses without templates. It is therefore better
to remove it from the machine by loosening the screws
which secure it in N1 (Fig. 7).

ADJUSTING THE WIDTH OF THE RECESS
The width of the recess is obtained by regulating stop

bolt B1 (Fig. 16). To do so, follow these steps:
1



Loosen levers S (Fig. 16). Place the machine (Fig. 16)
over the rebate of the frame turning the indicator to
“MARCO DERECHO" (RIGHT-HAND FRAME) or “MARCO
IZQUIERDO" (LEFT-HAND FRAME), depending on the
opening of the door, towards its upper part.

Tighten the clamp vises over the thickness of the door
using crank handles F (Fig. 16).

Move base 2 (Fig. 16) along the width of the rebate,
until it aligns with interior face T (Fig. 16). Secure the
machine in this position using levers S (Fig. 16).
Ensure that the machine is not connected to the mains.
Place the cutter bit touching the edge of the frame at
cutting edge Q (Fig. 15). Using knob U (Fig. 16), lock it
into this position at distance X (Fig. 16) from fixed stop
B2 (Fig. 16), equivalent to the width of the recess desired.
The width limit will thus be adjusted.

POSITIONING THE MACHINE FOR MAKING RECESSES,
ADJUSTING THE DEPTH OF RECESS AND MOUNTING THE
DISTRIBUTOR TUBE is done just as if one was working with
a template, as explained in sections 7 and 8 of this manual.
When MAKING RECESSES, instead of moving the motor
body along the inside of the template, move it between the
lengthways and sideways stops dealt with in this section.

11. PLACING HINGES LEVEL WITH THE EXIT
FACE, OR IN FRAMES WITHOUT REBATE, WITH
OR WITHOUT TEMPLATE

To place hinges in frames without rebates, or in frames
with rebates larger than the template that is available
and/or in those where one wants the door to fit flush
with the frame on the exit face, the machine has two
adjustable stops C1 (Fig. 17 and 18), which enable the
machine to be positioned in the frame on the external
face of it (Fig. 17) and on the door on the exit side of it
(Fig. 18), instead of positioning it by the frame rebate
and the entry face of the door, asin the standard process
which has been explained.

The process for making the recesses is identical to that
explained in sections 7 and 8 of this manual except with
regard to the MACHINE POSITION FORTHE FIRST RECESS:
where in the frame, instead of moving the base of the
machine 2 (Fig. 17) along the width of the rebate until
it stops with the interior face of it, the position of the
hinge has to be adjusted with respect to the frame with
screws C1 (Fig. 17). Secure them with bolts D1 (Fig. 17),
and secure the base in this position with leversS (Fig. 17).
Once adjusted for the frame, adjustable stops C1 (Fig.
17 and 18) can also be used to position the machine
in the door, but, unlike the standard process (Fig. 18),
using the exit face

12. RECOMMENDATIONS

Use the corresponding templates for the shapes and
dimensions of the hinges to be fitted.
Use adequate cutter bits and template guides corres-
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ponding to the cutter bit diameter.

13. MAINTENANCE
13.1 BRUSHES AND COLLECTOR

Unplug the machine from the mains
before carrying out any maintenance

operations.

Remove the screws E1 (Fig. 19) that hold the side covers
G1 and detach them.

Remove the brush-holder J1 (Fig. 20) with small screwdriver
K1, using one of the brush-holder side tabs to lever it out.
Push back the end of spring F1. Keep it in this position
to extract the brush and replace it with a new genuine
VIRUTEX brush. Reinsert the brush-holder, ensuring
that it is firmly positioned in the casing and that each
of the brushes exerts a small amount of pressure on
the collector.

Re-attach the covers G1 with the corresponding screws,
making sure that no wires get caught in the process.
It is advisable to leave the machine running for 15
minutes once the brushes have been changed.

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

To ensure that mobile parts continue to move correctly,
remember to get rid of any dirt, dust and shavings
produced when making recesses.

Keep the cable and plug in good service condition.

14. ACCESSORIES

Standard templates for different hinges
Template guides for different cutter bit diameters.
2945471 90° CORNER CHISEL RC29M

15. TEMPLATE GUIDES AND CORRESPONDING
CUTTER BITS

See (Fig. 21).

16. NOISE LEVEL

The noise and vibration levels of this device have
been measured in accordance with European stan-
dard EN60745-2-17 and EN 60745-1 and serve as a
basis for comparison with other machines with similar
applications.

The indicated vibration level has been determined for
the device's main applications and may be used as an
initial value for evaluating the risk presented by 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).

17. GUARANTEE

All of VIRUTEX portable tools are guaranteed for 12
months from the date of supply, excluding any damage
which isa result of incorrect use or of natural wear and
tear on the machine.

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

18. 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 44)

Important

Avant d'utiliser la machine, lisez attenti-
& vement ce 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.

Note importante

Veuillez lire attentivement la BROCHURE

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

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

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

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

Débrancherla machine dusecteur avantde
réaliser toute opération de maintenance.

1. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Puissance 750 W
Vitesse a vide 30.000/min
Diamétre pince 8mm
Poids machine 4,3 kg
Niveau de pression acoustique continu

équivalent pondéré A 86 dBA

Niveau de puissance acoustique A
Incertitude

Porter une protection acoustique!

Valeurs totales des vibrati0n5.........................ah: <2,5mfs?
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Incertitude K: 1,5 m/s?

2. DIMENSIONS

Déplacement longitudinal de I'axe de |a fraise.....145 mm
Déplacement transversal de I'axe de |a fraise......... 54 mm
Fraisage longitudinal avec fraise @: 16 mm...

Fraisage transversal avec fraise @: 16 mm.. 70 mm
Quverture minimum entre les machoires .33mm
Quverture maximum entre les machoires. 200 mm
Diametre de fraisage maximum.. 32 mm

Profondeur de fraisage maximum...

Les concepts suivants sont cités dans plusieurs para-
graphes de ce manuel. Leur interprétation se trouve
sur la (Fig. 1).

A = Largeur de délardement ou rainure

B = Largeur de l'aile de la penture ou de la charniére
R = Profondeur de délardement ou rainure (Face inté-
rieure du délardement)

Face d'entrée de la Porte

Face de sortie de la Porte

Porte ouverture a droite

Porte ouverture a gauche

Pour pouvoir poser une penture ou une charniére dé-
terminée, avec la FR129N et avec le modéle, la largeur
de délardement minimum nécessaire A (Fig. 1) doit étre
au moins égale a la largeur de l'aile B (Fig. 1) + 6 mm.

Les modéles pour les pentures ou les charniéres spé-
ciales sont toujours fabriqués en fonction de la largeur
du délardement et non pas en fonction de I'épaisseur
de la porte, méme si généralement ces deux mesures
coincident, sauf si le contraire est spécifié dans la com-
mande. Si I'épaisseur de la porte est plus petite que la
largeur du délardement, la penture ou la charniere sera
correctement posé sur I'encadrement, mais sur la porte,
le cylindre de la penture ou de la charniére dépassera de
la face de la porte et la différence sera celle qui existe
t entre les épaisseurs.

3. DESEMBALLAGE

A l'intérieur de la valise de transport, vous trouverez les
éléments suivants: (Fig. 2)

1. Fraiseuse copieuse FR129N avec fraise @: 7,6 mm
de M.D.

2. Ensemble base fraiseuse avec modéle pour pentures
de 9,5cm de long pour portes de 35 mm de délardement
et guidage modele d'un diametre extérieur de 12 mm.
3.Tube distribution pentures, pour 3 pentures par porte.
4.Tube distribution pentures, pour 4 pentures par porte.
5. Union distributeur pentures.

6. Tournevis Philips.

7.Clé 11 mm pour bloquer I'axe moteur et fixer lesindex.
8. Clé 19 mm pour écrou fixation pince.

9. CIé 4 mm pour régler le repére du jeu encadrement/
porte
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10. Centreur pour pentures de renfort.

4. ASSEMBLAGE DE LA FRAISEUSE

Dévisser I'écrou C (Fig. 2).

Monter le corps moteur 1 (Fig. 2), dans les colonnes de
la base de la fraiseuse 2 (Fig. 3).

Vérifier le glissement vertical du corps moteur dans
les colonnes.

Visser I'écrou C (Fig. 3).

Vérifier que le guidage modele glisse librement, dans
la silhouette du modele, dans le sens longitudinal et
transversal.

5. DESCRIPTION GENERALE DE LA FRAISEUSE

Lesélémentsquicomposentla fraiseuse et leurs fonctions
sont les suivants:

5.1 Un corps moteur 1 (Fig. 3) qui, par I'intermédiaire
de son axe moteur, fournit a une fraise la puissance
et les tours nécessaires pour réaliser les délardements.
5.2 Une base 2 (Fig. 3) incorporant le modeéle D (Fig. 3) et
lesélémentsde fixation etde réglage, al'encadrement et
alaporte et permettantle déplacement du corps moteur
1 (Fig. 3) sur des glissiéres, dans les sens longitudinal,
transversal et de la profondeur, pour obtenir le fraisage
du délardement. Cette base 2 (Fig. 3) permet de situer
les délardements pour les pentures ou les charnieres
sur I'encadrement, en la placant sur la largeur du
délardement (Fig. 1 et 4) et en s'appuyant sur la face
intérieure R (Fig. 1 et 4) de celui-ci ou sur I'épaisseur
de la porte, (Fig. 13).

Il est également possible de poser des pentures ou
des charnieres sur des encadrements sans délarde-
ment, en prenant des repéres sur la face extérieure de
I'encadrement avec les vis C1 (Fig. 17), comme cela est
expliqué dans le paragraphe 10.

On fixe la base 2 (Fig. 4) sur I'encadrement ou sur la
porte, en serrant les machoires E (Fig. 4) en tournant
les manivelles F (Fig. 4).

De chaque coté de la base 2 (Fig. 5) de la fraiseuse se
trouvent des supports G et H (Fig. 5) ayant la double
fonction de servir, sur leur face extérieure, de butée de
reperesurle délardementdu longeron de I'encadrement
(Fig. 9), pour situer la premiére penture, et de support
pour I'Union | (Fig. 3) et le tube distributeur de pentures
K (Fig. 3), employés pour situer la seconde penture et
les pentures successives.

L'Union | (Fig. 3) comporte la Butée J (Fig. 13) utilisée
pour situer la premiere penture sur la porte. Cette butée
est réglée d'origine pour laisser un jeu d'environ 1,5 mm
entre la porte et le longeron de I'encadrement quand
la porte est montée. On peut augmenter ce jeu si on le
souhaite, en dévissant la vis J1 (Fig. 13) et en déplacant
la Butée J (Fig. 13).

Les tubes de distribution de pentures K (Fig. 3) permet-
tent de répartir les trois ou quatre délardements, sur



la longueur de I'encadrement et de la porte, (Fig. 11 et
14). Sur leurs deux extrémités, des systémes de réglage
permettentde travaillersur différentes hauteursde porte,
191,203 et 211 cm, et avec des pentures de différentes
longueurs (Fig. 3). La base dispose d'un dispositif L (Fig.
6) pour I'assemblage rapide du modele D (Fig. 6), de la
penture a utiliser.

La machine FR129N permet également de fraiser des
délardements rectangulaires sans modele, en suivant
les indications du paragraphe 9 de ce manuel.

6. PREPARATION DE LA FRAISEUSE

Verifier que la machine est bien dé-
branchée du secteur, avant de réaliser
toutes les opérations de préparation ou
d'entretien.

6.1 PREPARATION DU MODELE

Pour chaque type de penture, il faut utiliser un modele
D (Fig. 6). Le méme modéle sert pour situer la penture
sur I'encadrement et sur la porte, a ouverture a droite
ou a gauche. Voir sur la liste, ci-jointe, les modéles
standardisés de modeles pour FR129N.

On monte le modéle D (Fig. 7) sur les ressorts L (Fig. 7)
par simple pression. La fleche du modele doit coincider
avec I'indication "RIGHT-DERECHA" (DROITE) (Fig. 6), du
coté de I'huisserie, si on prépare la machine pour des
portes a ouverture a droite, ou avec I'indication "LEFT-
IZQUIERDA" (GAUCHE), du coté opposé, pour celles a
ouverture a gauche.

Le délardement peut étre réalisé avec la fraise et le
guidage modele N (Fig. 7), fourni avec la machine en
suivant tout le profil du modele.
Pourlespenturesdontlesailesde fixation a l'encadrement
terminent en pointe ronde, il est recommandé d'utiliser
une fraise du méme diamétre que la largeur de l'aile
et le guidage modele correspondant a la fraise, ainsi
le délardement se réalisera en un seul passage et plus
rapidement. Voir le paragraphe de fraises et guidages
modeles (Fig. 21).

6.2 MONTAGE DE LA FRAISE

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

sinon cela pourrait entrainer des vibrations
ou méme le détachement de celui-ci de
son support (Fig. 22).

Débrancher lamachine du secteur avantde
réaliser toute opération de manipulation.

Il faut d'abord extraire le corps moteur 1 (Fig. 2), de la
base 2 (Fig. 3), en procédant en sens inverse de ce qui
est expliqué dans le paragraphe 4, pour son montage. A
I'aide des clés de service 7 et 8 (Fig. 8), on changera la
fraise, si besoin est, et on réglera la sortie de celle-ci, a
29 mm entre I'extrémité de la fraise et la téte de I'écrou,
en prenant soin de la serrer tres fort.

Si la fraise montée est plus grande que 22 mm, elle ne
passera pas par le couvercle P (Fig. 7), il faudra donc
la démonter en retirant les vis P1 (Fig. 7) qui la fixent.
Pour terminer, remonter le corps moteur 1 sur la base
2 (Fig. 3), comme cela est indiqué dans le paragraphe 4.

6.3 PREPARATION DU TUBE DISTRIBUTEUR

Le tube distributeur de penturesK (Fig. 3) doit étre monté
sur l'union | (Fig. 3), dans la position de la (Fig. 3), et dans
le trou correspondanta la hauteur de I'encadrement, sur
laquelle on va poser les pentures 211, 203 ou 191 cm.
A I'extrémité opposée du tube K (Fig. 3), situer la butée
de repéres M (Fig. 3) dans le trou correspondant a la
longueur de la penture a poser, ou dans celui le plus
proche, si celle-cine coincide avec aucune deslongueurs
marquées.

7. MISE EN PLACE DES PENTURES AVEC MODELE
SUR DES PORTES A OUVERTURE A DROITE

7.1 MISE EN PLACE DE PENTURES OU DE CHAR-
NIERES SUR LENCADREMENT

Avant de commencer, vérifier que le montage ou le
réglage de la fraise, du modéle et la préparation du
tube distributeur ont été réalisés correctement comme
I'indique le paragraphe 6.

POSITIONNEMENT DE LA MACHINE POUR LE PREMIER
DELARDEMENT

Desserrer les leviers S (Fig. 9). Situer la fraiseuse (Fig.
9) sur le délardement de I'encadrement, en orientant
I'indicateur "ENCADREMENT DROIT" MD (Fig. 9 et 5)
vers la partie supérieure de celui-ci.

Déplacer la machine jusqu'a la limite latérale du dé-
lardement de I'encadrement et la déplacer vers le haut
jusqu'a ce que le support H (Fig. 9) touche le fond du
délardement sur le longeron de I'encadrement.

Serrer les machoires sur I'épaisseur de I'encadrement
avec les manivelles F (Fig. 9).

Déplacer la base 2 (Fig. 9) de la fraiseuse, sur la largeur
du délardement, jusqu'a ce que le modele et son support
s'appuientsurla faceintérieure T (Fig.9) du délardement
del'encadrement et fixer lamachine dans cette position,
a l'aide des leviers S (Fig. 9).

REGLAGE DE LA PROFONDEUR DU DELARDEMENT
Quand la machine est positionnée pour le premier
délardement, appuyer sur le corps moteur contre
I'encadrement, jusqu'a ce que la pointe de la fraise

touche le bois et la bloquer dans cette position avec le
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bouton U (Fig. 9).
Situer la penture ou la charniere entre la téte Vet l'écrou
W (Fig. 10). RéglerI'épaisseur de la penture avec cet écrou.
Retirer la penture ou la charniére et débloquer le
bouton U (Fig. 9).

MISE EN MARCHE

Pour mettre en marche la machine, pousser vers|'avantle
bouton X (Fig. 8), qui restera fixé sur la position marche.
Pour arréter la machine, il suffit d'appuyer sur la partie
arriere du bouton et il reviendra automatiquement a sa
position de repos.

FRAISAGE DU PREMIER DELARDEMENT

Brancher lafraiseuse sur le secteur. Appuyer sur le bouton
de sareté X (Fig. 8) et sur l'interrupteur de la fraiseuse
pour la mettre en marche.

En faisant pression graduellement sur le corps moteur
1 (Fig. 9), la fraise fait une incision sur la face du dé-
lardement, jusqu'a la profondeur préalablement réglée
de la penture. Fixer la machine a cette profondeur, avec
le bouton U (Fig. 9).

Ensuite faire glisser le corps moteur dans les sens longi-
tudinal et transversal, ensuivantlasilhouette du modele
pour obtenir le délardement de toute la silhouette de
la penture ou de la charniere.

Quand on a fini le délardement de la premiere penture,
on arréte la fraiseuse et on desserre les manivelles F (Fig.
9), on fait glisser la fraiseuse jusqu'a la position appro-
ximative de la seconde penture et on fixe a nouveau
les manivelles F.

MONTAGE DU TUBE DISTRIBUTEUR

Ne desserrer que légeérement la manivelle supérieure
FS (Fig. 11) et séparer la machine du délardement de
I'encadrement de ce c6té-1a, d'environ 0, 5 cm, pour
faciliter le montage du Tube distributeur K (Fig. 11)
préparé auparavant.

Monter le Tube distributeur K (Fig. 11) sur le support H
(Fig. 11 et 5). Pour ce faire, tirer sur la goupille G1 (Fig.
5) jusqu'a ce qu'elle permette I'entrée de I'union | (Fig.
5) du tube distributeur K (Fig. 11) entre les supports H
(Fig. 11 et 5) et la lacher quand le trou coincide avec la
goupille G1 (Fig. 5) pour obtenir le verrouillage.

FRAISAGE DU 2e et 3¢ DELARDEMENT

Pour positionner la machine pour le second délarde-
ment, desserrer les deux manivelles F (Fig. 11), situer le
centreur M (Fig. 11) du tube distributeur de pentures K
(Fig. 11), sur la partie inférieure du délardement de la
premiére penture et en soutenant la machine contre le
délardement, fixer a nouveau les manivelles F (Fig. 11)
dans cette position.

Fraiser le délardement de laseconde penture de laméme
facon que pour la premiere.

On répete 'opération pour le fraisage du troisieme dé-
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lardement, en mettant le repére du tube distributeur K
(Fig. 11), sur la deuxiéme penture et on répéte a nouveau
I'opération pour la quatriéme, si on travaille avec le tube
de distribution N°4 (Fig. 2), pour 4 pentures ou charniéres.

7.2 MISE EN PLACE DES PENTURES OU DES
CHARNIERES SUR LA PORTE MONTAGE DU
TUBE DISTRIBUTEUR

Placer le tube distribution de pentures K (Fig. 13) avec
la butée J (Fig. 13) vers le bas, dans le support G (Fig.
13),surle coté dusupportindiquant "PUERTA DERECHA"
(PORTE DROITE) MI (Fig. 13) et le verrouiller avec la
goupille G1 (Fig. 13).

POSITIONNEMENT DE LA MACHINE

POUR LE PREMIER DELARDEMENT

Desserrer les leviers S (Fig. 13) et situer la fraiseuse sur
le chant de la porte avec le tube K (Fig. 13) vers le coté
supérieur de celle-ci.

Déplacer la fraiseuse sur le chant de la porte jusqu'a ce
que la butée J (Fig. 13) touche I'extrémité supérieure de
celle-ci et serrer les machoires sur la porte, a l'aide des
manivelles F (Fig. 13). Déplacer la base 2 de la machine
(Fig. 12 et 13) jusqu'a ce que les butées Y (Fig. 12), si-
tuées des deux cotés de la base, touchent les tétes des
vis Z (Fig. 12) et fixer & nouveau les leviers S (Fig. 13)
dans cette position.

La situation des vis Z (Fig. 12) par rapport aux butées
Y (Fig. 12) donnent un jeu de 1,5 mm, sur la porte
montée, entre la face d'entrée de la porte et le fond du
délardement de I'encadrement. Pour réduire le jeu, on
peut ajouter des rondelles de I'épaisseur nécessaire sur
les vis Z (Fig. 12).

FRAISAGE DU PREMIER DELARDEMENT

Brancher la fraiseuse sur le secteur. Appuyersur le bouton
de sireté X (Fig. 8) et sur l'interrupteur de la fraiseuse
pour la mettre en marche.

En faisant pression graduellement sur le corps moteur
1 (Fig. 13), la fraise fait une incision sur la face de la
porte, jusqu'a la profondeur préalablement réglée de la
penture. Fixer la machine a cette profondeur, avec le
bouton U (Fig. 13).

Faire glisser ensuite le corps moteur, dans les sens longi-
tudinal et transversal, en suivantlasilhouette du modéle
pour obtenir le délardement de toute la silhouette de
la penture ou de la charniere.

Quand on a fini le délardement de la premiere penture,
on arréte la fraiseuse et on desserre le bouton U (Fig. 13).

CHANGEMENT DU TUBE DISTRIBUTEUR

Extraire le tube distributeur K (Fig. 13) du support G (Fig.
13) etle monter a nouveau sur le méme support, mais en
situant cette fois la butée J (Fig. 13 et 14) vers le haut.



FRAISAGE DU 2e ET 3e DELARDEMENT

Desserrer les manivelles F (Fig. 13) en libérant la pres-
sion exercée sur |'épaisseur de la porte et faire glisser
la fraiseuse jusqu'a la position de la seconde penture.
Pour définir la distance entre les pentures (Fig. 14), on
metlerepeére du centreur M (Fig. 14) du tube distributeur
de pentures K (Fig. 14), sur la partie inférieure du délar-
dement de la premiere penture, ce qui laisse la machine
ala distance nécessaire, pour réaliser le délardement de
la deuxiéme penture. On fixera l'ensemble a la porte,
avec les manivelles F (Fig. 14) de la méme facon que
pour la premiére penture, et on fraisera le délardement
de la méme maniére.

On répete 'opération pour le fraisage du troisieme dé-
lardement, en mettant le repere du tube distributeur K
(Fig. 14), sur la seconde penture et on répéte a nouveau
I'opération pour la quatriéme, si on travaille avec le tube
de distribution N°4 (Fig. 2), pour 4 pentures ou charnigres.

8. MISE EN PLACE DES PENTURES AVEC MODELE
SUR PORTES A OUVERTURE A GAUCHE

Vérifier si le modele a été monté correctement pour
travailler sur des portes a ouverture a gauche, comme
cela est expliqué dans le paragraphe 6, PREPARATION
DE LA FRAISEUSE.

8.1 MISE EN PLACE DE PENTURES
OU DE CHARNIERES SUR LENCADREMENT

La marche a suivre pour le fraisage des délardements
est la méme que celle pour les encadrements de portes
a ouverture a droite, avec la seule différence qu'il faut
employer le support G (Fig. 5) avec I'indication MARCO
IZQUIERDO (ENCADREMENT GAUCHE), comme repeére
pour situer la premiere penture sur I'encadrement et
sur lequel sera monté le tube distributeur K, utilisé pour
situer les pentures successives. (Fig. 5)

8.2 MISE EN PLACE DE PENTURES OU DE CHAR-
NIERES SUR LA PORTE

La marche a suivre pour le fraisage des délardements est
la méme que celle pour les portes a ouverture a droite,
avec la seule différence qu'il faut employer le support
H (Fig. 5) avec I'indication PUERTA IZQUIERDA (PORTE
GAUCHE), pour monter le tube distributeur K, utilisé
pour situer les pentures. (Fig. 5)

9. MISE EN PLACE D'UNE PENTURE ADDITION-
NELLE ADJACENTE A LA PREMIERE

Pour mettre en place une penture additionnelle a
une distance de 225 c¢cm entre centres, nous devons
démonter le tube distributeur de pentures 3 ou 4 (Fig.
2) de la machine et monter la butée référence penture
additionnelle 10 (Fig. 2) sur le connecteur distributeur
de pentures 5 (Fig. 2) du coté opposé a la butée J (Fig. 2).

En positionnant la butée J dans la partie inférieure du
délardement de la premiere penture, la machine sera
dans la bonne position pour commencer le fraisage du
délardement de la penture additionnelle que ce soit sur
la porte ou sur le cadre.

10. REALISER DES DELARDEMENTS DE CHARNIE-
RES SANS MODELE

On peutreéaliserensuivant ce procédé, desdélardements
rectangulairesd'une largeur maximale de 70 mmetd'une
longueur maximale de 161 mm, en utilisant une fraise
de 16 mm de diametre. L'application la plus habituelle
est le délardement de charniéres sur des portes et des
encadrements.

Les coins du délardement réalisé ont le rayon R (fig.
15a) de la fraise employée. Avec I'accessoire optionnel
“Découpeur de coins a 90°2945471", (Fig. 15b), on peut
les découper a 90° trés facilement.

Vérifier que le montage ou le réglage de la fraise et la
préparation du tube distributeur ont été réalisés co-
rrectement comme cela est indiqué dans le paragraphe
6, avant de continuer.

REGLAGE DE LA HAUTEUR DU DELARDEMENT

La machine dispose d'une régle de butées M (Fig. 15),
millimétrée depuis le centre jusqu'aux deux extrémités,
ou I'on doit situer les deux butées A1 (Fig. 15) & une
distance du centre égale a la moitié de la hauteur de
la charniere, moins le rayon de la fraise employée. Par
exemple: si on va faire le délardement d'une charniere
de 100 mm de haut, avec une fraise de 12 mm, on doit
situer les butées A1 a 50 - 6 = 44 mm du centre.

Sur la partie supérieure de la base 2 (Fig. 17), il y a une
autre échelle millimétrée identique a celle de la regle
de butées, ou I'on peut voir avec I'index 11 (Fig. 17), la
position ou I'on se trouve, a chaque moment.

Pour réaliser des délardements sans modele, le guidage
modeéle N (Fig. 7) n'est pas nécessaire, c'est pourquoi il
est préférable de le retirer de la machine en dévissant
les vis qui le fixent sur N1 (Fig. 7).

REGLAGE DE LA LARGEUR DU DELARDEMENT

La largeur du délardement s'obtient en réglant I'écrou

de butée B1 (Fig. 16), pour ce faire, il faut suivre les

points suivants:

Desserrer les leviers S (Fig. 16). Situer la fraiseuse (Fig.

16) sur le délardement de I'encadrement en orientant

I'indication “MARCO DERECHO" (ENCADREMENT DROIT)

ou “MARCO IZQUIERDO" (ENCADREMENT GAUCHE),

selon l'ouverture de la porte, vers la partie supérieure

de celui-ci.

Serrer les machoires sur I'épaisseur de I'encadrement a

I'aide des manivelles F (Fig. 16).

Déplacer la base 2 (Fig. 16) sur la largeur du délardement

jusqu'a ce qu'elle s'appuie sur la face intérieure T (Fig.

16) et fixer la machine dans cette position a l'aide des
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leviers S (Fig. 16).

Vérifiersilamachine est débranchée du secteur. Situer la
fraise sur le bord de I'encadrement en la faisant toucher
aveclalévre coupante Q (Fig. 15) etla bloquer dans cette
position en fixant le bouton U (Fig. 16). Placer I'écrou
butée B1 (Fig. 16) a une distance X (Fig. 16) de la butée
fixe B2 (Fig. 16) équivalent a la largeur du délardement
a réaliser pour régler la butée de largeur.

LE POSITIONNEMENT DE LA MACHINE POUR FAIRE LES
DELARDEMENTS, le REGLAGE DE LA PROFONDEUR DU
DELARDEMENT, et le MONTAGE DU TUBE DISTRIBUTEUR,
sur la porte ou sur I'encadrement et pour portes a
ouverture a droite ou a gauche, se feront de la méme
facon que si on travaille avec un modéle, comme cela
est expliqué dans les paragraphes 7 et 8 de ce manuel.
Pour la REALISATION DES DELARDEMENTS, au lieu de
faire glisser le corps moteur a l'intérieur du modéle, onle
déplaceraentrelesbutéeslongitudinaleset transversales,
comme cela est indiqué dans ce paragraphe.

11. MISE EN PLACE DE PENTURES OU DE CHAR-
NIERES AU RAS DE LA FACE DE SORTIE, OU SUR
DES ENCADREMENTS SANS DELARDEMENT, AVEC
OU SANS MODELE

Pour poser des pentures ou des charnieres sur des en-
cadrements sans délardement, ou sur des encadrements
avec des délardements plus grands que celui du modéle
dont on dispose et/ou sur lesquels on veut que la porte
soit a ras de l'encadrement par la face de sortie, la
machine dispose de deux butées réglables C1 (Fig. 17 et
18) qui permettent de prendre des repéres pour situer
la machine sur I'encadrement, par la face extérieure de
celui-ci (Fig. 17) et sur la porte sur sa face de sortie (Fig.
18) au lieu de prendre les repéres sur le délardement de
I'encadrement et sur la face d'entrée de la porte, comme
cela est expliqué dans la marche a suivre normale.

La marche a suivre pour réaliser les délardements est
identique a celle expliquée dans les paragraphes 7 et
8 de ce manuel, a I'exception du POSITIONNEMENT DE
LA MACHINE POUR LE PREMIER DELARDEMENT: Sur
I'encadrement, au lieu de déplacer la base de la frai-
seuse 2 (Fig. 17), sur la largeur du délardement, jusqu'a
ce qu'elle s'appuie sur la face intérieure de celui-ci, on
doit régler la position de la penture ou de la charniére
par rapport a la face de I'encadrement, avec les vis C1
(Fig. 17), les fixer avec les écrous D1 (Fig. 17) et fixer
la base 2 dans cette position avec les leviers S (Fig. 17).
Les butées réglables C1 (Fig. 17 et 18), aprés avoir été
réglées pour I'encadrement, servent également de repere
pour la machine sur la porte, mais par la face de sortie,
contrairement a la marche a suivre conventionnelle
(Fig. 18).

12. RECOMMANDATIONS

Utiliser les modeéles correspondants aux silhouettes et
18

aux dimensions des pentures a placer.
Utiliser les fraises appropriées et les guidages modéles
correspondant au diametre de la fraise.

13. ENTRETIEN
13.1 BALAIS ET COLLECTEUR

Débrancherla machine du secteur avant de
réaliser toute opération de maintenance.

Retirer les vis E1 (Fig. 19) qui fixent les couvercles
latéraux G1 et les séparer.

Retirer les porte-balais J1 (Fig. 20) a I'aide d'un petit
tournevis K1, en faisant levier sur I'une des languettes
latérales du porte-balais.

Déplacerversl'arriere I'extrémité du ressort F1. Le retenir
dans cette position pour extraire le balai et le remplacer
parunbalaineufd'origine Virutex. Reposer le porte-balais
en prenant soin de bien I'asseoir dans la carcasse, pour
que chaque balai pousse doucement sur le collecteur.
Remonter les couvercles G1 avec les vis correspon-
dantes, en s'assurant de ne pas pincer un cable lors de
I'assemblage des deux couvercles.

Il est recommandé de mettre la machine en marche
pendant 15 minutes apres avoir changé les balais.

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

Pour obtenir un bon glissement des parties mobiles, il
est recommandé de les maintenir propres sans saleté,
ni poussiere, ni copeau provenant des délardements.
Toujours maintenir le cable et la prise dans de bonnes
conditions de service.

14. ACCESSOIRES

Modeles standard pour différentes pentures.
Guidages moqéles pour différents o_Iiamétres de fraise.
2945471 - DECOUPEUR DE COINS A 90° RC29M

15. LISTE DE GUIDAGES MODELES ET DE FRAISES
Voir (Fig. 21)

16. NIVEAU DE BRUITS

Les niveaux de bruit et de vibrations de cet appareil
électrique ont été mesurés conformément a la norme
européenne EN60745-2-17 et EN 60745-1 et font
office de base de comparaison avec des machines aux
applications semblables.

Le niveau de vibrations indiqué a été déterminé pour
les principales applications de I'appareil, et il peut étre
pris comme valeur de base pour I'évaluation du risque
lié a I'exposition aux vibrations. Toutefois, dans d'autres
conditions d'application, avec d'autres outils de travail



ou lorsque I'entretien de l'appareil électrique et de
ses outils est insuffisant, il peut arriver que le niveau
de vibrations soit trés différent de la valeur déclarée,
voire méme beaucoup plus élevé en raison du cycle de
travail et du mode d'utilisation de I'appareil électrique.
Il est donc nécessaire de fixer des mesures de sécurité
pour protéger ['utilisateur contre les effetsdesvibrations,
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
réduire substantiellement la valeur totale d'exposition.

17. GARNATIE

Toutes les machines électroportatives VIRUTEX ont
une garantie valable 12 mois a partir de la date de
la fourniture, étant exclus toutes manipulations ou
dommages causés par un maniement incorrect ou par
usure naturelle de la machine.

Pour toute réparation, s'adresser au service officiel
d'assistance technique VIRUTEX.

18. 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, pour se renseignersur la facon d'éliminer le
produit et le lieu ou il doit étre déposé pour étre soumis
a un recyclage écologique, en toute sécurité.

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

DEUTSCH

(ABBILDUNGS IN SEITE 44)

Bitte beachten

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

Wichtiger hinweis

Lesen Sie die der Maschinendokumenta-
tion beiliegende Broschiire ALLGEMEINE
SICHERHEITSHINWEISE aufmerksam
durch.

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

3. Bringen Sie Ihre Hande nie in den Schnittbereich, und
halten Sie die Maschine immer sicher fest.

4. Verwenden Sie immer Original-Werkzeugeinsdtze
von VIRUTEX. Verwenden Sie niemals beschédigte oder
abgenutzte Werkzeugeinsatze.

5. Verwenden Sie nur Frasen, deren Schaftdurchmesser
zum Spannfutter passt und die fiir die vorgesehene
Geschwindigkeit geeignet sind.

Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor
Sie Wartungsarbeiten an der Maschine
durchfiihren.

1. TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Leistungsaufnahme 750 W
Leerlaufgeschwindigkeit..mmmmmeemeeeeeeeeeeen 30.000 U/min
Durchmesser Spannfutter 8 mm
Maschinengewicht. 4,3 kg

Gewichteter akustischer Dauerdruckpegel A.......... 86 dBA
Akustischer Druckpegel A 97 dBA
Unsicherheit K=3dBA

Gehorschutz tragen!
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Schwingungsgesamtwerte.................
Unsicherheit

ey 1 <2,5 M7
K=1,5m/s?

2. ABMESSUNGEN

Léngsbewegung der Frasenachse....
Querbewegung der Frisenachse......
Langsfrasen mit Frase @ 16 mm...
Querfrasen mit Frase @ 16 mm
Mindestoffnung zwischen den Spannbacken....33 mm
Hochstoffnung zwischen den Spannbacken.....200 mm
Maximaler Durchmesser der Frase........ccnmrcenne: 32 MM
Maximale Frastiefe 11 mm

In dieser Anweisung werden in unterschiedlichen Absch-
nitten die im Folgenden aufgefiihrten Begriffe erwdhnt,
deren Erkldrung Sie in (Abb. 1) finden

A = Breite des Absatzes

B = Breite des Tiirbands oder Scharniers

R = Tiefe des Absatzes (Innenseite des Einschnitts)
Eingangsseite der Tiir

Ausgangsseite der Tlr

LinksschlieBende Tiir

RechtsschlieBende Tiir

Die erforderliche Mindestbreite des Absatzes A (Abb.
1) zum Anpassen der FR129N und der Vorlage auf
einen bestimmten Tirband- oder Scharniertyp muss
mindestens der Breite des Halteflanschs B (Abb. 1) + 6
mm entsprechen.

Die Vorlagen fiir spezielle Turbdnder und Scharniere
werden stets entsprechend der Breite des Absatzes und
nicht der Turstarke hergestellt, wenngleich beide MaBe
meist gleich sind, es sei denn, in der Bestellung wird
ausdriicklich etwas anderes verlangt. Wenn die Tuirstarke
geringer ist als die Breite des Absatzes, passt das Tiirband
oder Scharnier gut in den Rahmen, doch in der Tiir wird
der Zylinder des Tiirbands entsprechend dem Unters-
chied der beiden MaBe tber die Tiirfliche hinausragen.

3. AUSPACKEN

Der Transportkoffer enthilt folgende Elemente (Abb. 2):
1. Kopierfrasmaschine FR129N mit Frase @ 7,6 mm M.D.
2. Frasen-Grundplatte mit Vorlage fiir 9,5 cm lange
Turbander fiir Tliren mit einem Absatz von 35 mm und
Vorlagenfiihrung mit 12 mm AuBendurchmesser.

3. Verteilerrohr fiir 3 Trbénder pro Tir.

4. Verteilerrohr flr 4 Tlrbéander pro Tir.

5. Verbindungsstiick Tiirbandverteiler.

6. Philips-Schraubendreher.

7. Schliissel 11 mm zum Blockieren der Antriebswelle
und zur Indexfixierung.

8. Schliissel 19 mm fiir Klammerbefestigungsmutter.
9. Schliissel 4 mm zum Einstellen des Spiels Rahmen/Tiir.
10. Zentrierer fiir zusatzliches Tiirband.
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4, ZUSAMMENBAU DER FRASMASCHINE

Mutter C (Abb. 2) ldsen.

Das Motorgehiuse 1 (Abb. 2) auf die Saulen der Frisen-
Grundplatte 2 (Abb. 3) aufsetzen.

Die Verschiebbarkeit des Motorgehauses in senkrechter
Richtung tberpriifen.

Mutter C anziehen (Abb. 3). Die freie Verschiebbarkeit
in Langs- und Querrichtung der Vorlagenfiihrung in-
nerhalb der Vorlage lberpriifen.

5. BESCHREIBUNG DER FRASMASCHINE

Die Frasmaschine hat folgende Bauteile und Funktionen:
5.1 Ein Motorgehzuse 1 (Abb. 3) von dem Gber die Antrie-
bswelle die fiir die Bearbeitung der Beschlage notwendi-
ge Leistung und Drehzahl an die Frése tbertragen wird.
5.2 Eine Grundplatte 2 (Abb. 3) mit Vorlage D (Abb.
3) und Elementen zur Befestigung und Anpassung an
Rahmen und Tiir; erlaubt das Verschieben des Motor-
gehduses 1 (Abb. 3) in Lings- und Querrichtung sowie
in der Tiefe auf Fiihrungen zum Frésen der Beschldge.
Diese Grundplatte 2 (Abb. 3) ermdglicht das Fréisen der
Turbandsitze in den Rahmen. Dazu die Grundplatte so an
die Breite des Absatzes ansetzen (Abb. 1 und 4), dass sie
an die Innenseite R (Abb. 1 und 4) derselben anschligt,
bzw. an die Tiirstirke (Abb. 13).

Auch die Anbringung von Tiirband- oder Scharniersitzen
in Rahmen ohne Absatz ist moglich, wobei die AuBen-
seite des Rahmens mit den Schrauben C1 (Abb. 17) als
Einstellhilfe dient, wie in Abschnitt 10 beschrieben.
Die Grundplatte 2 (Abb. 4) wird mittels der Spannbacken
E (Abb. 4) durch Betitigen der Kurbeln F (Abb. 4) am
Rahmen bzw. an der Tiir gehalten.

An allen Seiten der Frasen-Grundplatte 2 (Abb. 5) befin-
den sich Halterungen G und H (Abb. 5), deren AuBenseite
zum einen beim Einbringen des ersten Tiirbands als Ans-
chlag auf dem Absatz des Tiirholms dient (Abb. 9) und
die auBerdem als Halterung fiir das Verbindungssttick |
(Abb. 3) und das Tiirband-Verteilerrohr K (Abb. 3), mit
denen das 2. und alle weiteren Turbander eingebracht
werden, dienen.

An dem Verbindungsstiick | (Abb. 3) ist der Anschlag J
(Abb. 13) angebracht, der verwendet wird, um das erste
Tirband zu platzieren. Dieser Anschlag ist werkseitig so
eingestellt, dass nach dem Anbringen der Tiir zwischen
dieser und dem Tiirholm ein Spiel von etwa 1,5 mm
bleibt. Dieses Spiel kann durch Lockern der Schraube
J1 (Abb. 13) und Verschieben des Anschlags J (Abb. 13)
erhoht werden.

Die Turband-Verteilerrohre K (Abb. 3) ermdglichen
die Verteilung der drei oder vier Sitze lber die Linge
des Tiirgestells und des Rahmen (Abb. 11 und 14) und
verfligen an beiden Enden tiber Einstellvorrichtungen,
die die Arbeit an verschiedenen Tirhéhen - 191, 203
und 211 mm - und mit Trbandern unterschiedlicher
Linge ermdglichen (Abb. 3). Die Grundplatte verfiigt



liber eine Vorrichtung L (Abb. 6) fiir den schnellen Zu-
sammenbau der Vorlage D (Abb. 6) entsprechend dem
verwendeten Tiirband.

Mit der Frasmaschine FR129N kénnen auBerdem re-
chteckige Tiirbandsitze ohne Vorlage gefrast werden
(siehe Absatz 9 dieser Anleitungen).

6. EINRICHTUNG DER FRASMASCHINE

Vor Durchfiihrung jedweder Wartungs-
oder Einrichtungsarbeiten die Maschine
vom Stromnetz trennen.

6.1 EINRICHTUNG DER VORLAGE

Fiir jeden Tiirband- bzw. Scharniertyp wird eine Vorlage
D (Abb. 6) bendtigt. Die gleiche Vorlage wird fiir Rahmen
und Tir verwendet, sowohl bei rechts- als auch bei
linksschlieBenden Tiiren. In der beigefligten Liste finden
Sie die Standardvorlagen fiir FR129N.

Die Vorlage D (Abb. 7) wird durch einfachen Druck auf
den Federn L (Abb. 7) montiert. Der Pfeil auf der Vorlage
muss dabei mit der Aufschrift “RIGHT-DERECHA" (rechts)
(Abb. 6) an der Seite der Grundplatte Gibereinstimmen,
wenn die Maschine fiir rechtsschlieBende Tiiren einge-
richtet wird, und mit der Aufschrift "LEFT-IZQUIERDA",
wenn die Einrichtung fiir linksschlieBende Tiiren erfolgt.
Der Sitz kann mit Frise und Fiihrung N (Abb. 7), die im
Lieferumfang enthalten ist, gefrdst werden. Dazu am
Profil der Vorlage entlangfahren.

Bei Tiirbdndern, deren Halteflansche rund auslaufen,
muss eine Fréase, deren Durchmesser der Breite des Flans-
ches entspricht, und die entsprechende Vorlagenfiihrung
verwendet werden, so dass der Sitz schnell und in einem
einzigen Arbeitsgang gefrast werden kann. Siehe Absch-
nitt Frasen und Vorlagenfiihrungen (Abb. 21).

6.2 MONTAGE DER FRASE

Stellen Sie zur Vermeidung von Vibrationen
& und der Losung des Spannfutters aus seiner
Befestigung sicher, dass das Spannfutter
der Frise gut sitzt und in der richtigen
Position eingebaut ist (Abb. 22).

Sie Einstellarbeiten an der Maschine
durchfiihren.

C Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor

Motorgehzuse 1 (Abb. 2) von der Grundplatte 2 (Abb.
3) abnehmen; hierzu die unter Abschnitt 4 (Montage)
beschriebenen Arbeitsschritte in umgekehrter Reihen-
folge durchfiihren. Mit Hilfe der Bedienungsschliissel 7
und 8 (Abb. 8) die Frise gegebenenfalls auswechseln und

den Uberstand so einstellen, dass der Abstand zwischen
der Oberflache einer Mutter und dem Ende der Frise 29
mm betrdgt; fest anziehen.

Wenn die montierte Frase groBer als 22 mm ist, wiirde
sie nicht durch die Abdeckung P (Abb. 7) passen, wes-
halb diese dann durch Lsen der Schrauben P1 (Abb. 7)
entfernt werden muss.

AbschlieBend das Motorgehduse 1 wieder geméaB
Abschnitt 4 auf der Grundplatte 2 (Abb. 3) montieren.

6.3 EINRICHTUNG DES VERTEILERROHRS

Das Verteilerrohr K (Abb. 3) ist in Abhingigkeit von der
Hoéhe des Tiirrahmens (211, 203 oder 191 cm), in den
die Tirbander eingebracht werden sollen, in der Position
auf (Abb. 3) und in der entsprechenden Bohrung an das
Verbindungssttick | (Abb. 3) zu montieren.

Am entgegengesetzten Ende von Rohr K (Abb. 3) den
Anschlag M (Abb. 3) an der je nach Linge des Tiir-
bands zutreffenden Bohrung anbringen bzw. an der
ndchstgelegenen Bohrung, wenn keine der markierten
Langen zutrifft.

7. ANBRINGEN VON TﬁRBANPSITZEN MIT
VORLAGE IN RECHTSSEITIGEN TUREN

7.1 EINBRINGUNG DER TURBANDER
ODER SCHARNIERE IN DEN RAHMEN

Uberpriifen Sie die korrekte Montage und Einstellung
der Frase, der Vorlage und des Verteilerrohrs gemaB
Abschnitt 6.

ANSTELLEN AM ERSTEN SITZ

Die Hebel S (Abb. 9) I6sen. Die Frasmaschine (Abb. 9)
an der Absatzkante des Rahmens ansetzen, wobei die
Anzeige “"MARCO DERECHO" MD (Abb. 9 und 5) (rechter
Rahmen) zum oberen Teil desselben ausgerichtet ist.
Die Maschine seitlich bis zum Anschlag in den Absatz
des Rahmens bringen und nach oben schieben, bis die
Halterung H (Abb. 9) den Grund des oberen Rahme-
nabsatzes beriihrt.

Die Spannbacken mit den Kurbeln F (Abb. 9) auf die
Rahmenstérke klemmen.

Die Grundplatte 2 (Abb. 9) der Frismaschine auf der
Breite des Absatzes verschieben, bis die Vorlage und ihre
Halterung an der Innenseite T (Abb. 9) des Rahmenab-
satzes anschlagen und die Maschine durch Betétigen der
Hebel S (Abb. 9) in dieser Position fixieren.

EINSTELLUNG DER TIEFE DES SITZES

Wenn die Maschine angebracht ist, fiir das Frésen des
ersten Sitzes das Motorgehduse gegen den Rahmen
driicken, bis die Frasenspitze das Holz beriihrt, und
es dann in dieser Stellung mit dem Knauf U (Abb. 9)
arretieren.

Das Tiirband oder Scharnier zwischen das Kopfstiick V
und die Mutter W bringen (Abb. 10) und die Stirke des

Tiirbands mit der Mutter W einstellen.
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Tirband bzw. Scharniere entnehmen und den Knauf U
(Abb. 9) losen.

INBETRIEBNAHME

Zum Einschalten der Maschine schieben Sie Schalter X
nach vorn (Abb. 8), der in der Betriebsposition einras-
tet. Zum Ausschalten des Gerats driicken Sie einfach
hinten auf den Schalter; dieser rastet automatisch in
Ruhestellung ein.

FRASEN DES ERSTEN SITZES

Die Frasmaschine ans Netz anschlieBen. Den Sicherungs-
knopf X (Abb. 8) betitigen und die Frasmaschine durch
Betédtigung des Schalters in Gang setzen.

Durch stufenweisen Druck auf das Motorgehduse 1 (Abb.
9) dringt die Frése bis zur vorab eingestellten Tiefe in die
Oberflache des Absatzes ein. Die Maschine bei Erreichen
der Tiefe mittels Knauf U (Abb. 9) arretieren.
AnschlieBend das Motorgehduse gemaB der Vorlage
in Ldngs- und Querrichtung verschieben, wodurch der
Sitz fiir die ganze Kontur des Tiirbandes gefrast wird.
Nach dem Frésen des ersten Tiirbandsitzes die Frdsmas-
chine abschalten und die Kurbeln F (Abb. 9) lockern. Die
Frasmaschine bis zur ungefahren Position des zweiten
Turbands verschieben und erneut mit den Kurbeln F
fixieren.

MONTAGE DES VERTEILERROHRS

Nur die obere Kurbel FS (Abb. 11) leicht lockern und
die Maschine an dieser Seite rund 0,5 cm vom Absatz
entfernen, um die Anbringung des zuvor eingestellten
Verteilerrohrs K (Abb. 11) zu erleichtern.

Das Verteilerrohr K (Abb. 11) auf der Halterung H (Abb.
11 und 5) montieren. Hierfiir an dem Stift G1 (Abb. 5)
ziehen, bis das Verbindungsstiick | (Abb. 5) des Vertei-
lerrohrs K (Abb. 11) zwischen den Halterungen H (Abb.
11 und 5) durchpasst, und loslassen, wenn die Bohrung
mit dem Stift G1 (Abb. 5) libereinstimmt, so dass dieser
dort einrastet.

FRASEN DES 2. UND 3. SITZES

Zum Positionieren der Maschine die beiden Kurbeln F
(Abb. 11) Idsen. Den Zentrierer M (Abb. 11) des Vertei-
lerrohrs K (Abb. 11) an den unteren Teil des Sitzes des
ersten Tiirbands anlegen, die Maschine gegen den Absatz
halten und die Kurbeln F (Abb. 11) wieder festdrehen.
Den Sitz des zweiten Tiirbands wie den des ersten frésen.
Der gleiche Arbeitsgang wird beim Frésen des 3. Sitzes
wiederholt, indem das Verteilerrohr K (Abb. 11) am
zweiten Tiirband angelegt wird. Wird mit dem Rohr Nr.
4 (Abb. 2) fiir 4 Turbander oder Scharniere gearbeitet,
den gleichen Vorgang fiir den vierten Sitz wiederholen.

7.2 EINBRINGUNG DER TURBANDER IN DIE TUR
ANBRINGEN DES VERTEILERROHRS

Das Verteilerrohr K (Abb. 13) mit dem Anschlag J (Abb.
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13) nach unten an der Halterung G (Abb. 13) anbringen,
und zwar auf der Seite der Halterung, auf der "PUERTA
DERECHA" MI (Abb. 13) (rechte Tiir) steht und mit dem
Stift G1 (Abb. 13) befestigen.

ANSETZEN DER MASCHINE AM ERSTEN SITZ

Die Hebel S (Abb. 13) lockern und die Frasmaschine mit
dem Rohr K (Abb. 13) zur oberen Seite der Tiir gerichtet
auf deren Kante auflegen.

Die Frasmaschine auf der Tiirkante verschieben, bis der
Anschlag J (Abb. 13) das obere Ende der Tir bertihrt,
und die Spannbacken mittels der Kurbeln F (Abb. 13)
befestigen. Die Grundplatte 2 der Maschine (Abb. 12
und 13) verschieben, bis die Anschldge Y (Abb. 12) auf
beiden Seiten der Grundplatte die Képfe der Schrauben
Z (Abb. 12) beriihren, und die Hebel S (Abb. 13) in dieser
Position erneut festziehen.

Die Position der Schrauben Z (Abb. 12) beziiglich der
Anschlidge Y (Abb. 12) ergibt ein Spiel von 1,5 mm
zwischen der Eingangsseite der Tiir und dem Grund des
Rahmenabsatzes. Wenn weniger Spiel erforderlich ist,
kénnen die Schrauben Z (Abb. 12) durch Unterlegschei-
ben der erforderlichen Stérke ergénzt werden.

FRASEN DES ERSTEN SITZES

Die Frasmaschine ans Netz anschlieBen. Den Sicherungs-
knopf X (Abb. 8) betitigen und die Frismaschine durch
Betatigen des Schalters in Gang setzen.

Durch stufenweisen Druck auf das MotorgehZuse 1 (Abb.
13) dringt die Frése bis zur vorab eingestellten Tiirband-
tiefe in die Oberfliche der Tiir ein. Die Maschine bei
Erreichen der Tiefe mittels Knauf U (Abb. 13) arretieren.
AnschlieBend das Motorgehduse gemaB der Vorlage in
Langs- und Querrichtung verschieben, wodurch der Sitz
fiir die ganze Kontur des Tiirbands geschnitten wird.
Nach dem Frésen des ersten Tiirbandsitzes die Frdsmas-
chine abschalten und den Knauf U (Abb. 13) lockern.

ANBRINGEN DES VERTEILERROHRS

Das Verteilerrohr K (Abb. 13) von der Halterung G (Abb.
13) trennen und mit dem Anschlag J (Abb. 13 und 14)
nach oben wieder an der Halterung anbringen.

FRASEN DES 2. UND 3. SITZES

Die Kurbeln F (Abb. 13) betitigen, wodurch der Druck
auf die Kante der Tiir geldst wird, und die Frasmaschine
bis zur Position des zweiten Tlirbands verschieben.

Der Abstand zwischen den Tiirbdndern (Abb. 14) ergibt
sich durch Anlegen des Zentrierers M (Abb. 14) des
Verteilerrohrs K (Abb. 14) an den unteren Teil des Sitzes
des ersten Tiirbands; damit befindet sich die Maschine
genau im richtigen Abstand, um den Sitz des zweiten
Tiirbands zu frasen. Die Baugruppe mit den Kurbeln F
(Abb. 14) wie beim ersten Tiirband an der Tiir befestigen
und den Sitz fréasen.

Der gleiche Arbeitsgang wird beim Frasen des dritten



Sitzes wiederholt, indem das Verteilerrohr K (Abb. 14) am
zweiten Tiirband angelegt wird. Wenn mit dem Verteile-
rrohr Nr. 4 (Abb. 2) fiir vier Tiirbinder gearbeitet wird,
den gleichen Vorgang fiir den vierten Sitz wiederholen.

8. ANBRINGEN VON leRBANQ_SITZEN MIT
VORLAGE IN LINKSSEITIGEN TUREN

Uberpriifen Sie, ob die Vorlage und das Verteilerrohr
ordnungsgemaB fiir die Arbeit an linksseitig 6ffnenden
Turen montiert sind; siehe Abschnitt 6, EINRICHTUNG
DER FRASMASCHINE.

8.1 EINBRINGUNG DER TURBANDER
ODER SCHARNIERE IN DEN RAHMEN

Das Verfahren zum Frisen der Sitze ist das gleiche wie
bei den Rahmen fiir rechtséffnende Tiiren; der einzige
Unterschied besteht darin, dass als Anschlag fiir das
Einbringen des ersten Tiirbands in den Rahmen die
Halterung G (Abb. 5) verwendet wird, die mit “"MARCO
IZQUIERDOQ" (linker Rahmen) gekennzeichnet ist; darauf
wird dann das Verteilerrohr K montiert, das fiir die
weiteren Sitze verwendet wird (Abb. 5).

8.2 EINBRINGUNG DER TURBANDER
ODER SCHARNIERE IN DIE TUR

Das Verfahren zum Frisen der Sitze ist das gleiche wie
bei den rechtsoffnenden Tiiren; der einzige Unterschied
besteht darin, dass als Anschlag fiir das Einbringen des
ersten Tirbands in den Rahmen die Halterung H (Abb.
5) verwendet wird, die mit "PUERTA IZQUIERDA" (linke
Tiir) gekennzeichnet ist; darauf wird dann das Verteile-
rrohr K montiert, das fiir die weiteren Sitze verwendet
wird (Abb. 5).

9. EINBRINGEN EINES ZUSATZLICHEN
TURBANDSITZES NEBEN DEM ERSTEN

Zum Einbringen eines zusatzlichen Tiirbandsitzes
in einem Abstand von 225 mm zur Tirkante ist das
Verteilerrohr fiir 3 bzw. 4 Tiirbander (Abb. 2) von der
Maschine abzunehmen. AnschlieBend ist der Referen-
zanschlag flr zusatzliche Tiirbdnder 10 (Abb. 2) an der
dem Anschlag J (Abb. 2) gegeniiberliegenden Seite
des Verbindungsstiicks fiir Tiirbandverteiler 5 (Abb. 2)
anzubringen.

Wird nun der Anschlag J an der Unterkante des ersten
Turbandsitzes angelegt, so befindet sich die Maschine
in der richtigen Position zum Frésen des zusatzlichen
Tlrbandsitzes in der Tiir oder im Tiirrahmen.

10. FRASEN OHNE VORLAGE

Anhand dieses Verfahrens kénnen unter Verwendung
einer Frase mit einem Durchmesser von 16 mm re-
chteckige Sitze mit einer Breite von maximal 70 mm
und einer Ldnge von maximal 161 mm gefrast werden.

Die haufigste Anwendung findet dieses Verfahren beim
Frasen von Sitzen fiir Schaniere in Tiren und Rahmen.
Die Ecken der eingebrachten Sitze erhalten dabei den
Radius R (Abb. 15a) der eingesetzten Frise. Mit dem op-
tionalen Zubehor "90°-Eckenschneider 2945471" (Abb.
15b) konnen diese leicht auf 90° geschnitten werden.
Gehen Sie sicher, dass die Montage und Einstellung der
Frase sowie die Vorbereitung des Verteilerrohrs wie in
Absatz 6 dargestellt zu Ende gefiihrt wurden, bevor Sie
die folgenden Schritte ausfiihren.

EINSTELLUNG DER HOHE DES SITZES

Die Maschine verfiigt liber eine Millimeterskala fiir
Anschlige M (Abb. 15), die von der Mitte zu beiden
Enden hin eingeteilt ist; dort missen die Anschldge
A1 (Abb. 15) angebracht werden, und zwar in einer
Entfernung von der Mitte, die der Halfte der Hohe der
Scharniere minus des Radius der verwendeten Frédse
entspricht. Beispiel: Wenn der Sitz fiir ein 100 mm hohes
Scharnier mit einer Frase von 12 mm gefrast werden
soll, miissen die Anschldge A1 sich 50 - 6 = 44 mm von
der Mitte befinden.

Am oberen Teil der Grundplatte 2 (Abb. 17) befindet
sich eine weitere, identische Millimeterskala, an der an
der Anzeige |1 (Abb. 17) die aktuelle Position jederzeit
abzulesen ist.

Fiir das Frasen von Sitzen ohne Vorlage ist die Vorla-
genfiihrung N (Abb. 7) nicht erforderlich. Daher sollte
sie durch Losen der Schrauben, die sie an N1 (Abb. 7)
befestigen, von der Maschine entfernt werden.

EINSTELLUNG DER BREITE DES SITZES

Die Breite des Sitzes wird mit Hilfe der Anschlagmutter
B1 (Abb. 16) eingestellt. Hierfir sind folgende Schritte
vorzunehmen:

Die Hebel S (Abb. 16) lockern. Die Frasmaschine (Abb.
16) auf dem Rahmenabsatz anlegen, wobei die Anzeige
"MARCO DERECHO" (rechter Rahmen) bzw. "MARCO
IZQUIERDO" (linker Rahmen), je nachdem, ob die Tiir
rechtsoffnend oder links6ffnend ist, nach oben ausge-
richtet sein muss.

Die Spannbacken mit den Kurbeln F (Abb. 16) an der
Tiirstarke befestigen.

Die Grundplatte 2 (Abb. 16) entlang der Breite des Ab-
satzes bis zum Anschlag an der Innenseite T (Abb. 16)
verschieben und die Maschine mit den Hebeln S (Abb.
16) in dieser Position arretieren.

Uberprufen Sie, ob die Maschine vom Netz getrennt
ist. Legen Sie die Frase so an den Rahmenrand an, dass
die Schneidlippe Q (Abb. 15) ihn beriihrt und arretieren
Sie sie in dieser Position durch Betétigen des Knaufs U
(Abb. 16). Legen Sie die Anschlagsmutter B1 (Abb. 16) in
einer Entfernung X (Abb. 16) von dem festen Anschlag
B2 (Abb. 16) an. Diese Entfernung muss der gewiinschten
Breite des Sitzes entsprechen. Somit ist der Anschlag fiir
die Breite des Sitzes eingestellt.
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Das POSITIONIEREN DER MASCHINE ZUM FRASEN
DER SITZE, die EINSTELLUNG DER SITZTIEFE und die
ANBRINGUNG DES VERTEILERROHRS an der Tiir oder
am Rahmen fiir rechts- und links6ffnende Tiren wird
ebenso wie beim Arbeiten mit Vorlage vorgenommen
(Abschnitt 7 und 8 dieser Anweisung). Bei der HERSTE-
LLUNG DER SITZE wird das Motorgehduse nicht Gber
das Innere der Vorlage geschoben, sondern zwischen
den in diesem Abschnitt behandelten Langs- und Que-
ranschlagen bewegt.

11. EINBRINGEN VON TURBANDERN ODER
SCHARNIEREN BUNDIG MIT DER AUSGANGS-
SEITE ODER IN RAHMEN OHNE ABSATZ MIT
ODER OHNE VORLAGE

Um Tiirbénder oder Scharniere in Rahmen ohne Absatz
oder Rahmen mit einem Absatz, der groBer als die
Vorlage ist, einzubringen und/oder wenn gewiinscht
wird, dass die Tir auf der Ausgangsseite biindig mit
dem Rahmen abschlieBt, verfiigt die Maschine tiber
zwei einstellbare Anschldge C1 (Abb. 17 und 18), die
ein Einstellen der Maschine am Rahmen von dessen
juBerer Seite (Abb. 17) und an der Tiir von deren Aus-
gangsseite (Abb. 18) anstatt am Rahmenabsatz und an
der Eingangsseite der Tiir - wie bei der normalen, bereits
beschriebenen Vorgehensweise - ermdglichen.

Die Einbringung der Sitze verlauft wie in den Abschnit-
ten 7 und 8 beschrieben, ausgenommen das ANSTELLEN
DER FRASMASCHINE FUR DEN ERSTEN SITZ: Anstatt
die Grundplatte der Frismaschine 2 (Abb. 17) am
Rahmen auf der Breite des Absatzes bis zum Anschlag
an der Innenseite zu bewegen, muss die Position des
Turbands oder Scharniers beziiglich des Rahmens mit
den Schrauben C1 (Abb. 17) eingestellt werden, die mit
den Muttern D1 (Abb. 17) befestigt werden, und die
Grundplatte 2 muss in dieser Position mit den Hebeln
S (Abb. 17) befestigt werden.

Die einstellbaren Anschlige C1 (Abb. 17 und 18) dienen
nach der Einstellung fiir den Rahmen auch fir die Tuir
selbst, jedoch im Gegensatz zur normalen Vorgehen-
sweise auf der Ausgangsseite (Abb. 18).

12. EMPFEHLUNGEN

Nutzen Sie die Vorlagen, die den Konturen und Abmes-
sungen der einzubringenden Tiirbander entsprechen.

Verwenden Sie stets geeignete Frasen und die dem
Frasendurchmesser entsprechenden Vorlagenfiihrungen.

13. WARTUNG
13.1 KOHLEBURSTEN UND SCHLEIFRING

Ziehen Sie immer den Netzstecker, bevor
Sie Wartungsarbeiten an der Maschine
durchfiihren.
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Drehen Sie die Schrauben E1 (Abb. 19) heraus, mit denen
die Seitenverkleidungen G1 festgeschraubt sind, und
nehmen Sie beide Teile ab.

Nehmen Sie die Kohlebiirstenhalter J1 (Abb. 20) mit
Hilfe eines kleinen Schraubenziehers K1 heraus, indem
Sie ihn als Hebel an eine der seitlichen Aussparungen
des Kohlebiirstenhalters ansetzen.

Driicken Sie das Ende der Feder F1 nach hinten. Halten
Sie sie in dieser Position, um die Kohleblirste herauszu-
nehmen und durch eine Original-VIRUTEX-Kohlebiirste
zu ersetzen. Setzen Sie den Kohlebirstenhalter wieder
ein und achten Sie darauf, dass er fest im Geh&use sitzt
und die einzelnen Kohleblirsten einen leichten Druck auf
den Schleifring ausiiben.

Bringen Sie die Verkleidungen G1 mit den entsprechen-
den Schrauben wieder an, und achten Sie darauf, dass
dabei kein Kabel eingeklemmt wird.

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

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

Im Hinblick auf ein leichtgéngiges Gleiten der bewegli-
chen Teile sollten diese stets frei von Schmutz, Staub und
den beim Frasen entstehenden Spéanen gehalten werden.
Stets auf einen guten Zustand des Kabels und des
Steckers achten.

14. ZUBEHOR

Standardvorlagen fiir verschiedene Tiirbander.
Vorlagenfiihrungen fiir verschiedene Frasendurch-
messer.

2945471 - 90°-ECKENSCHNEIDER RC29M

15. AUFSTELLUNG DER VORLAGEN UND FRASEN
Siehe (Abb. 21).

16. GERAUSCHPEGEL

Die Ldrm- und Vibrationswerte dieses Elektrowerkzeugs
wurden in Ubereinstimmung mit der europaischen Norm
EN60745-2-17 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
unter Vibrationen als Ausgangswert benutzt werden. Die
Vibrationswerte kdnnen sich jedoch unter anderen Ein-
satzbedingungen, mit anderen Arbeitswerkzeugen oder
bei einer ungentigenden Wartung des Elektrowerkzeugs
oder seiner Werkzeuge stark vom angegebenen Wert
unterscheiden und aufgrund des Arbeitszyklus und der
Einsatzweise des Elektrowerkzeugs einen bedeutend
héheren Wert aufweisen.

Es ist daher erforderlich, SicherheitsmaBnahmen zum



Schutz des Anwenders vor den Vibrationen festzulegen.
Dazu kénnen 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).

17. GARANTIE

Fiir alle tragbaren Elektrowerkzeuge von VIRUTEX wird
eine 12 monatige Garantie ab Lieferdatum gewéhrt;
jegliche Eingriffe durch unbefugtes Personal bzw.
Schéden, die auf eine unsachgemaBe Handhabung
oder auf gebrauchsmaBige VerschleiBerscheinungen
zurtickzufiihren sind, fallen nicht unter die Garantie.
Zur Durchfiihrung von Reparaturen wenden Sie sich
bitte an den VIRUTEX-Kundendienst.

18. RECYCELN VON ELEKTROWERKZEUGEN

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nie zusammen mit den
restlichen Hausabféllen. Recyceln Sie die Werkzeuge, das
Zubehor und die Verpackungen umweltgerecht. Beachten
Sie die geltenden Rechtsvorschriften lhres Landes.
Anwendbar in der Européischen Union und in Landern
mit Miilltrennsystemen:

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

GemaB der EU-Richtlinie 2002/96/EG konnen sich die
Nutzer an die Verkaufsstelle, bei der sie das Produkt
erworben haben, oder an die zustdndigen &rtlichen
Behérden wenden, um in Erfahrung zu bringen, wohin
Sie das Produkt zur umweltgerechten und sicheren
Entsorgung bringen kénnen.

VIRUTEX behilt sich das Recht vor, technische Ande-
rungen ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

ITALIANO

(FIGURE IN PAGINA 44)

Importante

Prima di utilizzare la macchina, leggere
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.

Nota importante

LE ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZ-
ZA, allegato alla documentazione della
macchina.

é Leggere attentamente I'OPUSCOLO CON

2. Prima di collegare la macchina a rete, verificare che la
tensione di alimentazione corrisponda a quella indicata
sulla targhetta d'identificazione.

3. Tenere sempre le mani lontane dall'area di taglio.
Afferrare sempre saldamente la macchina.

4. Usare solo utensili originali VIRUTEX. Non usare mai
utensili difettosi o in cattivo stato.

5. Usare sempre frese con gambo di diametro adegua-
to alla pinza da utilizzare e adatte alla velocita della
macchina.

6. ATTENZIONE! Staccare la macchina dalla rete elettrica
prima di eseguire qualsiasi intervento di manutenzione.

1. CARATTERISTICHE

Potenza assorbita 550 W
Velocita a vuoto 30.000
Diametro pinza 8 mm
Peso macchina 4,3 kg

Livello di pressione acustica
continuo equivalente ponderato A.....
Livellodi potenzaacusticaA
Incertezza dellamisura

Usare la protezione acustica!

Valoritotali delle oscillazioni....
Incertezza della misura
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2. DIMENSIONI

Spostamento longitudinale dell'asse della fresa.....145 mm
Spostamento trasversale dell'asse della fresa..........
Fresatura longitudinale con fresa @: 16 mm....
Fresatura trasversale con fresa @: 16 mm
Apertura minima tra le ganasce....
Apertura massima tra le ganasce..
Diametro massimo della fresa....
Profondita massima di fresatura
In questo manuale vengono menzionati in diverse sezio-
ni gli elementi illustrati in sequito, la cui interpretazione
si puo trovare nella (Fig. 1)

A= Larghezza dello sbassamento

B= Larghezza della bandella della cerniera

R= Profondita dello sbassamento (Facciata interna dello
sbassamento)

Facciata d'ingresso della porta

Facciata di uscita della porta

Porta con apertura a destra

Porta con apertura a sinistra

La larghezza minima necessaria di sbassamento A (Fig.1)
per poter incassare, con la FR129N e con la sagoma, una
determinata cerniera, deve essere almeno uguale alla
larghezza della bandella B (Fig. 1) + 6 mm.

Le sagome per cerniere speciali si fabbricano sempre
in base alla larghezza dello sbassamento e non in base
allo spessore della porta, sebbene di solito entrambe le
misure coincidano, a meno che nell'ordine si richieda
espressamente il contrario. Se lo spessore della porta
€ minore rispetto alla larghezza dello sbassamento, la
cerniera rimarra ben collocata sul telaio, mentre sulla
porta il cilindro della cerniera sporgera dalla facciata
della porta di una misura uguale alla differenza tra i
due spessori.

3. DISIMBALLAGGIO

All'interno della valigia di trasporto, troverete i sequenti
elementi: (Fig. 2)

1. Fresatrice a copiare modello FR129N con fresa @:
7.6 mm M.D.

2. Gruppo base fresatrice con sagoma per cerniere di 9,5
cm di lunghezza per porte di 35 mm di spessore e guida
sagoma con diametro esterno di 12 mm.

3. Tubo distributore cerniere, per 3 cerniere per porta.
4. Tubo distributore cerniere, per 4 cerniere per porta.
5. Attacco distributore cerniere.

6. Cacciavite Phillips

7. Chiave da 11 mm per bloccare I'asse motore e per
fissare gli indicatori.

8. Chiave da 19 mm per dado fissaggio pinza.

9. Chiave da 4 mm per regolare riscontro gioco telaio/
porta

10. Elemento di centraggio dei cardini di rinforzo.
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4. ASSEMBLAGGIO DELLA FRESATRICE

Svitare il dado C (Fig. 2)

Montare il corpo motore 1 (Fig. 2) sulle colonne del
supporto della fresatrice 2 (Fig. 3).

Controllare lo scorrimento verticale del corpo motore
sulle sue colonne.

Awvitare il dado C (Fig. 3).

Controllare il libero scorrimento - longitudinale e
trasversale - della guida dentro la figura della sagoma.

5. DESCRIZIONE GENERALE DELLA FRESATRICE

Gli elementi che integrano la fresatrice e le sue funzioni
sono i seguenti:

5.1 Un corpo motore 1 (Fig. 3) che, attraverso il suo
asse motore, da alla fresa la potenza e il regime di giri
necessari per realizzare gli incassi.

5.2 Un supporto 2 (Fig. 3), che incorpora la sagoma D
(Fig. 3) e gli elementi di regolazione e di fissaggio altelaio
e alla porta, e che permette lo spostamento del corpo
motore 1 (Fig. 3) su delle guide in senso longitudinale,
trasversale e in profondita, per ottenere la fresatura
dell'incasso. Questo supporto 2 (Fig. 3) permette di posi-
zionare gli incassi per le cerniere nel telaio, collocandolo
sulla parte larga dello sbassamento (Fig. 1 e 4) e pog-
giando fino in fondo sulla facciata interna dello stesso
(Fig. 1 e 4), oppure sullo spessore della porta (Fig. 13).
E anche possibile I'incasso di cerniere in telai senza
sbassamento, prendendo come riferimento la facciata
esterna del telaio con le viti C1 (Fig.17), come viene
spiegato nel paragrafo 10.

Il supporto 2 (Fig. 4) viene fissato sul telaio o sulla
porta, stringendo le ganasce E (Fig. 4), e facendo girare
le manovelle F (Fig. 4).

Il supporto 2 (Fig. 5) della fresatrice dispone in ogni
fiancata laterale di alcuni supporti, G e H (Fig. 5), che
mediante la loro facciata esterna hanno una duplice
funzione: quella di fungere da fermo di riscontro sullo
sbassamento del longherone del telaio (Fig. 9), per posi-
zionare la prima cerniera, e quella di servire da supporto
per il attacco | (Fig. 3) e per il tubo di distribuzione
cerniere K (Fig. 3), che si utilizzano per posizionare la
seconda cerniera e quelle successive.

Il attacco | (Fig. 3), presenta gia montato il fermo J (Fig.
13), che si utilizza per posizionare la prima cerniera
sulla porta. Questo fermo viene preregolato in fabbrica
in modo tale che, una volta appesa la porta, rimanga
un po' di gioco tra questa e il longherone del telaio,
ampio circa 1,5 mm. Se si desidera, si puo aumentare
questo gioco allentando la vite J1 (Fig. 13) e spostando
il fermo J (Fig. 13).

| tubi di distribuzione cerniere K (Fig. 3), permettono di
distribuire i tre 0 quattro incassi su tutta la lunghezza
del telaio e della porta (Fig. 11 e 14); questi hanno dei
dispositivi di regolazione incorporati nelle due estremita,
che consentono di lavorare su porte di altezze diverse



(101,203 e 211 cm) e con cerniere di diversa lunghezza
(Fig. 3). Il supporto presenta un dispositivo L (Fig. 6)
per I'assemblaggio veloce della sagoma D (Fig. 6) della
cerniera da utilizzare.

Con la macchina FR129N ¢ anche possibile fresare incassi
rettangolari senza sagoma, seguendo le indicazioni
spiegate nel paragrafo 9 di questo manuale.

6. PREPARAZIONE DELLA FRESATRICE

Prima di effettuare qualsiasi operazione
di preparazione o di manutenzione sulla

macchina, accertarsi di aver tolto la spina
dalla presa di corrente.

6.1 PREPARAZIONE DELLA SAGOMA

Per ogni tipo di telaio & necessario utilizzare una sagoma
D (Fig. 6). La stessa sagoma serve per il telaio e per la
porta, con apertura sia a destra che a sinistra. Vedere
nell'elenco accluso i modelli standardizzati delle sagome
per la FR129N.

La sagoma D (Fig. 7) si monta sulle molle L (Fig. 7) me-
diante semplice pressione. La freccia della sagoma deve
coincidere con l'indicazione "RIGHT-DERECHA" (destra)
(Fig. 6) del lato del supporto, se si prepara |'apparecchio
per porte con apertura a destra, o con l'indicazione
“LEFT-IZQUIERDA" (sinistra) del lato opposto per porte
con apertura a sinistra.

L'incasso si puo realizzare con la fresa e la guida sagoma
N (Fig. 7), fornita con la macchina, seguendo tutto il
profilo della sagoma.

Per cerniere le cui bandelle di fissaggio al telaio termi-
nino con una punta rotonda, € consigliabile usare una
fresa dal diametro uguale alla larghezza di tale bandella,
e la guida sagoma corrispondente alla fresa, in modo
tale da poter realizzare I'incasso in una sola passata e
con maggiore rapidita. Vedere il paragrafo relativo a
frese e guide sagoma (Fig. 21).

6.2 MONTAGGIO DELLA FRESA

Verificare che la pinza portafrese sia
montata in posizione corretta; in caso

contrario potrebbero verificarsi vibrazioni
e persino il distacco (Fig. 22).

prima di eseguire qualsiasi intervento
sulla stessa.

c Staccare la macchina della rete elettrica

Estrarre innanzitutto il corpo motore 1 (Fig. 2) dal
supporto 2 (Fig. 3), realizzando all'inversa le operazioni

descritte per il montaggio nel paragrafo 4. Con I'aiuto
delle apposite chiavi 7 e 8 (Fig. 8), cambiare la fresa (se
necessario) e regolare I'uscita della stessa in modo da
lasciare 29 mm tra I'estremita della fresa e la faccia del
dado, accertandosi che rimanga saldamente serrata.
Se la fresa montata € superiore a 22 mm, non passereb-
be attraverso il coperchio P (Fig. 7), quindi bisognera
smontarla togliendo le viti P1 (Fig. 7) che la fissano.

In ultimo, procedere di nuovo al montaggio del corpo
motore 1 nel supporto 2 (Fig. 3), come indicato nel
paragrafo 4.

6.3 PREPARAZIONE DEL TUBO DISTRIBUTORE

Il tubo distributore cerniere K (Fig. 3) va montato sul
attacco | (Fig. 3), nella posizione della (Fig. 3) e nel foro
corrispondente all'altezza del telaio, su cui dovranno
essere collocate le cerniere (211,203 0 191 cm).
All'estremita opposta del tubo K (Fig. 3), collocare il bat-
tente di riferimento M (Fig. 3), nel foro corrispondente
alla lunghezza della cerniera da collocare, o in quello
pil prossimo, se questa non coincide con nessuna di
quelle marcate.

7. COLLOCAZIONE DI CERNIERE CON SAGOMA
IN PORTE CON APERTURA A DESTRA

7.1 COLLOCAZIONE DELLE CERNIERE NEL TELAIO

Prima di proseguire, accertarsi che il montaggio o la
regolazione della fresa, della sagoma e del tubo distri-
butore spiegati nel paragrafo 6 siano stati completati.
COLLOCAZIONE DELLA MACCHINA PER IL PRIMO
INCASSO

Allentare le leve S (Fig. 9). Posizionare la fresatrice (Fig.
9) sullo sbassamento del telaio, orientando I'indicatore
“MARCO DERECHO" MD (telaio destra) verso la parte
superiore dello stesso (Fig. 9 e 5).

Appoggiare la macchina lateralmente sullo sbassamento
del telaio e spostarla verso I'alto finché il supporto H
(Fig. 9) tocca il fondo dello sbassamento nel longherone
del telaio.

Stringere le ganasce sullo spessore del supporto per
mezzo delle manovelle F (Fig. 9).

Muovere il supporto 2 (Fig. 9) della fresatrice sulla
larghezza dello sbassamento, finché la sagoma e il suo
sopporto non battono sulla faccia interna T (Fig. 9) dello
sbassamento del telaio, quindi fissare la macchina in
questa posizione, mediante le leve S (Fig. 9).

REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA DELL'INCASSO
Una volta posizionata la macchina per il primo incasso,
premere il corpo motore verso il telaio, finché la punta
della fresa tocca il legno, e bloccarla in questa posizione
con la manopola U (Fig. 9).
Posizionare la cerniera tra la testa V e il dado W (Fig.
10) regolando lo spessore della cerniera con il suddetto
dado.
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Togliere la cerniera e bloccare la manopola U (Fig. 9).

MESSA IN FUNZIONE

Per mettere in funzione la macchina, spingere in avanti
I'interruttore X (Fig. 8), che rimarra bloccato in posizione
di funzionamento. Per spegnerla basta premere sulla
parte posteriore dell'interruttore, che ritornera auto-
maticamente in posizione di riposo.

FRESATURA DEL PRIMO INCASSO

Inserire la spina della fresatrice nella presa di corrente,
premere il pulsante di sicurezza X, (Fig. 8), e azionare
I'interruttore della fresatrice per metterla in moto.
Premendo gradualmente il corpo motore 1 (Fig. 9), la
fresa incidera sulla faccia dello sbassamento, sino alla
profondita della cerniera previamente regolata. Fissare la
macchina a questa profondita con la manopola U (Fig. 9).
Muovere quindi il corpo motore in senso longitudinale e
trasversale, sequendo il profilo della sagoma, ottenendo
cosi l'incasso di tutta la figura della cerniera.

Una volta ottenuto I'incasso della prima cerniera, arres-
tare la fresatrice, allentare le manovelle F (Fig. 9), far
scorrere la fresatrice fino alla posizione approssimativa
della seconda cerniera e fissare di nuovo le manovelle F.

MONTAGGIO DEL TUBO DISTRIBUTORE

Allentare leggermente soltanto la manovella superiore
FS (Fig. 11) e separare la macchina dallo sbassamento
del telaio in quel lato, di circa 0,5 cm, per agevolare il
montaggio del tubo distributore K (Fig. 11) previamente
preparato.

Montare il tubo distributore K (Fig. 11), sul supporto
H (Fig. 11 e 5). Bisogna tirare il chiavistello G1 (Fig. 5)
affinché consenta I'entrata del attacco | (Fig. 5) del tubo
distributore K (Fig. 11) tra i supporti H (Fig. 11 e 5) e
rilasciarlo quando il foro coincide con il chiavistello G1
(Fig. 5), per ottenere cosi I'incastro.

FRESATURA DEL 2° E DEL 3° INCASSO

Per posizionare la macchina per il secondo incasso,
allentare le due manovelle F (Fig. 11), porre il centratore
M (Fig. 11) del tubo distributore cerniere K (Fig. 11), nella
parte inferiore dell'incasso della prima cerniera, e sos-
tenendo la macchina contro lo sbassamento, stringere
di nuovo le manovelle F (Fig. 11) in questa posizione.
Fresare I'incasso della seconda cerniera in modo analogo,
come spiegato per il primo incasso. Ripetere questa
operazione per la fresatura del terzo incasso, prendendo
come riferimento per il tubo distributore K (Fig. 11) la
seconda cerniera; I'operazione si ripetera per il quarto
incasso, se si lavora con il tubo n° 4 (Fig. 2) di distri-
buzione, per 4 cerniere.

7.2 INCASSO DELLE CERNIERE SULLA PORTA
MONTAGGIO DEL TUBO DISTRIBUTORE

Collocare il tubo distributore cerniere K (Fig. 13), con il
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fermo J (Fig. 13) verso il basso, sul supporto G (Fig. 13),
sul lato del supporto dove indica "PUERTA DERECHA"
(porta destra) Ml (Fig. 13), e bloccarlo con il chiavistello
G1 (Fig. 13).

POSIZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER IL PRIMO
INCASSO

Allentare le leve S (Fig. 13), e sistemare la fresatrice sul
bordo della porta, con il tubo K (Fig. 13) verso il lato
superiore della stessa.

Far scorrere la fresatrice sul bordo della porta fino a
che il fermo J (Fig. 13), tocca I'estremita superiore della
stessa, e stringere le ganasce sulla porta, mediante le
manovelle F (Fig. 13). Fare scorrere il supporto 2 della
macchina (Fig. 12 e 13) fino a che i fermi Y (Fig. 12),
situati su entrambi i lati del supporto, toccano la testa
delle viti Z (Fig. 12), quindi fissare di nuovo le leve S
(Fig. 13) in questa posizione.

La posizione delle viti Z (Fig. 12) rispetto ai fermi Y (Fig.
12) consente un gioco con la porta appesa, tra la faccia
d'ingresso della porta e il fondo dello sbassamento del
telaio, di 1,5 mm. Se si ha bisogno di meno gioco, si
possono aggiungere alle viti Z (Fig. 12) delle rondelle
dello spessore necessario.

FRESATURA DEL PRIMO INCASSO

Inserire la spina della fresatrice nella presa di corrente.
Premere il pulsante di sicurezza X (Fig. 8), e azionare
I'interruttore della fresatrice per metterla in moto.
Premendo gradualmente sul corpo motore 1 (Fig. 13),
la fresa incidera sulla facciata della porta, fino alla
profondita della cerniera previamente regolata. Fissare
la macchina a questa profondita con la manopola U
(Fig. 13).

Far muovere quindi il corpo motore in senso longitu-
dinale e trasversale, seguendo il profilo della sagoma,
ottenendo cosi I'incasso di tutta la figura della cerniera.
Una volta ottenuto I'incasso della prima cerniera, arres-
tare la fresatrice e allentare la manopola U (Fig. 13).

SOSTITUZIONE DEL TUBO DISTRIBUTORE

Estrarre il tubo distributore K (Fig. 13) dal supporto
G (Fig. 13) e montarlo di nuovo sullo stesso supporto,
ma questa volta posizionando il fermo J (Fig. 13 e 14)
verso l'alto.

FRESATURA DEL 2° E DEL 3° INCASSO

Allentare le manovelle F (Fig. 13) per rilasciare la pres-
sione esercitata sullo spessore della porta e fare scorrere
la fresatrice fino alla posizione della seconda cerniera.
La distanza tra le cerniere (Fig. 14) si ottiene prenden-
do come riferimento per il centratore M (Fig. 14) del
tubo distributore cerniere K (Fig. 14) la parte inferiore
dell'incasso della prima cerniera, il che lascia la macchina
alla distanza esatta per realizzare I'incasso della seconda
cerniera. Fissare il tutto alla porta mediante le manovelle



F (Fig. 14), come & stato fatto per la prima cerniera, e
fresare I'incasso in modo analogo.

Il processo si ripetera per la fresatura del terzo incasso,
prendendo come riferimento per il tubo distributore K
(Fig. 14) la seconda cerniera, e si ripetera I'operazione
per la quarta, se si lavora con il tubo di distribuzione n°
4 (Fig. 2), per quattro cerniere.

8. COLLOCAZIONE DI CERNIERE CON SAGOMA
IN PORTE CON APERTURA A SINISTRA

Accertarsi che la sagoma sia stata montata adegua-
tamente per lavorare su porte con apertura a sinistra,
come viene spiegato nel paragrafo 6. PREPARAZIONE
DELLA FRESATRICE.

8.1 COLLOCAZIONE DELLE CERNIERE SUL TELAIO

Il procedimento da sequire per la fresatura degli
incassi € identico a quello seguito per i telai di porte
con apertura a destra, con l'unica differenza che si
deve usare il supporto G (Fig. 5), che reca I'indicazione
“"MARCO 1ZQUIERDO" (telaio sinistra), come riscontro
per collocare la prima cerniera, € in esso si montera il
tubo distributore K che si usa per posizionare le cerniere
successive (Fig. 5).

8.2 COLLOCAZIONE DELLE CERNIERE SULLA
PORTA

Il procedimento da seguire per la fresatura degli incassi
¢ identico a quello sequito per le porta con apertura
a destra, con l'unica differenza che si deve impiegare
il supporto H (Fig. 5) che reca l'indicazione "PUERTA
IZQUIERDA" (porta sinistra), per poter montare il tubo
distributore K, usato per posizionare gli incassi (Fig. 5).

9. INCASSO DI UNA CERNIERA
SUPPLEMENTARE ADIACENTE ALLA PRIMA

Per effettuare I'incasso di una cerniera supplementare a
una distanza di 225 mm, bisogna smontare dalla macchi-
na il tubo distributore cerniere 3 o 4 (Fig. 2) e montare
il fermo di riscontro della cerniera supplementare 10
(Fig. 2) sull'attacco distributore cerniere 5 (Fig. 2), nel
lato opposto al fermo J (Fig. 2).

Mettendo il fermo J nella parte inferiore dell'incasso de-
lla prima cerniera, la macchina si trovera nella posizione
giusta per fresare I'incasso della cerniera supplementare
sulla porta o sul telaio.

10. REALIZZARE INCASSI DI CERNIERE SENZA
SAGOMA

Con questo procedimento si possono realizzare incassi
rettangolari, dalla larghezza massima di 70 mm e della
lunghezza massima di 161 mm, utilizzando una fresa
da 16 mm di diametro; I'applicazione piu abituale &
I'incasso di cerniere in porte e telai.

Gli angoli dell'incasso realizzato avranno il raggio R (Fig.
15a) della fresa utilizzata. Con l'accessorio opzionale
“Smussatrice di angoli a 90° 2945471", (Fig. 15b), gli
angoli si possono smussare molto facilmente a 90°.

Accertarsi che il montaggio o la regolazione della fresa
e la preparazione del tubo distributore, spiegati nel
paragrafo 6, siano stati completati prima di proseguire.

REGOLARE L'ALTEZZA DELLINCASSO

La macchina dispone di un regolo M (Fig. 15) millime-
trato dal centro verso le due estremita, dove dobbiamo
posizionare i due fermi A1 (Fig. 15), a una distanza dal
centro uguale alla meta dell'altezza della cerniera, meno
il raggio della fresa che si sta utilizzando. Per esempio:
se si deve realizzare I'incasso di una cerniera alta 100
mm, con una fresa di 12 mm, dovremo posizionare i
fermi A1 a 50 - 6 = 44 mm dal centro.

Nella parte superiore del supporto 2 (Fig. 17), si trova
un'altra scala millimetrata uguale al regolo, dove si potra
vedere sull'indicatore 11 (Fig. 17) la posizione in cui si
trova in ogni momento.

Per realizzare incassi senza sagoma, non occorrera la
guida sagoma N (Fig. 7), quindi & meglio toglierla dalla
macchina allentando le viti che la fissano a N1 (Fig. 7).

REGOLARE LA LARGHEZZA DELL'INCASSO

La larghezza dell'incasso si ottiene regolando il dado
d'arresto B1 (Fig. 16); per questa operazione si dovranno
seguire i sequenti passi:

Allentare le leve S (Fig. 16). Posizionare la fresatrice (Fig.
16) sullo sbassamento del telaio, orientando l'indicatore
“MARCO DERECHO" (telaio destra) o "MARCO IZQUIER-
DOQ" (telaio sinistra), a seconda dell'apertura della porta,
verso la parte superiore.

Stringere le ganasce sullo spessore del telaio mediante
le manovelle F (Fig. 16).

Far scorrere il supporto 2 (Fig. 16) sulla larghezza dello
sbassamento, fino a che non tocca la facciata interna
T (Fig. 16) e fissare la macchina in questa posizione,
mediante le leve S (Fig. 16).

Accertarsi che la macchina non sia piu collegata alla
presa di corrente elettrica. Posizionare la fresa sul bordo
del telaio dalla parte tagliente Q (Fig. 15) e bloccarla
in questa posizione fissando la manopola U (Fig. 16).
Collocare il dado d'arresto B1 (Fig. 16), a una distanza
X (Fig. 16) dal fermo fisso B2 (Fig. 16) equivalente alla
larghezza dell'incasso che si desidera realizzare, rego-
lando cosi il fermo per la larghezza.

IL POSIZIONAMENTO DELLA MACCHINA PER REALIZZA-
RE GLI INCASSI, la REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA
DELL'INCASSO, e il MONTAGGIO DEL TUBO DISTRIBUTORE,
nella porta o nel telaio, e per porte con apertura a destra
0 a sinistra, si effettueranno nello stesso modo, come
se lavorassimo con sagome, come viene spiegato nei
paragrafi 7 e 8 di questo manuale. Nella REALIZZAZIONE
DEGLI INCASSI, anziché far scorrere il corpo motore lungo
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I'interno della sagoma, lo si fara scorrere tra i due fermi
longitudinali e trasversali illustrati in questo paragrafo.

11. INCASSO DI CERNIERE RASENTI ALLA FAC-
CIATA DI USCITA, O IN TELAI SENZA SBASSA-
MENTO, CON O SENZA SAGOMA

Per incassare cerniere in telai senza sbassamento, oppure
in telai dallo sbassamento maggiore rispetto a quello
della sagoma di cui si dispone e/o in telai dove si vuole
che la porta sia rasente al telaio nella facciata di uscita,
la macchina dispone di due fermi regolabili C1 (Fig. 17
e 18) che permettono di prendere come riferimento
per la macchina il telaio, nella sua facciata esterna,
(Fig. 17) e la porta nella sua facciata di uscita (Fig. 18),
anziché fare riferimento allo sbassamento del telaio e
alla facciata d'ingresso della porta, come nel normale
processo spiegato in precedenza.

Il processo di realizzazione degli incassi ¢ identico a
quello spiegato nei paragrafi 7 e 8 di questo manuale,
fatta eccezione per il POSIZIONAMENTO DELLA MACCHI-
NA PER IL PRIMO INCASSO: qui, nel telaio, anziché far
scorrere il supporto della fresatrice 2 (Fig. 17) lungo la
larghezza dello sbassamento, fino a toccare la facciata
interna dello stesso, dovremo regolare la posizione
della cerniera rispetto alla facciata del telaio, mediante
le viti C1 (Fig. 17), fissandole con i dadi D1 (Fig. 17), e
fissando il supporto 2 in questa posizione mediante le
leve S (Fig. 17).

| fermi regolabili C1 (Fig. 17 e 18), una volta regolati
per il telaio, servono pure da riferimento per posizionare
la macchina sulla porta, pero dalla facciata di uscita,
contrariamente a quanto accade nel processo conven-
zionale (Fig. 18).

12. CONSIGLI

Usare le sagome corrispondenti alle figure e alle dimen-
sioni delle cerniere da collocare. Usare le frese adeguate
e le guide sagome corrispondenti al diametro della fresa.

13. MANUTENZIONE
13.1 SPAZZOLE E COLLETTORE

prima di eseguire qualsiasi intervento di

C Staccare la macchina dalla rete elettrica
manutenzione.

Svitare le viti E1 (Fig. 19) che fissano i pannelli laterali
G1 e aprirli.

Estrarre i portaspazzole J1 (Fig. 20) con un piccolo
cacciavite K1, facendo leva su uno dei bordi laterali
del portaspazzole.

Spostare all'indietro I'estremita della molla F1 e tratte-
nerla in questa posizione, in modo da poter estrarre la

spazzola e sostituirla con una nuova originale Virutex.
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Rimontare il portaspazzole, controllando che sia per-
fettamente inserito in sede e che ognuna delle spazzole
eserciti una leggera pressione sul collettore.

Montare i pannelli G1 con le relative viti, controllan-
do di non schiacciare nessun filo elettrico durante
I'assemblaggio.

E consigliabile tenere in funzione la macchina per circa
15 minuti dopo aver cambiato le spazzole.

Se il collettore presenta bruciature o deformazioni,
si raccomanda di farlo riparare presso un centro di
assistenza VIRUTEX.

Per ottenere un buono scorrimento delle parti mobili,
si consiglia di mantenerle pulite da sporcizia, segatura,
polvere o trucioli prodottisi durante la realizzazione
degli incassi. Mantenere il cavo e la spina sempre in
buone condizioni d'utilizzo.

14. ACCESSORI

Sagome standard per diverse cerniere.
Guide sagome per diversi diametri di fresa.
2945471- "Smussatrice di angoli a 90° RC29M"

15. ELENCO DELLE GUIDE SAGOME E DELLE FRESE
Vedi (Fig.21)

16. LIVELLO DI RUMORI

I'livelli di rumore e vibrazioni di questo apparato elet-
trico sono stati misurati in conformita con la Norma
Europea EN60745-2-17 ¢ EN 60745-1 e fungono da
base di confronto con macchine per applicazioni simili.
Il livello di vibrazioni indicato ¢ stato determinato per
le principali applicazioni dell'apparato e puo essere
utilizzato come punto di partenza per la valutazione
dell'esposizione al rischio delle vibrazioni. Ciononos-
tante, il livello di vibrazioni puo 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 dei suoi strumenti, e pud aumentare notevolmente
come conseguenza del ciclo di lavoro e del modo d'uso
dell'apparato elettrico.

Pertanto € necessario stabilire misure di sicurezza per
la protezione dell'utente dall'effetto delle 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 |'apparato non viene realmente utiliz-
zato, dato che la riduzione di questi ultimi puo ridurre
in modo sostanziale il valore totale dell'esposizione).

17. GARANZIA

Tutte le macchine elettroportatili VIRUTEX godono di
una garanzia di 12 mesi a partire dalla data di fornitu-



ra, rimanendo escluse tutte le manomissioni o i danni
causati da un uso inadeguato o dalla normale usura
della macchina.

Per qualsiasi riparazione, rivolgersi al Servizio di Assis-
tenza Tecnica VIRUTEX.

18. 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 apportare modifiche ai
propri prodotti senza preavviso.

PORTUGUES

(FIGURAS EM PAGINA 44)

Importante

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

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

Conserve os dois manuais de instrugdes
para possiveis consultas posteriores.

Nota importante

TRUQ()ES GERAIS DE SEGURANCA que

Q Leia atentamente o FOLHETO DE INS-
acompanha a documentacio da maquina.

2. Antes de ligar a maquina, comprove que a corrente
de alimentacdo corresponde a indicada na chapa de
caracteristicas.

3. Mantenha sempre as méos afastadas da érea de
corte. Agarre sempre a maquina com firmeza e de
maneira segura.

4. Utilize sempre ferramentas originais VIRUTEX. Nunca
utilize ferramentas com defeito ou em mau estado.

5. Utilize sempre fresas com o didmetro adequado a
pinca a utilizar e adequadas a velocidade da ferramenta.

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

operacao de manutencao.

1. CARACTERISTICAS

Poténcia 550 W
Velocidade sem carga 30.000/min
Diadmetro da pinga.....cocecncniiniscicecceccnnes 8 mm
Peso da maquina 4,3 Kg

Nivel de pressdo acustica continuo

equivalente ponderado A......ocenneeeenneenns 86 dBA
Nivel de poténcia acustica A............
Incerteza

Usar proteccéo auricular!

Valores totais de vibragao........ccccccccumuerrruenee

a,: <25 m/s?
INCEITEZAu et K: 1,5 m/s?

2. DIMENSOES

Deslocamento longitudinal do eixo da fresa....
Deslocamento transversal do eixo da fresa
Fresagem longitudinal com fresade 16 mmde @.....161 mm

Fresagem transversal com fresade 16mmde@............ 70mm
Abertura minima entre as mordacas

Abertura maxima entre as mordagas.........c.uee 200 mm
Diametro maximo de fresa 32 mm
Profundidade maxima de fresagem........ccnmeceens 11 mm

Neste manual citam-se, em seccdes distintas, os concei-
tos abaixo explicados e cuja interpretacdo encontrara
na (Fig. 1)

A = Largura de rebaixamento ou ranhura

B = Largura da chapa da dobradica ou bisagra

R = Profundidade de rebaixamento ou ranhura (Face
interior do rebaixamento)

Face de entrada da porta
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Face de saida da porta
Porta de abertura a direita
Porta de abertura a esquerda

A largura minima necessaria de rebaixamento A (Fig. 1),
para poder encaixar com a FR129N e com molde, uma
determinada dobradica ou bisagra, deve ser pelo menos
igual a largura da chapa B (Fig. 1) + 6 mm.

Os moldes para dobradicas ou bisagras especiais sdo
sempre fabricados de acordo com a largura do rebaixa-
mento, e ndo com a espessura da porta, embora ambas
as medidas costumem coincidir, a menos que no pedido
se solicite expressamente o contrario. Se a espessura da
porta for inferior a largura do rebaixamento, a dobradica
ou bisagra ficara bem colocada no caixilho, mas na
porta, o cilindro da dobradica ou bisagra sobressaira da
face da porta, a diferenca entre as espessuras.

3. CONTEUDO DA EMBALAGEM

No interior da embalagem de transporte encontrard os
seguintes elementos: (Fig. 2)

1. Fresadora copiadora modelo FR129N com fresa de
7,6 mm de diametro M.D.

2. Conjunto de base de fresadora com molde para do-
bradicas de 9,5 cm de comprimento para portas com 35
mm de rebaixamento e guia de moldes com didmetro
exterior de 12 mm.

3. Tubo distribuidor de dobradicas, para 3 dobradicas
por porta.

4. Tubo distribuidor de dobradicas, para 4 dobradicas
por porta.

5. Conector distribuidor de dobradicas.

6. Chave de fendas Philips.

7. Chave e/c 11 mm para bloquear o eixo motor e fixar
indices.

8. Chave e/c 19 mm para porca de fixacdo da pinca.

9. Chave e/c 4 mm para ajustar a referéncia da folga
do caixilho/porta.

10. Centrador para dobradica de reforco.

4. MONTAGEM DA FRESADORA

Desenroscar a porca C (Fig. 2).

Montar o corpo do motor 1 (Fig. 2) nas colunas da base
da fresadora 2 (Fig. 3).

Comprovar o deslizamento vertical do corpo do motor
nas suas colunas.

Enroscar a porca C (Fig. 3).

Comprovar o livre deslizamento longitudinal e trans-
versal da guia de moldes, dentro do espago do molde.

5. DESCRICAO GERAL DA FRESADORA

Os elementos integrantes da fresadora e as respectivas
funcoes sdo os sequintes:

5.1 Um corpo motor 1 (Fig. 3) que, através do seu eixo
motor, aplica a poténcia e rotacoes necessarias a uma
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fresa para realizar os encaixes.

5.2 Uma base 2 (Fig. 3), que inclui o molde D (Fig. 3) e
os elementos de fixagdo e regulacao ao caixilho e porta,
e que permite o deslocamento do corpo motor 1 (Fig. 3)
sobre umas guias, nos sentidos longitudinal, transversal
e de profundidade, para obter a fresagem do encaixe.
Esta base 2 (Fig. 3) permite situar os encaixes para as
dobradicas ou bisagras no caixilho, colocando-a sobre
alargura do rebaixamento (Figs. 1 e 4), e encaixando na
face interior R (Fig. 1 e 4) do mesmo, ou na espessura
da porta (Fig. 13).

Também € possivel o encaixe de dobradicas ou bisagras
em caixilhos sem rebaixamento, referenciando pela face
exterior do caixilho com os parafusos C1 (Fig. 17), como
se explica na seccdo 10.

Abase 2 (Fig. 4), fixa-se sobre o caixilho ou sobre a porta,
através do aperto das mordacas E (Fig. 4), accionadas
pelas alavancas F (Fig. 4).

Em cada lado da base 2 (Fig. 5) da fresadora existem
uns suportes, G e H (Fig. 5), com a dupla funcio de
servirem, na face exterior, como marca de referéncia
sobre o rebaixamento do travessio do caixilho (Fig. 9),
para situar a primeira dobradica, e de suporte para o
conector | (Fig. 3) e o tubo distribuidor de dobradicas K
(Fig. 3), que se utilizam para situar a sequnda dobradica
e as seqguintes.

0 conector | (Fig. 3) leva montado o topo J (Fig. 13),
que se utiliza para situar a primeira dobradica na porta.
Este topo vem regulado da fabrica, para que uma vez
suspensa a porta, fique uma folga de aproximadamente
1,5 mm entre esta e o travessdo do caixilho. Se assim
o desejar, poderd aumentar esta folga, afrouxando o
parafuso J1 (Fig. 13) e deslocando o topo J (Fig. 13).
Os tubos distribuidores de dobradicas K (Fig. 3) permitem
repartir os trés ou quatro encaixes pela extenséo do
caixilho e da porta, (Fig. 11 e 14), e levam regulactes
nas suas duas extremidades, que permitem trabalhar
sobre diferentes alturas de porta, 191, 203 e 211 cm,
e com dobradicas de diferentes comprimentos (Fig. 3).
A base dispoe de um dispositivo L (Fig. 6) para a rapida
montagem do molde D (Fig. 6) da dobradica a utilizar.
Com a maquina FR129N também ¢ possivel fresar en-
caixes rectangulares sem molde, seguindo as indicacdes
explicadas na seccdo 9 deste manual.

6. PREPARACAO DA FRESADORA

Certifique-se de que a maquina esta des-
ligada da rede eléctrica antes de efectuar

qualquer operacdo de preparacdo ou
manutencdo da mesma.

6.1 PREPARAGCAO DO MOLDE

Para cada tipo de dobradica é necessario utilizar um
molde D (Fig. 6). 0 mesmo molde serve para situar a



dobradica no caixilho e na porta, tanto de abertura a
direita, como a esquerda. Veja na lista anexa os modelos
standard de moldes para a FR129N.

0 molde D (Fig. 7) monta-se sobre as molas L (Fig. 7)
com uma ligeira pressdo. O entalhe do molde deve
coincidir com a indicagdo "RIGHT-DERECHA" (direita)
(Fig. 6), do lado da base, se prepararmos a maquina
para portas de abertura a direita, ou com a indicagéo
“LEFT-IZQUIERDA" (esquerda), do lado oposto, para as
de abertura a esquerda.

0 encaixe pode efectuar-se com a fresa e a guia de
moldes N (Fig. 7), fornecida com a maquina, seguindo
todo o perfil do molde.

Para dobradicas cujas chapas de unido ao caixilho
tenham pontas redondas, ¢ aconselhavel utilizar uma
fresa com o mesmo diametro que a largura da dita chapa
e a guia de moldes correspondente a fresa. E assim o
encaixe realiza-se de uma vez s6 e com maior rapidez.
Consulte a seccéo de fresas e guias de moldes (Fig. 21).

6.2 MONTAGEM DA FRESA

Certifique-se de que monta a pinca
porta-fresas na posicdo correta. Caso

contrario, poderdo ocorrer vibragdes
ou, inclusivamente, o desprendimento
da mesma da respetiva fixacdo (Fig. 12).

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

de manutencéo.

Extrair previamente o corpo do motor 1 (Fig. 2) da base
2 (Fig. 3), procedendo no sentido inverso ao explicado
na seccdo 4, para a sua montagem. Com a ajuda das
chaves de servico 7 e 8 (Fig. 8), substituir a fresa, se
necessario, e reqular a saida da mesma a 29 mm entre
o extremo da fresa e a face da porca, e assegurar-se de
que fica bem apertada.

Se a fresa que montou tiver mais de 22 mm, ndo passara
através da tampa P (Fig. 7), pelo que devera desmonta-
la, retirando os parafusos P1 (Fig. 7) que a sustentam.

Para terminar, proceder de novo 8 montagem do corpo
do motor 1 na base 2 (Fig. 3), como se indica na sec¢éo 4.

6.3 PREPARAGAO DO TUBO DISTRIBUIDOR

0 tubo distribuidor de dobradicas K (Fig. 3) deve montar-
se sobre 0 Conector | (Fig. 3) na posi¢do da (Fig. 3), e
no orificio correspondente a altura do caixilho, onde
serdo colocadas as dobradicas de 211, 203 ou 191 cm.
No extremo oposto do tubo K (Fig. 3), situar o topo
de referéncias M (Fig. 3) no orificio correspondente
ao comprimento da dobradica a colocar, ou no mais
préximo, se este ndo coincidir com algum dos marcados.

7. ENCAIXE DE DOBRADICAS COM MOLDE EM
PORTAS DE ABERTURA A DIREITA

7.1 ENCAIXE DE DOBRADICAS OU BISAGRAS
NO CAIXILHO

Antes de prosseguir, certifique-se de que a montagem
ou a regulacao da fresa, o molde e a preparacéo do tubo
distribuidor, explicados na seccao 6, foram completados.
POSICIONAMENTO DA MAQUINA PARA O PRIMEIRO
ENCAIXE

Afrouxar as alavancas S (Fig. 9). Colocar a fresadora
(Fig. 9) sobre o rebaixamento do caixilho, orientando
o indicador “"MARCO DERECHQ" (caixilho direito) MD
(Fig. 9 e 5) na direc¢do da parte superior do mesmo.
Levar a maquina ao topo do rebaixamento do caixilho
lateralmente e desloca-la para cima até que o suporte
H (Fig. 9) toque o fundo do rebaixamento no travessio
do caixilho.

Apertar as mordacas sobre a espessura do caixilho, com
a ajuda das alavancas F (Fig. 9).

Deslocar a base 2 (Fig. 9) da fresadora sobre a largura do
rebaixamento, até que o molde e o respectivo suporte
alcancem a face interior T (Fig. 9) do rebaixamento do
caixilho, e fixar a maquina nesta posi¢do, com a ajuda
das alavancas S (Fig. 9).

AJUSTE DA PROFUNDIDADE DO ENCAIXE

Uma vez posicionada a maquina para o primeiro encaixe,
pressionar o corpo do motor até ao caixilho, até que a
extremidade da fresa toque a madeira, e bloqué-la nesta
posicdo com a alavanca U (Fig. 9).

Colocar a dobradica ou bisagra entre o cabecal Ve a
porca W (Fig. 10), ajustando a espessura da dobradica
com a respectiva porca.

Retire a dobradica ou bisagra e desbloqueie a alavanca
U (Fig. 9).

ACCIONAMENTO

Para ligar a maquina empurre para a frente o botédo
X (Fig. 8), que ficara engatado na posicdo de funcio-
namento. Para parar a maquina basta exercer pressdo
sobre a parte traseira do botdo para que este regresse
automaticamente a sua posicdo de repouso.

FRESAGEM DO PRIMEIRO ENCAIXE

Ligar a fresadora a rede eléctrica. Carregar no botédo de
seguranca X (Fig. 8) e accionar o interruptor da fresadora
para a por em funcionamento.

Pressionando gradualmente o corpo do motor 1 (Fig.
9), a fresa incidira sobre a face do rebaixamento, até a
profundidade da dobradica previamente ajustada. Fixar
amaquina a esta profundidade com a alavanca U (Fig. 9).
Em seguida, deslizar o corpo do motor nos sentidos
longitudinal e transversal, sequindo o molde, e assim
obteremos o encaixe de toda a dobradica ou bisagra.
Efectuado o encaixe da primeira dobradica, parar a

33



fresadora, afrouxar as alavancas F (Fig. 9), deslizar a fre-
sadora até a posicdo aproximada da segunda dobradica
e fixar de novo as alavancas F.

MONTAGEM DO TUBO DISTRIBUIDOR

Afrouxar ligeiramente apenas a alavanca superior FS
(Fig. 11) e separar a maquina do rebaixamento do
caixilho por esse lado, aproximadamente 0,5 cm, para
facilitar a montagem do tubo distribuidor K (Fig. 11)
previamente preparado.

Montar o tubo distribuidor K (Fig. 11) no suporte H
(Fig. 11 e 5). Para tal, puxar o passador G1 (Fig. 5) até
este permitir a entrada do conector | (Fig. 5) do tubo
distribuidor K (Fig. 11) entre os suportes H (Fig. 11 e 5),
e soltd-lo quando o orificio coincidir com o passador
G1 (Fig. 5), para obter o encravamento.

FRESAGEM DO 2° E 3° ENCAIXES

Para posicionar a maquina para o segundo encaixe,
afrouxar as duas alavancas F (Fig. 11), colocar o cen-
tralizador M (Fig. 11) do tubo distribuidor de dobradicas
K (Fig. 11) na parte inferior do encaixe da primeira do-
bradica, e apoiando a maquina contra o rebaixamento,
apertar de novo as alavancas F (Fig. 11) nesta posicéo.
Fresar o encaixe da sequnda dobradica da mesma forma
explicada para a primeira. O processo repetir-se-a para
a fresagem do terceiro encaixe, referenciando o tubo
distribuidor K (Fig. 11) sobre a segunda dobradica,
e repetir-se-4 a operacdo para o quarto, se estiver a
trabalhar com o tubo distribuidor n° 4 (Fig. 2) para 4
dobradigas ou bisagras.

7.2 ENCAIXE DE DOBRADICAS OU BISAGRAS
NA PORTA MONTAGEM DO TUBO DISTRIBUIDOR

Coloque o tubo distribuidor de dobradicas K (Fig. 13)
com o topo J (Fig. 13) voltado para baixo no suporte G
(Fig. 13), no lado do suporte com a indicaciio "PUERTA
DERECHA" (porta direita) Ml (Fig. 13), e encrave-o com
o passador G1 (Fig. 13).

POSICIONAMENTO DA MAQUINA PARA O PRIMEIRO
ENCAIXE

Afrouxar as alavancas S (Fig. 13) e colocar a fresadora
sobre o canto da porta, com o tubo K (Fig. 13) voltado
para o lado superior da mesma.

Deslocar a fresadora sobre o canto da porta até que o
topo J (Fig. 13) toque o extremo superior da mesma,
e aperte as mordacas sobre a porta, com a ajuda das
alavancas F (Fig. 13). Deslocar a base 2 da maquina (Fig.
12 e 13) até que os topos Y (Fig. 12) situados em ambos
os lados da base, toquem as cabecas dos parafusos Z (Fig.
12), e fixar de novo as alavancas S (Fig. 13) nesta posico.
Alocalizagdo dos parafusos Z (Fig. 12) relativamente aos
topos Y (Fig. 12) proporcionam uma folga de 1,5 mm
na porta suspensa, entre a face de entrada da porta e o

fundo do rebaixamento do caixilho. Caso seja necessaria
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uma folga inferior, podem acrescentar-se os parafusos Z
(Fig. 12) com as anilhas da espessura necessaria.

FRESAGEM DO PRIMEIRO ENCAIXE

Ligar a fresadora a rede eléctrica. Carregar no botdo de
seguranca X (Fig. 8) e accionar o interruptor da fresadora
para a por em funcionamento.

Pressionando gradualmente o corpo do motor 1 (Fig. 13),
afresaincidira sobre a face da porta, até a profundidade
da dobradica previamente ajustada. Fixar a maquina a
esta profundidade com a alavanca U (Fig. 13).

Em seguida, deslizar o corpo do motor nos sentidos
longitudinal e transversal, sequindo o molde, e assim
obterd o encaixe de toda a dobradica ou bisagra.
Efectuado o encaixe da primeira dobradica, parar a
fresadora e afrouxar a alavanca U (Fig. 13).

SUBSTITUICAO DO TUBO DISTRIBUIDOR

Extrair o tubo distribuidor K (Fig. 13) do suporte G (Fig.
13) e voltar a monta-lo no mesmo suporte, mas desta
vez colocando o topo J (Fig. 13 e 14) voltado para cima.

FRESAGEM DO 2° e 3° ENCAIXES

Afrouxar as alavancas F (Fig. 13), aliviando a pressio
exercida sobre a espessura da porta, e deslizar a fresa-
dora até a posicdo da segunda dobradica.

A distancia entre as dobradicas (Fig. 14) obtém-se
referenciando o centralizador M (Fig. 14) do tubo dis-
tribuidor de dobradicas K (Fig. 14) na parte inferior do
encaixe da primeira dobradica, o que deixa a maquina
a distancia precisa, para realizar o encaixe da sequnda
dobradica. Fixar o conjunto a porta com as alavancas F
(Fig. 14) do mesmo modo que na primeira dobradica, e
fresar o encaixe de forma analoga.

0O processo repetir-se-a para a fresagem do terceiro en-
caixe, referenciando o tubo distribuidor K (Fig. 14) sobre
a segunda dobradica, e repetir-se-a a operacédo para o
quarto, se estiver a trabalhar com o tubo distribuidor
n° 4 (Fig. 2) para 4 dobradicas ou bisagras.

8. ENCAIXE DE DOBRADICAS COM MOLDE
EM PORTAS DE ABERTURA A ESQUERDA

Certifique-se de que o molde estd correctamente
montado para trabalhar em portas de abertura a
esquerda, como se explica na seccio 6. PREPARACAQ
DA FRESADORA.

8.1 ENCAIXE DE DOBRADICAS OU BISAGRAS
NO CAIXILHO

O processo a seguir para a fresagem dos encaixes ¢
idéntico ao seguido para os caixilhos de portas de
abertura a direita. A Unica diferenca estd na utilizacdo
do suporte G (Fig. 5), que esta marcado com a indicagdo
MARCO IZQUIERDO (caixilho esquerdo), como referéncia
para situar a primeira dobradica no caixilho, e neste



serd montado o tubo distribuidor K, que se utiliza para
situar os sequintes (Fig. 5).

8.2 ENCAIXE DE DOBRADICAS OU BISAGRAS
NA PORTA

0 processo a seguir para a fresagem dos encaixes € idén-
tico ao sequido para os caixilhos de portas de abertura a
direita. A Unica diferenca esta na utilizacao do suporte
H (Fig. 5), que estd marcado com a indicacdo PUERTA
IZQUIERDA (porta esquerda), para montar o tubo distri-
buidor K, que se utiliza para situar os encaixes (Fig. 5).

9. ENCAIXE DE UMA DOBRADICA ADICIONAL
ADJACENTE A PRIMEIRA

Para realizar o encaixe de uma dobradica adicional a
uma distancia de 225 mm entre centros, deve desmon-
tar-se da maquina o tubo distribuidor de dobradicas 3
ou 4 (Fig. 2) e montar o topo referéncia da dobradica
adicional 10 (Fig. 2) no conector distribuidor de dobra-
digas 5 (Fig. 2), no lado oposto ao topo J (Fig. 2).
Posicionando o topo J na parte inferior do encaixe da
primeira dobradica, a maquina fica em posicéo para
fresar o encaixe da dobradica adicional, tanto na porta
como no caixilho.

10. ENCAIXE DE BISAGRAS SEM MOLDE

Através deste processo podem realizar-se encaixes rec-
tangulares, com uma largura maxima de 70 mm e um
comprimento maximo de 161 mm, utilizando uma fresa
de 16 mm de didmetro, sendo a aplicacdo mais comum
o0 encaixe de bisagras em portas e caixilhos.

Os cantos do encaixe realizado ficam com o raio R (Fig.
15a) da fresa que utilize. Com o acessorio opcional
“Recortador de cantos a 90° 2945471", (Fig. 15b) pode
recorta-los a 90° muito facilmente.

Antes de prosseguir, certifique-se de que a montagem
ou a regulacdo da fresa e a preparacdo do tubo dis-
tribuidor, explicadas na seccéo 6, foram completadas.

AJUSTE DA ALTURA DO ENCAIXE

A maquina dispde de uma escala milimétrica de topos
M (Fig. 15) desde o centro até aos dois extremos, onde
devemos situar os dois topos A1 (Fig. 15) a uma distancia
do centro igual @ metade da altura da bisagra, menos o
raio da fresa que estivermos a utilizar. Por exemplo, se
pretendermos proceder ao encaixe de uma bisagra de
100 mm de altura, com uma fresa de 12 mm, deveremos
situar os topos A1 a 50 - 6= 44 mm do centro.

Na parte superior da base 2 (Fig. 17) existe outra escala
milimétrica igual a da escala de topos, onde podera ver
no indice 11 (Fig. 17) a posi¢do em que se encontra em
cada momento.

Para efectuar encaixes sem molde, ndo é necessaria a
guia de moldes N (Fig. 7), pelo que é melhor retira-la
da maquina, desapertando os parafusos que a fixam

em N1 (Fig. 7)

AJUSTE DA LARGURA DO ENCAIXE

A largura do encaixe obtém-se regulando a porca de
topo B1 (Fig. 16), para o qual deverd seguir os sequintes
passos:

Afrouxar as alavancas S (Fig. 16). Colocar a fresadora
(Fig. 16) sobre o rebaixamento do caixilho, orientando
o indicador "MARCO DERECHO" (caixilho direito) ou
“MARCO IZQUIERDO" (caixilho esquerdo) de acordo com
a abertura da porta, para a parte superior do mesmo.
Apertar as mordacas sobre a espessura do caixilho, com
a ajuda das alavancas F (Fig. 16).

Deslocar a base 2 (Fig. 16) sobre a largura do rebaixa-
mento, até encaixar na face interior T (Fig. 16), e fixar
a maquina nesta posi¢do, com a ajuda das alavancas
S (Fig. 16).

Certifique-se de que a maquina esta desligada da rede
eléctrica. Coloque a fresa, tocando o bordo do caixilho
pelo gume cortante Q (Fig. 15), e bloqueie-a nessa po-
sicéo, fixando a alavanca U (Fig. 16). Coloque a porca
topo B1 (Fig. 16) a uma distancia X (Fig. 16) do topo fixo
B2 (Fig. 16), equivalente a largura do encaixe que deseja
efectuar, e terd o topo de largura ajustado.

0 POSICIONAMENTO DA MAQUINA PARA FAZER 0S
ENCAIXES, o AJUSTE DA PROFUNDIDADE DO ENCAIXE e
a MONTAGEM DO TUBO DISTRIBUIDOR, na porta ou no
caixilho, e para portas de abertura a direita ou a esquer-
da, efectuar-se-a da mesma forma como se estivesse a
trabalhar com molde, tal como se explica nas seccoes
7 e 8 deste manual. Na REALIZACAO DOS ENCAIXES,
em vez de deslizar o corpo do motor pelo interior do
molde, desloca-lo-emos entre os topos longitudinais e
transversais explicados nesta seccéo.

11. ENCAIXE DEDOBRADIGAS OU BISAGRAS AO
NIVEL DA FACE DE SAIDA, OU EM CAIXILHOS
SEM REBAIXAMENTO, COM OU SEM MOLDE

Para encaixar dobradicas ou bisagras em caixilhos sem
rebaixamento, ou em caixilhos de rebaixamento maior
que o do molde de que dispomos e/ou naqueles em que
se pretenda que a porta fique nivelada com o caixilho
pela face de saida, a maquina dispée de dois topos
regulaveis C1 (Fig. 17 e 18), que permitem referenciar a
maquina no caixilho, pela face exterior do mesmo (Fig.
17) e na porta pela sua face de saida (Fig. 18), em vez
de referenciar pelo rebaixamento do caixilho e a face de
entrada da porta, como no processo normal explicado.
O processo de realizacao dos encaixes é idéntico ao
explicado nas seccdes 7 e 8 deste manual, excepto o
POSICIONAMENTO DA MAQUINA PARA O PRIMEIRO
ENCAIXE: onde no caixilho, em vez de deslocar a base
da fresadora 2 (Fig. 17) sobre a largura do rebaixamento,
até encaixar na face interior do mesmo, devemos ajustar
a posicao da dobradica ou bisagra relativamente a face

do caixilho, com os parafusos C1 (Fig. 17), fixa-los com
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as porcas D1 (Fig. 17) e fixar a base 2 nessa posi¢cdo com
as alavancas S (Fig. 17).

Os topos regulaveis C1 (Fig. 17 e 18), uma vez ajustados
para o caixilho, servem também para referenciar a ma-
quina na porta, mas pela face de saida, contrariamente
ao processo convencional (Fig. 18).

12. RECOMENDAGCOES

Utilize os moldes correspondentes as figuras e dimensdes
das dobradicas a colocar.

Utilize as fresas adequadas e as guias de moldes corres-
pondentes ao diametro da fresa.

13. MANUTENCAO
13.1 ESCOVAS E COLECTOR

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

operacao de manutencao.

Retire os parafusos E1 (Fig. 19) que fixam as tampas
laterais G1 e separe ambas as tampas.

Extraia os porta-escovas J1 (Fig. 20) com a ajuda de uma
pequena chave de parafusos K1, fazendo alavanca sobre
uma das pestanas laterais do porta-escovas.

Desloque para tras a extremidade da mola F1. Mantenha
a mola nesta posicéo para extrair a escova e substitui-la
por uma nova original da VIRUTEX. Colocar novamente o
porta-escovas, de modo a que este fique bem assente na
carcaca e que cada uma das escovas exerca uma ligeira
pressao sobre o colector.

Monte as tampas G1 com os respectivos parafusos,
certificando-se de que nenhum cabo fica preso ao
montar ambas as tampas.

E aconselhavel deixar a maquina funcionar durante
cerca de 15 minutos depois de substituir as escovas.
Se o colector apresentar queimaduras ou saliéncias, ¢
recomendavel proceder a sua reparacdo num servico
técnico autorizado VIRUTEX.

Para obter um bom deslizamento das partes mdveis, é
aconselhavel que as mantenha limpas de sujidade, p6 e
aparas provenientes da realizacdo dos encaixes.
Mantenha sempre o cabo e a tomada eléctrica em boas
condicdes de servigo.

14. ACESSORIOS

Moldes standard para diferentes dobradigas.
Guias de moldes para diferentes diametros de fresa.
2945471-Recortador de cantos a 90° RC29M

15. RELAQI:\O DE GUIAS DE MOLDES E FRESAS
Ver (Fig. 21)
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16. NiVEL DE RUIDOS

Os niveis de ruido e vibracdes desta ferramenta eléc-
trica foram medidos de acordo com a Norma Europeia
EN60745-2-19 e EN 60745-1 e servem como base de
comparacdo com uma maquina de aplicacdo semel-
hante.

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

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

17. GARANTIA

Todas as maquinas eléctricas portateis VIRUTEX tém
uma garantia valida de 12 meses a partir do dia do
seu fornecimento, excluindo todas as manipulacées ou
danos causados por manuseamento inadequado ou por
desgaste natural da maquina.

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

18. 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 osregulamentos em vigor noseu pais.
Aplicavel na Unido Europeia e nos paises europeus
com sistemas de recolha seletiva de residuos:

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



Nos termosda Diretiva Europeia 2002/96/CE, os utilizado-
respodem 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 segura.

A VIRUTEX reserva-se o direito de modificar os seus
produtos sem aviso prévio.

PYCCKUH

(vnniocTpaumm Ha cTp. 44)

OyeHb BaXHO

CTaHKOM NpPoYTUTE BHUMaTENbLHO
ato PYKOBOACTBO u npunaraemyto
BPOLLUKOPY C UHCTPYKUUAMU

MO BE3ONACHOCTMW. Ao Toro, Kak
NPUCTYNUTb K paboTe Ha CTaHke
yAocToBepbTeCh, YTo Bbl xopouio
OCBOMIIM UX cofepKaHue.
CoxpaHuTe pyKOBOACTBO U GpoLutopy
ANsi BO3MOXHbIX Nocreayowmx

Ci I'Ipe)me YyeM Ha4vyaTb Nosnb3oBaTbCA

KOHCYnbTauun.

OyeHb BaxHO

Mepen HayanoM paboTbl BHUMATENBLHO
03HaKOMbTEeCb C MHCTPYKLUE No Mepam

6e3onacHoCTH.

2. Mepepn nogkno4eHneM annapara K aneKkTpoceTn
ybeanTech, 4TO HanpsXeHWe B ceTn coBnagaeT

C HanpshKeHWeM, yka3aHHbIM B JOKYMeHTaLum
MHCTPYMeHTa.

3. He ponyckanTte nonagaHus pyk B 30HY pesaHus.
[lepXxuTe Kpenko MHCTPYMEHT.

4. Vicnonb3yiTte B paboTe TOMbKO OpUrMHanbHble
nHcTpymeHTbl VIRUTEX. Hukoraa He ucnonbayiTe
NOBPEXAEHHbIN NN AeopMUPOBaHHbI
MNHCTPYMEHT.

5. Vicnonb3ynte pexyLinii UHCTPYMEHT C
nocagoyHbIM AMaMeTpoM, COOTBETCTBYIOLLUM
AnameTpy LaHru 1 npegHasHa4yeHHbIM Ans pabotsl
Ha JaHHOW CKOPOCTMU.

nepea npoeegeHnemMm TexHM4ecKoro

C OTKMNIOYMTE MALLMHY OT 3MIeKTPOCeTH
obcnyxXuBaHus.

1. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU

MouwHocCTb...........
CKOpOCTb XOnoCTOro xofa
[OnameTp uaHrm

....r50BarT
..30.000/muH
.8 MM

OKBMBaNEHTHbIN YPOBEHb

aKyCTUYECKOrO AaBMEHUS A........ccveeveennnns
YpOBeHb aKyCTUYeCKoro AaBneHus A.........
[OnanasoH konebaHus..............ccc.eeeeennes =

- Ucnonb3yiTe uHABMAYyanbHbIe
cpepacTBa 3almThl cnyxa!
YpoBeHb BUOpaLmmn o6LLuiA. ..
[Owana3soH konebaHus

2. MAPAMETPbI
MpogonbHoe nepemelleHre pexyLuen ocu.... 145 mm

[NonepeyHoe nepemeLleHne pexyLLenocu........ 54 Mm
MpoponbHoe cpesepoBaHne
dpe3ont AMamMeTpom 16 MM..........ccceeveeeeeeennne 161 Mm

MonepeyHoe dpesepoBaHme
dpe3on anameTpom 16 mm
MuHumManbHas TonwyHa 3axuma
MakcumanbHas TonmHa 3axuma

MakcumanbHbI AnameTp pexyLuen gppessbl.....32 Mm
MakcumanbHas rmy6uHa ppesepoBaHus.......... 11 Mm

CnepytoLime noHsTMs 6yayT paccMOTpeHb! B
pasHbIX MyHKTax JaHHOro PyKOBOACTBA, CM. puc. 1:

A — LUIMpWHa BblEMKM

B — wupwuHa kpbina netnu

R — rny6uHa BbleMKM (BHYTPEHHSAS CTOpOHA
BbIEMKW)

BxopgHas cTopoHa asepu

BbixogHas ctopoHa asepu
[MpaBoCcTOPOHHAS ABEPL

JleBOCTOpPOHHSIA ABEpPb

MuHuUMmanbHas WwupuHa BeleMkn A (puc. 1),
HeobxoauMmas Ans BMOHTUPOBAHWS B Hee
onpepgeneHHor netnu npu nomotm FR129N n
LwabnoHa, AoMmKHa PaBHATLCS, MO KparHen mepe,
LnpuHe Kpbina B (puc. 1) + 6 mm.

LlabrioHbl Ans cneuuanbHbIX ABEPHbIX NeTerb
M3roTOBMSATCA UCXOAS BCENAA U3 LUMPKHBI BEIEMKU,
a He OCHOBbIBasACh Ha TOMLLUMHE ABEPU, XOTH

06e 3TV BenuuMHbI MHOTAA coBnagatot. AToro
npaswusia He NPUAEPXKUBAKOTCS NMULLL B TOM Cryyae,
Korfa 3akasuvk TpebyeT Apyroro pelueHus. Ecnn
TOMNLMHA ABEPY MEHbLLE, YEM LUIMPUHA BbIEMKU, TO
[BEpHasi NeTNs XOPOLLO MOHTUPYETCS B pamy, HO B
[Bepw BydeT BbICTYNaTh Ha ABEPHOI NIOCKOCTU Ha
BENWYMHY PaBHYH pasHuLe B TOMLLMHE.

3. PACNAKOBKA

TpaHcrnopTpyemas ynakoBka CoaepxuT
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creayoLime anemMeHTbl (puc. 2):

1. KonupoBanbHsbii opesepHbii cTaHok FR129N ¢
hpesoit guameTpom 7,6 MM 13 GbiCTpopeXxyLLein
cTanm.

2. ®pesepoBanbHasi onopHas nnuTa ¢ obpasLom
OBepHol netnu pasmepom 9,5 cm anst osepen

C BbIEMKOW TOMLLMHOM 35 MM 1 ¢ 06pa3Liom
HanpaensoLen ¢ BHELWHUM AnaMeTpoM B 12 Mm.
3. PacnpegenutensHas Tpybka anst 3-x HaBeCHbIX
netenb Ha OHY ABEPb.

4. PacnpepenutenbHas Tpyoka Ans 4-x HaBeCHbIX
netenb Ha OHY ABEPb.

5. CoeguHuTenbHas Aetarnb pacnpenenvTens
[ABEepHbIX neTernb

6. OTBepTKa «Pununcy.

7. Kniou guametpom 11 MM Ans 6rokMpoBkn 1
YCTaHOBKW MHLEKCOB.

8. Kntou guametpom 19 MM ansi raikm 3a>KMMHOro
naTpoHa.

9. Kntou guametpom 4 MM Ansi HACTPOWKK
opueHTMpa 3a3opa pama/aBepb.

10. LieHTpupytoLlee npucnocobnexune ans
BCMOMOraTenbHON NeTnu.

4. CEOPKA ®PE3EPHOIO CTAHKA

Ypanuts raiky C (puc. 2).

Kopnyc asuratens 1 (puc. 2) ycTaHOBUTb Ha CTOWKe
OnopHoWN hpesepHor nNnnTsl 2 (puc. 3).

MpoBepUTL BO3MOXHOCTb CMELLEHMS KOXyXa
AsuraTenst no BepTUKanbHOW OCH.

3aTtaHyTb ranky C (puc. 3).

MpoBepuTb BO3MOXXHOCTb CBOGOAHOMO NPOAONLHOMO
1 NONepeYHOro CMELLIEHNS HanpaBnstoLLei BHYTpY
NpUémMHUKa.

5. ONMUCAHUE ®PE3EPHOIO CTAHKA

PpesepHbIN CTaHOK COCTOUT M3 creayowmx
KOHCTPYKLUMOHHBbIX AeTanen u (yHKLUOHUPYeT
crneayoLwmm obpasom:

5.1. Kopnyc gguratensi 1 (puc. 3) oT KOTOporo
nocpeacTBOM NPUBOAHOIO Bana nepeaarTcs K
chpese COOTBETCTBYIOLLME MOLLHOCTb U CKOPOCTb,
HeobxoauMmble AN dpesepoBaHNs rHeaa.

5.2. OnopHas nnuta 2 (puc. 3) ¢ wabnoHom D

(puc. 3) 1 anemeHTamMu KpenneHus v NoaroHKu

K pame 1 iBepu, No3BONsioLLas OCyLLEeCTBNATb
casur apuratenst 1 (puc. 3) no HanpaensoLWUM

Kak B NPOAOMbHOM ¥ MOMNEPEYHOM HanpaBneHnsx,
Tak 1 no rnybuHe Ans ppesepoBaHus rHesga. dta
onopHas nnuTta 2 (puc. 3) No3BOMSET OCYLLUECTBNATh
hpesepoBaHue rHesa ANs ABepHbIX NeTenb Ha
[ABepHoI kopobke, ycTaHaBNMBas NMTY MO WNPUHE
BbleMku (puc. 1 1 4) Takum o6pa3om, YToObI OHa
ynvpanacb BO BHyTPEHHIO YacTb R (puc. 1 1

4) nnun B nepeknaguHy ABepHon pambl (puc. 13).
Takke BO3MOXHO KpernmneHyue npy noMoLLy BUHTOB
C1 (puc. 17), kak nokasaHo B n. 10. OnopHas

nnuTta 2 (puc. 4) KpenuTcsa K pame Unu K ABepu npu
nomMoLLmn cxaTus TuckoB E (puc. 4) npu BpalleHnm
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pyyek F (puc. 4).

Ha Bcex cTopoHax ornopHou hpe3epHol NinTbl

2 (puc. 5) HaxoasaTca KBagpaTHblE CKNadHble
coeauHuTenbHble Tpybkn G n H (puc. 5), koTopble
BbINOMHSAIOT ABE (hYHKLUMM: BHELLHNE YacTU 9TUX
TPy6OK SIBAAIOTCS OrpaHNunTenemM Ans BHyTPEHHeN
1 BHELUHEWN CTOPOHbI YCTYyNa ABEPHOW pambl (puc.
9) ANs MOHTaxa NnepBon NeTnu 1 hmkcaTopom Ans
coeguHutens | (puc. 3) n pacnpenenuTensHon
Tpy6km netens K (puc. 3), npy NOMOLLM KOTOPbIX
yCTaHaBNMBaloTCs 2-9 1 nocneayoLme netnm.
Coepunutens | (puc. 3) umeet orpaHnunTens J
(puc. 13), KOTOPLIA UCMONB3YETCS ANS BbINOMHEHNS
nepson netnu. OrpaHnyMTENb OTPErynmMpoBaH Ha
3aBofie Takum o6pa3om, YTobbl Nony4nncst 3asop
Mexay ABepblo 1 ABepHOW kopobkon npumepHo 1,5
cM, Koraa ABepb OyaeT noselleHa Ha neTnn. AToT
3a30p MOXHO YBENUYUTb, ocnabms BUMHT J1 (puc.
13) n nepemeluas orpanmuutens J (puc. 13).
PacnpepgenutensHble Tpybku K (puc. 3) nossonsior
pacnpefenvTb 3 unu 4 rHe3aa no ANMHe pambl U
kopnyca asepw (puc. 11 1 14) n uMeloT Ha KoHLax
perynMpoBoYHblE YCTPOWCTBA, NO3BONSIOLLNE
paboTaTb C ABEpbMU pa3nuyHoi BbICOThI (191, 203
1 211 cm) ¥ ABEPHBLIMU NETASAMU PA3NNYHON ANNHbI
(puc. 3). Onopa ocHalueHa npyxuHow L (puc. 6)
Ans 6eicTpoit yctaHoBku WwabnoHa D (puc. 6).
WNcnonb3yst FR129N Takke BO3MOXHO BbINOMHUTL
npsiMoyrosbHble rHeafa 6e3 ncnonb3oBaHus
wabnoHa, kak onMcaHo B M. 9 AaHHOW UHCTPYKLUMN.

6. MOArOTOBKA ®PE3EPHOIO CTAHKA

Mpu npoBeaeHun pabot no
TEeXHUYECKOMY OGCryXMUBaHMIO UNK

HaCTpOﬁKe CTaHKa ero cnepyet
OTKIMKYUTb OT 3]18KTPVI‘-IECKOﬁ ceTun.

6.1 MOArOTOBKA LUABJIOHOB

[Insa kaxaoro Buaa ABepHbIX neTenb unu
COOTBETCTBYIOLLIErO TWMA LUAapHNPa UCMonb3yeTcst
wabnoH D (puc. 6). OH Takke ncnonb3yeTtcs Ans
pam 1 ABepei, 3aKpbIBAIOLLIMXCA KaK Ha npaByto,
Tak 1 Ha neByto CTOPOHY. B pasgene wabnoHbl

onsa ctadka FR129N Bbl HanpeTe ceegeHns o
CTaHOapTHbIX LWabnoHax, KoTopble MOXHO 3aka3aTb
CO cKknafa npousBoanTensi.

LLlabnoH D (puc. 7) nerko MOHTUpyeTCs nytem
HaxaTtus Ha npyxuHsel L (puc. 7). MNpu aTom meTka
obpasua gomkHa coBnagaTtb ¢ Hagnuceto “RIGHT-
DERECHA” (npaBas) (puc. 6) Ha CTOpOHe Liaccum,
KOrfja HacTpamBaeTCs MHCTPYMEHT ANs ABepew,
OTKpbIBAKOLLMXCA HaMpaBo, Unu ¢ Hagnucbto “LEFT-
IZQUIERDA” (nesast) Ha Apyro CTOpPOHe Lwaccu

B Clyyae, Kora HacTpauBaeTcst UHCTPYMEHT Ans
ABepen, OTKPbIBAOLLMXCA HaNeBo.

He3no mMoxeT 6bITb OTdpe3epoBaHO NPU NOMOLLM
dpesbl 1 Hanpaenstowen wabnoHa N (puc. 7),



BXOASALLUMX B KOMMIIEKT NocTaBku. [ns aToro
Heobxoanmo ABuraTbesi No npodounto wabnoHa.
[ina ABepHbIX NeTenb, Yy KOTOPbIX PUKCUPYHOLLUIA
naHeL, nmeet Kpyrnyto popmy, cnenyet
ncnonb3oBaThb pesy, AMameTp KOTOpoW
COOTBETCTBYET LUMPUHE hraHLa v HanpaensoLLyto,
COOTBETCTBYOLLYIO dhpese. Takum 0b6pa3om rHesno
ByneT oThpesepoBaHoO 3a OAMH pabounii LMK U 3a
6onee KOPOTKWIA NPOMEXYTOK BpemeHn. CMoTpute
pasgen cdpesbl 1 HanpaensoLweln Ans WabnoHos
(puc. 21).

6.2 MOHTAX ®PE3

Y6enurecb B TOM, YTO LIAHFOBbIN
& 3aXXUM YCTaHOBJIEH MPaBUIIbHO.

B npoTuBHOM criy4yae BO3HUKHET

cunbHasa BUGpaums, U cam 3aknum He

6yneT 3admkcupoBaH (puc. 22).

OTKNOYMTEe MaLLUHY OT
3NeKTPUYECcKon ceTu nepen

npoBeaeHueM pabor.

Koxyx asurartens 1 (puc. 2) 0TCOeanHUTL OT
onopHon nnuTbl 2 (puc. 3) Ans Yero HeobxoanMo
NnoBTOPUTb B 0BpaTHOM nopsiake BCe Laru,
onvcaHHble B pasgene MoHTax (pasgen 4). Mpu
MOMOLLM KItodeit 7 1 8 (puc. 8) CMeHuTb, B crnyyae
HagobHOCTW, hpesy, yCTaHOBMB ee Takum obpasom,
4TOGbI BLINET (hpe3bl COCTaBNAN 29 MM Mexay

€ee KOHLIOM 1 MMOCKOCTbIO rankn. Yoegurtech B
HafeXHOW MKcaLMmn NHCTPYMEHTA.

Ecnu yctaHoBneHHas pesa npeBbICUT 22 MM,

TO OHa He NporaeT Yepes KoXyx P (puc. 7) n ee
Heobxoanmo ByaeT CHSATb, OTBUHTUB BUHTbI P1
(puc. 7).

B 3akntoueHne koxyx aAsuratens 1 cHosa
NOACOEANHUTL K ONopHoii nnuTe 2 (puc. 3) B
COOTBETCTBUM C pasgernom 4.

6.3 MOHTAX MEPHOW LUTAHTU
(PACMPOENMUTENBLHON TPYBKM)

MepHyto wranry K (puc. 3) cnegyeT ycTaHOBUTb
Ha coegmHuTensb | (kak nokasaHo Ha puc. 3) B
3aBMCUMOCTY OT BbICOTbI ABEPHON pambl (211, 203
nnn 191 cm) B MecTa yCTaHOBKU ABEPHbIX NeTerb.
C npoTMBONONOXHOro koHua wraHrn K (puc.

3), B 3aBUCUMOCTM OT ANWHbI ABEPHON NeTnu,
cneayeT yCTaHOBUTbL orpaHunyutens M (puc.

3) B COOTBETCTBYIOLLEE BbICBEPIIEHHOE
0TBEpCTUE UNW B CriegytoLLiee 3a HUM, ecnn
AnvHa obpabaTtbiBaeMoro n3aenvst He otseyaeT
yKa3aHHbIM pa3mepam.

7. MOHTAX MPABOCTOPOHHEW OBEPU

7.1 MOHTAX ABEPHbIX NETENb B ABEPHYIO
PAMY

MpoBeanTe NpoBEpKy MOHTaxa u

KOHKPETHOW HacTponkmn dpesbl, wabnoHa u
pacnpenenuTensHoi Tpyoku B COOTBETCTBUM C
pasgenom 6.

HACTPOWKA CTAHKA ANd NEPBOIMO rHE3OA
Ocnabutb pyykn S (puc. 9). YcTaHOBUTb
pe3epHbIi CTaHOK (puc. 9) Ha ycTyn pambl,
HanpaswuB ykasatenb “MARCO DERECHO”
(npaBas pama) (puc. 9 1 5) B CTOPOHY ee BepxHew
YacTu.

CTaHOoK yCcTaHOBUTb COOKY C YNOpOM B yCTYyM pambl,
nepeaBurast ero BBepx 0 Tex nop rnoka Tpybka

H (puc. 9) He KOocHeTCS AHA BbIEMKU Yy BEPXHETO
rnopora ABepHON pambl.

CxaTb TUCKM Ha TONCTON CTOPOHE ABEPHOW pambl,
none3ysick pyykamu F (puc. 9).

MpoBecTun onopy 2 ctaHka (puc. 9) No WwupuHe
BblEMKM [10 yropa wwabrnoHa u ero aepxartensi Bo
BHYTPEHHLot0 cTopoHy T (puc. 9) yctyna pambl.
3admKeupyiTe AaHHy0 NO3NLIMIO NP MOMOLLM
pbiyaroB S (puc. 9).

YCTAHOBKA MMYBWHbI THE3OA

Korga cTaHok NoAroToBneH k hpeaepoBaHmio
nepBOro rHesaa, KoXyx Asuratens cnegyet
npwkaTtb K pame Takum o6pa3om, YTo6bl KOHeL|
pe3sbl Npukacancst K 4epeBsHHON NOBEPXHOCTH
1 3aTeM 3adhMKCHpOBaThb €ro B 3TO No3nLmm
npv nomowm pbiyara U (puc. 9). [1BepHyto netnio
nocTaBUTb MeXy BepxHen YacTbio V u rankon W
(puc. 10) u Npy NOMOLLM NOCNEAHEN YCTaHOBUTb
LUMPUHY ABEPHOW NETNW. BbiTaluTb ABEPHYIO
neTnto n ocnabuteb poiyvar U (puc. 9).

NYCK CTAHKA

[Myck cTaHka Npor3BoANTCS HaxaTnem n
nepeasvxeHvem Bnepen kHonku X (puc.

8), koTopas ocTaHeTcsi 3abnokupoBaHHON B
nonoXxeHuu nycka. [ns Toro, 4Tobbl OCTAHOBUTH
CTaHOK HaXMWTE Ha 3aiHIOK YacTb KHOMKU.

®PE3EPOBAHME MNMEPBOIO rHE3OA
Bcneactaue cTyneH4YaToro faBneHust Ha Koxyx
asuratens 1 (puc. 9) dpesa yrnybnsercs B
NMOBEPXHOCTb YCTyna Ha 3apaHee 3afaHHyo
rmy6uHy netnu. Korga 6yaert gocturHyTa
HameueHHas rnybuHa, cnegyeT 3adumkcpoBaTh
cTaHok npu nomowy peiyara U (puc. 9). 3atem
dpe3epom criegyeT NponTn B COOTBETCTBUM

C LWabrnoHOM B NMonepeyHoM 1 NPOAOIIbHOM
HanpaBreHunu, Nocrne Yero rHe3fo Anst ABEPHOMN
netnu 6yaeT NOMHOCTLI0 OThpe3epoBaHo.

[Mocne okoH4YaHusa pe3epoBaHus rHesga Ans
nepBoOW NETNN crneayeT OTKMHYUTb CTaHOK OT
3MeKTPONUTaHMs U OTNYCTUTb pbldaru F (puc. 9) n
nepeaBuHYTb CTAHOK Ha NpMBnManTensHoe MecTo
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dpesepoBaHus rHesna Ans BTOPON ABEPHON NeTnu,
3aTsiHYB CHOBa pbivaru F.

MOHTAX MEPHOMW LUTAHIU
(PACMPEOENUTENBHON TPYEKW)

Cnerka ocnabbTe TONbKO BEPXHIOW pyKosATKY FS
(puc. 11) n oTAenWTe CTaHOK OT yCTyna pambl

C 3TOW CTOPOHbI Ha, NpubnuanTensHo, 0,5 cm,
YTOObI YNIPOCTUTL KpENneHne npeaBapuTensHO
noaroToBneHHow mepHow wraHrm K (puc. 11).
YctaHoBuTe MepHyto wranry K (puc. 11) Ha

onopy H (puc. 11 n 5). ina atoro Heobxoammo
TAHYTb Wwnuneky G1 (puc. 5) Ao Tex nop, noka
coepunuTens | (puc. 5) mepHon wraHrn K (puc. 11)
He ByaeT HaxoauTca mexay onopamu H (puc. 11 u
5), oTnycTuB ee, Koraa ceepno byaeT coBnagatb
co wnunbkon G1 (puc. 5), Ans focTmkeHns
BrOKNPOBKN.

®PE3EPOBAHME 2-ro U 3-ro THE3[JA

[Ina HacTpoWikM cTaHKka Ans 2-ro rHesga oTnycTuTh
oba pblvara F (puc. 11), nogorHaths LieHTpaTop

M (puc. 11) mepHow wraxrm K (puc. 11) B

HWDKHEN YacTu rHesaa nepsovi ABEPHOW NeTnm

1, onupas CTaHoK Ha ycTyn, 3adMKCpoBaTb 310
nonoXeHne npu nomoLum poiyaros F (puc. 11).
dpesepoBaTtb BTOpPOE rHe3A0, creays UHCTPYKUMAM
Ansi nepBoro rHesfa. AHanormyHas onepaums
noBTOpsiETCs Npu opesepoBaHunm 3-ro rHesaa,
nogorHas MepHyto wraHry K (puc. 11) ko BTopomy
rHesny. Ecnu mepHas wraHra ncnonb3ayercst Ans
YyeTblpex ABEPHbIX NeTenb, TO CreayeT NOBTOPUTL
aHanornyHylo onepaumio Ans YeTBepToro rHesaa,
ecnu Bbl pabGoTtaeTe ¢ MepHol WwraHroii 4 (puc. 2)
ANsi YeTblpex netefb.

7.2 YCTAHOBKA METEMNb HA ABEPb MOHTAX
MEPHOW LUTAHIU

YctaHoBuTe MepHyto wraHry K (puc. 13) ¢
orpaHuumTenem J (puc. 13) «MuUom BHU3Y» Ha
onopy G (puc. 13) Ha Ty CTOpOHY, koTopas byaeT
nomeyeHa “PUERTA DERECHA” (npaBocTOpOHHSAS
aBepb) M1 (puc. 13). 3admkenpyite wnunbkon G1
(puc. 13).

HACTPOMKA CTAHKA ONnA NMEPBOIO rHE3QOA
Ocnabutb pyykn S (puc. 13). YcTaHOBUTL
hpesepHbI CTaHOK Ha pebpo ABepu, Hanpasve
MepHyto wrtaHry K (puc. 13) B CTOPOHY ee BepXHel
YyacTtu.

Mepepnpurats cTaHok no pebpy ABepw noka
orpaHunynTens J (puc. 13) He JOCTUTHET ee BEpXHEW
4acTu 1 CXaTb TUCKW Ha ABepU, NONb3yACb pyYkamu
F (puc. 13). MNepeaBurate ONOPHYIO NAUTY CTaHKa

2 (puc. 12 1 13) go Tex nop noka orpaHu4UTENn

Y (puc. 12), pacnonoxeHHble No 06e CTOPOHbI
NAWTbI, He YyNpyTCs B rONOBKM BMHTOB Z (puc. 12).
3adumkeupyinTe AaHHy0 NO3ULMIO NPY MOMOLLIM
pbiyaro S (puc. 13).

PacnonoxeHvie BUHTOB Z (puc. 12) No oTHOLLEeHMo
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K orpaHnymnTensm Y (puc. 12) obpasyeT Ha Bucsyen
nBepu 3a3op B 1,5 MM Mexay BXOAHOW CTOPOHOM
ABepu 1 ycTynom pamel. B cnyyae, ecnu 3asop
[ormKeH BbITb MeHbLUE OfEeTb Ha BUHTLI Z (puc. 12)
LWanbbl COOTBETCTBYIOLLEN TOMLUMHBI.

®PE3EPOBAHME MNMEPBOIO rHE3O0A
dpesepHbIii CTaHOK MOAKITHOUUTD K
aneKkTponuTaHuto. Haxxmute Ha KHOMKY
npegoxpanutenst X (puc. 8) n BKMOYMTE CTAHOK.
Bcnepctaue cTyneH4YaToro faBneHnst Ha KoXxyx
nsuratens 1 (puc. 13) dpesa yrnybnsercs B
NOBEPXHOCTb [ABEPU Ha 3apaHee 3afaHHyo
rmy6uHy netnu. Korga 6yaert gocturHyta
HamedeHHasi rnybuHa, cnegyeT 3apukcMpoBaThb
cTaHok npu nomowy peiyara U (puc. 13). 3atem
dpe3epom criegyeT NPONTM B COOTBETCTBUN C
copMoii LabrnoHa B nonepeyHoM 1 NpoaorbHOM
HanpaBsneHunu, Nocrne Yero rHesfo Ans ABEPHON
netnu 6yaeT NonHoCTLIO oTdhpeseposaHo. Mo
OKOHYaHWIo rHe3a NepBoii NETNN OCTaHOBUTE
dpesepHbIN cTaHoK 1 ocnabekte pbiyar U (puc. 13).

CMEHA MEPHOW LUTAHIU

W3Bnekute mepHyto wraHry K (puc. 13) u3 onopel G
(puc. 13) u CMOHTUPYIiTE ee Ha ToW e ornope, HO
HanpaBsuB Ha 3TOT pa3 orpaHnymTens J (puc. 13 n
14) kBEpXYy.

®PE3EPOBAHMUE 2-ro U 3-ro THE3JA
Otnyctute peivaru F (puc. 13), ocnabus gaeneHvie
Ha TOMLWMHY ABEPU, N NepemecTuTe CTaHoK 4o
NOMOXEHWs1 BTOPO NeTnu.

PaccTosiHne mexay ABepHbIMU netnsmu (puc. 14)
onpefensieTcs NOAroHKou LeHTpatopa M (puc. 14)
MepHoW wtaHrm K (puc. 14) B HUXHEN YacTu rHesga
nepBoW ABEPHOI NeTnu, brnarogaps Yemy CTaHOK
ByaeT HaxoauTbCs Ha HeOBXOAMMOM PacCTOSHUK B
MecTe dpe3epoBaHnst BTOPOTro rHesaa.

Mpun nomowwm peivaros F (puc. 14), 3akpenuTb

BCIO 9Ty rpynny Ha ABepw, kKak B cryvae nepBom
[ABEpHoW NeTNu, 1 oThpesepoBaTb BTOPOE rHE30.
AHanornyHas onepawmsi ToBTOpPSIeTCA Npu
pesepoBaHnM 3-ro rHe3aa, NOAroHAS MepHYHo
wraHry K (puc. 14) ko BTOpon netre 1 NoBTOpUTCA
TalKe AN YeTBepToro rHesaa, ecnu byget
ucnonb3oBaHa Tpy6ka Ne 4 (puc. 2) ans YeTbipex
netenb.

8. MOHTAX ABEPHbIX NETENb C LLABJIOHOM B
NEBOCTOPOHHUX ABEPAX
YnocToBepbTECh, YTO LWABGNOH CMOHTUMPOBaH
npaBunbHO Ans paboTbl C IEBOCTOPOHHEN ABEPLIO,

cornacHo ykaszaHHomy B n. 6 NMOATOTOBKA
PPE3EPHOIO CTAHKA.

8.1 MOHTAX ABEPHbIX METENb B PAMY

Cnocob ¢hpe3epoBaHus THe3, aHanornyeH
TOMY, KOTOPbIV NPUMEHSIETCS AfSt paM C



NpaBOCTOPOHHEN [Bepbto. EANHCTBEHHOE OTNNYME
COCTOUT B TOM, YTO AOIKHa GbITb UCMONb30BaHa
onopa G (puc. 5), ¢c mapkuposkon “MARCO
IZQUIERDO” (LEFT HAND FRAME — neBas
pama), B Ka4eCcTBE OPMEHTUPA AN MOHTaxXa

Ha HeW pacnpegenuTensHou Tpybku K, koTopas
ncnonb3yeTcs AN crnegyowmx netens (puc. 5).

8.2 MOHTAX ABEPHbIX NETENDb B ABEPU

Cnoco6 hpe3epoBaHUsi THE3[, aHANOrMYEH TOMY,
KOTOPbIN NPUMEHSIETCS AT TPaBOCTOPOHHUX
[ABepei. EAMHCTBEHHOE OTNMYME COCTOUT B

TOM, YTO AormkHa bbITb ncnonb3oBaHa onopa H
(puc. 5), ¢ mapkuposkoii “PUERTA IZQUIERDA”
(LEFT HAND DOOR — neBOCTOpPOHHSISi ABEPb),
B Ka4yecTBe OpUEHTMPa AN MOHTaxa Ha

Hel pacnpegenutenbHoi Tpybku K, koTopas
ncnonb3yeTcst AN onpeaeneHvs paccTosHUsa 4o
cnegytoulern ABepHol netnu (puc. 5).

9. MOHTAX JOMOJTHUTENbBHOW ABEPHON
NETNW, MPUNETAIOLLEN K NEPBOW

[ns MOHTaXxa AOMNONHUTENbHOW ABEPHOM NEeTNu C
pacctosiHnem 225 MM mMexay LieHTpaMmu cnegyet
OEMOHTMPOBaTb MepHYto WwraHry 3 unu 4 (puc. 2)
1 CMOHTMPOBATL OrpPaHNYUTENb AONOMHUTENBHOW
aBepHort netnu 10 (puc. 2) Ha coeguHuTene
pacnpepenutens netens 5 (puc. 2) Ha obpaTtHom
CTOpPOHe orpaHuuutens J (puc. 2).

YCTaHOBMB OrpaHnynTenb J B HWXXKHEN YacTu rHesga
nepBoW ABEPHON NeTNu, CTaHoK ByaeT HaxoauTbCs
B TpebyeMoM nonoxeHun ans pesepoBaHms
rHe3fa AOMNONHUTENbHOM ABEPHOW NETNM Kak Ha
[ABepu, TaK U Ha pame.

10. MOHTAX ABEPHbIX METENb BE3 LWAB/IOHA

Mpu npyMeHeHnn aTtoro criocoba u
1ncnonb3oBaHun pesbl AgnametTpom 16 Mm
BO3MOXHO (hpe3epoBaHue, B ABEPSIX NN pamax,
NPSMOYTOSbHbIX FTHE3[, C MaKCUMarnbHOW LUMPUHOM
70 MM 1 MakcumarbHOW AnvHon 161 Mm.

Yrnbl BbleMok umetoT paguyc R (puc. 15a)
ncnonb3yemoit cpesbl. C AONONHUTENBHBIM
npucnocobnexvem ans opmvpoBaHus yrna
netnu 900 (Homep no katanory 2945471) (puc.
15b) moxHo 6yaet nerko BbINonHWUTL yron 900.
Y6eaumtecb B NPaBUbHOCTU YCTaHOBKM UK
perynmpoBku pesbl 1 NOArOTOBKM MEPHON LUTAHIK,
COrMacHoO OMUCaHHOMY B MyHKTe 6.

PErYJIMPOBKA BbICOTbI THE3[0A

CTaHOK OCHaLLEeH OrpaHNYnTENbHOM NMHenkon M
(puc. 15) ¢ MUNNMMMWUTPOBON Pa3MeTKON OT LieHTpa
K 060MM KOHLaM, rae AOMKHbI BbITb pacnonoXeHs!
AaBa orpaHuuutens A1 (puc. 15) Ha paccTosiHum

OT LieHTpa, paBHbIM MOMOBUHE BbICOTbI NETNN
MWHYC paaunyc ncronb3yemon pesbl. Hanpumvep,
ecnu Bbl nnaHupyete BblemKy BbicoTon 100

MM, Nonb3ysacb dpeson anameTpom 12 MM, To
orpaHnumnTenn A1 gomkHbl BbiTb pacnonioXeHbl Ha
paccTostHum 50 — 6 = 44 MM OT LeHTpa.

B BepxHel yactu cTaHuHbl 2 (puc. 17) HaxoauTcst
Apyrasi Lwkana, aHanormyHasi orpaH1u4MTENbLHON,
Ha KOTOPOW Bbl MOXETE NPOCNeanTb NOMOXeHne

B A@HHbI MOMEHT no nHaekcy |1 (puc. 17). Ecrin
Bbl He ucnonb3yete wabnoH, HeobXoanMO CHATb
wabnoHHyto Hanpaenstowyio N (puc. 7), ocnabus
BUHTbI, yaepxusatowme ee B N 1 (puc. 7).

PErYNUMPOBKA LUWPUHbI THE3OA

LnpuHa rHesna gocTuraeTcs perynmpoBKon
ctonopHoro 6onta B1 (puc. 16). ina atoro Hago
npogenarb cregytollee: ocnabuTb peivaru S (puc.
16). YcTaHoBUTL dhpe3epHsblin cTaHok (puc. 16) ¢
yNopoM Ha YCTyn pamMbl, HaNpaBuB B CTOPOHY ee
BepxHeln Yactu ykasatens “MARCO DERECHO”
(npasas pama) nnn “MARCO IZQUIERDO” (nesas
pama), B 3aBUCMMOCTV OT TOrO, B KaKyto CTOPOHY
oTKpbIBaeTcs ABepb. CxaTb TUCKM Ha TONCTOMN
CTOpPOHE [ABEepHOI paMbl, NOMb3ysCb pyykamm F
(puc. 16). NepeasuraTb ONOPHYO NANUTY 2 (puC.
16) No WmMprHe ycTyna [o ynopa BO BHYTPEHHIOW
cTtopoHy T (puc. 16). 3admkcrpoBaTb AaHHYO
no3vuumio Npu nomoLLy pbiyaros S (puc. 16).
YA0CTOBEpPLTECh, YTO CTAHOK OTKIMIOYEH OT
3NEKTPUYECKON ceTU. YcTaHoBUTE dpesy Taknum
obpasom, 4Tobbl ee pexyLas kpomka Q (puc. 15)
Kacanacb kpasi pambl 1 3apUKCMpyiiTe ee B 3TOM
nonoXxeHun npu nomowy peivara U (puc. 16).
YcTaHoBUTE OrpaHnymTensHyto raiky B1 (puc. 16)
Ha paccTosiHum X (puc. 16) oT HenoaBMXHOro ynopa
B2 (puc. 16), npuyem 310 paccTosiHUe A0MKHO
paBHATLCS LUMPUHE rHe3aa, koTopoe TpebyeTcs
nonyynTb. Takum obpasom ByaeT 4OCTUrHyTa
HacTpoiika orpaHNYnTenst LMPUHLI.

HACTPOWKA CTAHKA N1 ®PESEPOBAHUA
M'HE3A, YCTAHOBKA IMYBWHbI THE3OA un
MOHTAX MEPHOW LUTAHI M Ha aBepu unn Ha
pame Ansi NPaBOCTOPOHHMX W NEBOCTOPOHHMX
[ABepen OCyLLIECTBSETCS TOHHO TakkKe, Kak 1

npv paboTe ¢ WabnoHoOM, COrnacHo ykasaHHOMY

B otaenax 7 v 8 atoro pykoBoacTsa. [MNpu
OPE3EPOBAHU THE3[ BMecTo TOro, 4To6b!
NPOBOAWTL OMOPY ABWraTesns no BHyTPEeHHel
YyacTu WwabnoHa, cneayeT ee nepemeLlaTtb MeXay
NpOAOMbHLIMUA 1 NOMEPEYHbIMW OrPaHNYNTENSMU B
COOTBETCTBUM CKa3aHHOMY B 3TOM OTAenNe.

11. MOHTAX ABEPHbIX NETE/Nb HA YPOBHE
BbIXOOHOW CTOPOHbI

WIMN HA PAMAX BE3 YCTYIA C LUABJIOHOM
W BE3 OHOIo

[lns MoHTaxa ABepHbIX neTenb Ha pamax 6e3
yCTyrna WM Ha pamax ¢ ycTyrnom GorbLunm, Yem Ha
wabrioHe WM B Tex crydyasix, Korga ABepb A0MkKHa
HaxoAWTbCS Ha YPOBHE paMbl C BXOOHOW CTOPOHBI,
CTaHOK OCHaLLeH [ABYMsi perynimpyemMbiMin yrnopamu
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C1 (puc. 17 n 18), no3onsoLLMMIN NOJOTHATL
CTaHOK K paMe C ee Hapy>HOW CTOPOHbI (puc. 17)
1 K ABEPU C BbIXOAHOW CTOPOHbI (puc. 18) BMecTo
TOro, 4TOObl NOATOHATL K YNOPY pambl U K BXOQHOW
CTOpPOHe [ABepH, Kak 3To Gblno 06bACHeHO AN
06bI4HOrO NMpoLecca.

Mpouecc dpesepoBaHns rHe3a aHanornyeH
npoueccy, ynomsiHyTomy B otaenax 7 u 8
HacTosILLEero pykoBOACTBA 3a UCKIIOYEHNEM
HACTPOWKWM CTAHKA NS NEPBOIO MHE3OA
no OTHOLLEHMIO k pame. BmecTo Toro, 4tobbl
nepeaBuraTb OMOPHY MNNUTY PE3EPHOro CTaHKa
2 (puc. 17) no wupwuHe yctyna Ao ynopa Bo
BHYTPEHHIOK YacCTb pambl, HEOBXOAMMO HaCTPOUTb
NOMoXeHWe ABEePHO NETNN NO OTHOLLEHUIO
CTOPOHbI pamMbl Npu nomoLum BuHToB C1 (puc. 17),
3akpenus mx ravikamu D1 (puc. 17) n dukenpys
OMOPHYIO MANTY 2 B 9TOM MOSIOKEHUN NPU NOMOLLM
pbiyaros S (puc. 17).

Perynupyemble orpaHuyutenu C1 (puc. 17 n 18),
nocrne Ux HacTPOMKMN MO OTHOLLEHWIO K pame,
cnyaT Takke AN HaCTPOWKM CTaHka Ha ABepw,
HO C BbIXOAHOW CTOPOHbI, B OTIMYKE OT 0BbIYHOTO
npouecca (puc. 18).

12. PEKOMEHOALMK

Mcnonb3yiTte WwabnoHbl, COOTBETCTBYHOLLME MO
CBOWM KOHTYpaMm 1 pasmepam ycTaHaBnmBaembIm
netnsim.

Vcnonb3yinTe cooTBeTCTBYOLME Dpesbl 1
YAOCTOBEPLTECH, YTO HanpaensoLme WwabnoHoB
COOTBETCTBYIOT ANameTpy dpesbl.

13. TEXHUYECKOE OBCNYXUBAHUE
13.1 YIOJIbHbIE LWWETKW U KONNEKTOP

Mepen npoBeneHneM paboT MO TEXHUYECKOMY
obcnyxuBaHuIo crieflyeT OTKIOYUTL CTaHOK OT
ceTw. BbiBepHyTb BUHTLI E1 (puc. 19), cnyxalume
KpenneHvem ansi 6okoBbIX KpbiLLek koxyxa G1,

1 pa3faBuHYTL UX. BbiHbTE WeTkogepkatens J1
(puc. 20), nonb3yscb ManeHbKon OTBEPTKON

K1, onmpasck Ha onH nx GOKoBbIX hraHLoB
LeTkogepxarens.

OTTAHUTE KOHew NpyvHbl F1 1, yaepxveas ee B
TaKoM MOMOXEHWUN, NPON3BEANTE 3aMeHy LLETOK
HOBbIMW OpuUrnHanbHbiMu hupmel VIRUTEX.
BcTaBbTe WeTkoaepxatens, y6eanTech, UTo

OH MpaBWIbHO 3aHSN CBOE NOMOXEHWE U, 4TO
Kaxkaas LeTka okasbliBaeT HebonbLLUoe AaBneHne
Ha kornnekTop. MpukpenuTe Kpblwkn G1
COOTBETCTBYOLLMMY BUHTaMMU, YOOCTOBEPSACH, YTO
NPy UX MOHTaXe He 3aLleMIIeH 3neKTponpoBos.
PekomeHayeTca BKNIOYMTL CTaHOK Ha 15 MUHYT B
pexvMe XOnocToro XoAa ANs NPUTUPaHNS LLETOK.
Ecnun na konnektope Bbl 3ameTtuTe cneael

oXora Unu HepoBHOCTW, 3a3yOpuHbI, TO crieqyeT
NPON3BECTM PEMOHT, TO criefyeT Npon3BecTyn
PEMOHT U X 3aMeHY B LIEHTPEe TEXHUYECKOro
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obcnyxusanusa pupmel VIRUTEX.

Yto kacaeTcs cBOOOAHOIO CKOMbXEHUS!
oTAENbHbIX ABUXKYLLMXCS YaCTeN, TO OHW AOIMKHbI
ObITb CBOGOAHBI OT MbINW, FPS3U U CTPYKEK,
BO3HMKAOLWMX Npy hpesepoBaHnm.

MocTosHHO 06pallaTh BHYMaHWe Ha COCTOsIHUE
3MNEeKTpUYecKoro kabens u Wwrekepa.

14. BCMTIOMOTATEJIbHBIE MPUCMNOCOBJIEHNA

CTaHpapTHble WabnoHbl AN pasnnyHbIX ABEPHbIX
neterb.

Hanpasnstowue wabnoHoB Ans dpes pasnuyHoro
avamertpa.

2945471 — ycTponcTeo Ans opMUpoBaHns yrna
netnn 900 RC29M

15. CMTUCOK ®PE3 N HAMPABNAOLWMKX ANA
LUABIIOHOB

Cwm. (puc. 21)

16. YPOBEHb LLYMA

YpoBeHb LyMa 1 BUGpaLmmn 3Toro ycTponcTaea
ObINY U3MepeHbI B COOTBETCTBUU C €BPOMENCKUM
ctaHaaptom 60745-2-17 n EN 60745-1 n cnyxar
OCHOBaHWEM AN CPaBHEHWS C APYrMMU MaluMHamu
C NoA06HBLIMU XapaKkTepUCTUKaMu.

O603Ha4YeHHbI ypoBeHb BUbpaummn 6bin onpeaeneH
N1 OCHOBHBIX OnepaLnii U MOXET UCMONb30BaThCA
KaKk Ha4arnbHoe 3Ha4yeHue Ans Toro, YTobbl
OLIEHUTb PUCKM, BO3HUKAIOLLME BCIIEACTBME
Bubpaumn. OgHako, konebaHust MoryT AOCTUMHYTb
YPOBHEW, KOTOPbIE OTNMYAKTCA OT 0OBSABNEHHOMO
3HaYeHus Npu Apyrux yCrnoBusax aKcrnyataumm, ¢
OPYTMMU UHCTPYMEHTaMU U C HEAOCTaTOYHbIM
TEXHUYECKMM OBCIyXMBaHMEM YCTPOMCTBA UNn

€ro NpMcnocobnexunii, ocTurasi HamHoro Gonee
BbICOKOW BENUYMHbBI B pe3ynbtaTte Lukna paboTbl
nnu cnocoba, KOTOPbIM UCMOMNb3YeTCsH YCTPONCTBO.
HeobxoamMmo npuHSATL Mepbl No obecneveHnto
6e30nacHOCTM Nornb3oBaTens OT NOBbILLEHHON
BMOpaLmMn, Hanpumep, nogaepXkaHne ycTponcTea

B YUCTOTE U CBOEBPEMEHHOE TEXHUYECKOE
obcnyxuBaHue ycTponcTea, NpucnocobneHunin

M MHCTPYMEHTA, a Takke opraHusaums
NPOAOIMKUTENBHOCTM LMKINOB paboTbl (Hanpumvep,
onepauvoHHOe BpeMsi Nof, Harpy3kow 1 Bpemst
NpoCTOS, T.K. COKpaLLEHNe NOCNefHero Moxet
CYLLLECTBEHHO BNMATb Ha YPOBEHb BUGpaLmn).

17. TAPAHTUA

[Ins BCex NepeHOCHbIX 3MEKTPUYECKNX
nHcTpymeHToB chmpmbl VIRUTEX aaetcsa rapaHTust
CPOKOM Ha 12 mecsiueB, Ha4YMHas oT aatbl
nocTaBKu.

[apaHTusi He pacnpoCTpaHsieTcs Ha cryyawu,

KOrAa n3genue BeKpbiBanu nuua, He nMetoLLne

Ha TO MOMHOMOYUIA, @ TaKKe, ECINU NOSIOMKU
BO3HVIKIN BCMeACTBUE eCTECTBEHHOMO M3HOCa UNu



HenpaBwWIbHON aKcnnyaTauum.
[ns npoBeaeHus pemMoHTa usgenusi obpatyantech
B cepBUCHbIe LieHTpbl onpmbl VIRUTEX.

18. NEPEPABOTKA 3JIEKTPOOBOPYJOBAHUA

Hwvikorga He yTunuampywite anekTpoobopyaoBaHue
¢ 6bIToBbIMK OTXOAaMU. OBopyaoBaHue, ocHacTka
1 ynakoBKa [OImKHbI NoaBepraTbes nepepaboTke,
MUHUMU3UpYIOLLEeit Noboe oTpuuaTeribHoe
BO3[ENCTBME Ha OKpYXXatoLLyto cpeay. YTunusaumo
Heo6XxoaMMO NPOM3BOANTL B COOTBETCTBUN C
npaeunamu, 4ENCTBYOLWMMMN B BaLLEN CTPaHE.
Ons ctpaH, Bxoasiwux B EBponeinckuii Coto3

M CTPaH C CUCTEMOM CenleKTUBHOro cbopa
OTXOAOB:

Ecnun HuxenpuBeaeHHbI CUMBON yKasaH Ha
NpoayKTe Unu B CONPOBOXAAOLLEV JOKYMEHTaLum,
B KOHLIE CpOKa ero UCMonb3oBaHUs 3anpeLyaercs
YTUNN3aLUmMsi JaHHOMO U3LEnnsi COBMECTHO C
GbITOBLIMU OTXOAAMM.

B cootseTcTBUM C EBpONnenckom [npektnson
2002/96/EC, nonb3oBaTenb MOXET YTOYHUTb

y npoAasLia U COOTBETCTBYHOLLMX MECTHbBIX
BnacTen, rae n kak MOXHO YyTUNU3npoBaTb AaHHOe
nsgenve 6e3 Bpena Ans okpyxatoLein cpenbl ¢
Lernbto ero 6esonacHon nepepaboTku.

dupma VIRUTEX coxpaHsieT 3a coboit npaBo
Ha BHECEHUS TEXHUYECKUX U3MEHEHUI Be3
npeaBapuTenbHoro obbaBneHnst 06 aTom.
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Cara de salida de la puerta + Door exit side « Face de sortie
de la Porte * Ausgangsseite der T(r « Facciata di uscita della
porta Face de saida da porta * BeixoaHas cTopoHa Asepu

Puerta de apertura derecha
Right opening door

Porte ouverture & droite
RechtsschlieRende Tiir
Porta con apertura a destra
Porta de abertura a direita
MpaBoCTOPOHHSS ABEPb

Cara de entrada de la puerta * Door entry side * Face d'entrée
de la Porte + Eingangsseite der Tr « Facciata d'ingresso della
porta « Face de entrada da porta * JleBOCTOpPOHHsIst ABEPb

Puerta de apertura izquierda
Left opening door )
Porte ouverture & gauche =
LinksschlieRende Tur

Porta con apertura a sinistra
Porta de abertura a esquerda
J1eBOCTOPOHHSIS ABEPb

]
|
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MARCO IZQUIERDO
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\ Fig- 7
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| MARCO 120UIEY
PUERTA DERECH
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Fig. 11
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Fig. 21

(D FRESA | @ CARA @ EXT.GUIA PLANT. GUIA PLANTILLA FRESAAR. FRESAM.D. D
o BIT @ SHANK @ EXT.TEMPL.GUIDE TEMPL.GUIDE HSS BIT TCTBIT
@ FRAISE | @ QUEUE @ EXT.DOUILLE COPIAGE | DOUILLE COPIAGE FRAISE HSS FRAISE CARB
@ FRASE | @ SPANNZANGE | @ AUS.VORLAGEM VORLAGEM FRASE SS HM
@ FRESA | @ PINZA @ EXT. GUIDAPIASTRA | GUIDA PIASTRA FRESAHSS F.CARBURO
@ FRESA | @ PINCA @ EXT.GUIA COPIA GUIA COPIA FRESA HSS M.D.
@ ®PE3A | @ LIAHTA @ BHELUH. HAMP. WAB. | HAMNPAB. AN1A WABJ. | ®PE3bI 13 BbICTP. CTANW | ®PE3bI 13 TBEPL. CIIIABA
6 8 10 2950104 1130055 1140055
7.6 8 12 2950105 1130059 1140059
8 8 12 2950105 1130056 1140056
10 8 14 2950106 1130057 1140057
12 8 16 2950107 1130058 1140058
14 8 18 2950081 1240026
\__16 8 20 2950108 1240028 )
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http://www.virutex.es/registre
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2996422 032014
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