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ESPANOL

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA EL MANEJO DE LA PLANTILLA

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

C Lea atentamente el FOLLETO DE INS-

1.1 Asegurese antes de conectar la fresadora, que la
tension de alimentacion se corresponda con la indicada
en la chapa caracteristicas, ademas de comprobar la
correcta posicion de la fresadora sobre la superficie
de la plantilla.

1.2 No retire la fresadora de la superficie de la plantilla
hasta que la fresa se haya detenido.

1.3 Mantenga siempre las manos alejadas del area de
corte, y sujete siempre firmemente la fresadora por las
empufaduras.

1.4 Comprobar que las maderas a fresar, se encuentren
sujetas mediante las bridas de la plantilla.

1.5 Use siempre herramientas originales VIRUTEX.

No use nunca herramientas defectuosas o en mal estado.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Longitud maxima 360 mm
Paso plantilla estandar. 26 mm
Pasos plantillas opcionales........ccccrueerieneen. 16 0 34 mm
Grosor minimo de tablas 10 mm
Grosor méaximo de tablas.... S— O 11111}
Dimensiones de embalaje .645x280x185 mm
Peso 6,2 Kg

3. EQUIPO ESTANDAR

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

1. Plantilla de lazos

2. Documentacion varia

4, DESCRIPCION GENERAL
DE LA PLANTILLA DE LAZOS

La funcion principal de la plantilla de lazos, es obtener
el fresado de los lazos para realizar el ensamblaje de
las tablas.

La plantilla lazos va equipada con una plantilla de paso
26 mm, siendo intercambiable seguin sus necesidades con
otras plantillas opcionales de diferente paso.

5. TIPOS DE FRESADO

Fresado para lazos con paso de 26 mm (plantilla estandar).

Fresado para lazos con paso de 16 mm (Kit opcional).
Fresado para lazos con paso de 34 mm (Kit opcional).
Ver siluetas tipos de fresado en (Pag. 14)

6. SITUACION DE LA PLANTILLA DE LAZOS

Para usar la plantilla de lazos, es necesario fijarla a un
banco o una mesa de trabajo, mediante los taladros A
(Fig. 1), previstos en ambos lados de la base.

El frontal de la plantilla de lazos, debe
sobresalir del extremo de la mesa, para

tener suficiente espacio libre de paso
para la madera vertical.

7. COLOCACION DE LAS MADERAS

Centrar la madera B (Fig. 2), entre los dientes de la
plantilla, moviendo el tope G, mediante el pomo D, para
centrar el inicio del primer lazo (Fig. 3)

El desplazamiento lateral necesario entre lasmaderasBy
F para que al montarlas queden ensambladas, se obtiene
automaticamente por los topes G y su regulacion D.
Fijar la madera B, con los pomos E, sin que llegue a
tocar la plantilla, solo para que sirva de tope al colocar
la madera F.

Colocar la madera F, haciendo tope por testa en la
madera B, y lateralmente con el tope G, y fijarla con
los pomos superiores H.

Aflojar los pomos frontales E que sujetan la madera B, y
desplazar ésta a tope de la plantilla, y de G lateralmente,
fijandola de nuevo con los pomos E.

Se recomienda que cada vez, se realizen dos fresados
de lazos, uno en cada extremo de la plantilla. Si se usa
un solo extremo, conviene situar unas maderas de igual
grueso que las By F, en el otro extremo, con el fin de
no forzar las bridas al realizar la operacion de fijado de
las maderas mediante los pomos Ey H, respectivamente.

8. REGULACION DE LA FRESADORA

Montar la fresa en la pinza de la fresadora, y regular
el cabezal de ésta de modo que su base quede a 21.5
mm del extremo de la fresa (Fig. 4), con la ayuda de la
galga milimetrada que acompafia a la plantilla de lazos.

9. AJUSTE EN LA PROFUNDIDAD DEL FRESADO

Pueden obtenerse distintos aprietes o ajustes en el
ensamblaje, regulando la distancia entre el cabezal y la
fresa, segun las indicaciones de la galga milimetrada.
Se recomienda una distancia de 21,5 mm entre la base
del cabezal y la punta de la fresa para obtener un fresado
de ensamble con un ajuste normal.

Si se desea mayor ajuste, aumentar la profundidad de
fresado porencimadelaindicada en lagalga milimetrada.
Si se desea menor ajuste, disminuir dicha profundidad.
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10. REALIZACION DE LOS FRESADOS

Situar la fresadora sobre la superficie de la plantilla
de lazos, seguir el perfil de los dientes de la plantilla
deslizando suavemente la fresadora y obtendremos
los lazos en macho y su alojamiento correspondiente.

11. GARANTIA

Todas las herramientas VIRUTEX tienen una garantia
validad de 12 meses a partir del dia de suministro,
quedando excluidas todas las manipulaciones o dafios
ocasionados por manejo inadecuado o por desgaste
natural de la misma. Para cualquier reparacion dirigirse
al Servicio Oficial de Asistencia Técnica VIRUTEX.

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

ENGLISH

1. SAFETY INSTRUCTIONS FOR
OPERATING THE ATTACHMENT

INSTRUCTIONS LEAFLET enclosed with

f Carefully read the GENERAL SAFETY
the machine documentation.

1.1 Before connecting the edge trimmer ensure that
the supply voltage is the same as that shown on the
specification plate and check that the trimmer is
correctly positioned on the surface of the attachment.
1.2 Wait until the machine has come to a complete
stop before removing it from the surface of the
attachment.

1.3 Always keep hands clear of the cutting area, and
always hold the trimmer firmly using the grips.

1.4 Check that the wood to be trimmed is secured by
the clips on the attachment.

1.5 Always use original VIRUTEX tools. Never use
damaged tools or tools in poor condition.

2. TECHNICAL CHARACTERISTICS

Maximum length 360 mm
Standard plate pitch 26 mm
Optional plate pitches........... .16 or 34 mm
Minimum board thickness... reveerereeee 10 MM
Maximum board thickness 30 mm
Packaging dimensions...............ccccoeeeee 645x280x185 mm
Weight 6.2Kg

3. STANDARD EQUIPMENT

Contained in the packing case you will find the
following elements:

1. Dovetailing attachment

2. Miscellaneous documents

4. GENERAL DESCRIPTION
OF THE DOVETAILING ATTACHMENT

The principal function of the dovetailing attachment
is to trim the dovetailing prior to jointing the boards.
The dovetailing attachment is equipped with a 26 mm
plate pitch which can be replaced if needed by other
optional accessories with different pitch.

5. TYPES OF TRIMMING

Dovetailing trim with 26 mm pitch (Standard attachment)
Dovetailing trim with 16 mm pitch (Optional kit)
Dovetailing trim with 34 mm pitch (Optional kit)

See outlines of types of routing in (Pag. 14)

6. POSITIONING THE
DOVETAILING ATTACHMENT

To use the dovetailing attachment it is necessary to
secure it to a bench or worktable using the drill holes
A (Fig. 1) provided on both sides of the base.

must extend over the end of the table
in order to have enough room free for
the vertical wood to pass.

C The front of the dovetailing attachment

7. POSITIONING THE WOOD

Place wood B (Fig. 2) between the teeth on the
attachment by moving stop G using knob D, to centre
the start of the first dovetail (Fig. 3).

So that wood pieces B and Fare jointed when assembled
the lateral movement needed is automatically obtained
from the limiters G and the adjuster D.

Secure wood B with knobs E without letting it touch
the attachment: it simply acts as a stop for when wood
Fis put into place.

Position wood F so that it stops up against wood B at
the front and against stop G at the side and secure it
with the upper knobs H.

Release the front knobs E which secure wood B and
move it up against the attachment and against G on
the side. Secure it again using knobs E.

We recommend making two dovetailing trims each
time, one at each end of the attachment. If only one
end is used you should place some wood of equal
thickness to B and F at the other end so that the clips
are not forced when securing the wood with knobs E
and H respectively.



8. ADJUSTING THE TRIMMER

Fit the bit into the chuck on the trimmer and place the
surface routing head in such a position that its base
is 21.5 mm from the end of the bit (Fig. 4) using the
millimeter measure which comes with the dovetailing
attachment.

9. ADJUSTING THE MILLING DEPTH

Different degrees of fit in the joint can be obtained
by adjusting the distance between the surface routing
attachment and the bit following the markings on the
millimeter measure.

We recommend a distance of 21.5 mm between the
base of the surface routing attachment and the point
of the bit to obtain normal fitting joints.

If tighter fitting is required increase the trimming
depth above that shown on the millimeter measure.

If looser fitting is required reduce the trimming depth.

10. MAKING THE TRIMS

Place the trimmer on the surface of the dovetailing
attachment, follow the contours of the teeth on the
attachment moving the trimmer smoothly and the
male dovetailing joints will be obtained and their
corresponding positions.

11. WARRANTY

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

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

FRANCAIS

1. INSTRUCTIONS DE SECURITE
POUR LE MANIEMENT DU GABARIT

Lire attentivement la BROCHURE DES
INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE,
jointe a la documentation de la machine.

1.1 Vérifier avant de brancher I'affleureuse, que la
tension d'alimentation correspond a celle indiquée sur
la plaque des caractéristiques, et vérifier la position
correcte de I'affleureuse sur la surface du gabarit.

1.2 Ne pas retirer I'affleureuse de la surface du gabarit
tant que la fraise n'est pas arrétée.

1.3 Maintenir les mains éloignées de la zone de coupe
et toujours prendre I'affleureuse par les poignées.

1.4 Vérifier que les planches a fraiser sont bien fixées
par les brides du gabarit.

1.5 N'utiliser que des outils d'origine VIRUTEX. Ne
jamais utiliser d'outils défectueux ou en mauvais état.

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Longueur maximum 360 mm
Ecart gabarit standard 26 mm
Ecarts gabarits optionnels................ ..16 ou 34 mm
Epaisseur minimum de planches.........ccccceneeeee.. 10 MM
Epaisseur maximum de planches......ereenee. 30 MM
Dimensions de I'emballage....................645x280x185 mm
Poids 6,2 kg

3. EQUIPEMENT STANDARD

A l'intérieur de la caisse d'emballage, vous trouverez
les éléments suivants:

1. Gabarit a queues d'aronde

2. Documentation variée

4, DESCRIPTION GENERALE DU
GABARIT A QUEUES D'ARONDE

Le gabarit a queues d'aronde a pour fonction principale
de permettre le fraisage des queues d'aronde pour
réaliser I'assemblage des planches.

Le gabarit a queues d'aronde est équipé d'un gabarit
d'écart de 26 mm pouvant étre remplacé selon vos
besoins par d'autres gabarits optionnels a écart différent.

5. TYPES DE FRAISAGE

Fraisage pour queues d'aronde avec écart de 26mm
(Gabarit standard)

Fraisage pour queues d'aronde avec écart de 16mm
(Kit optionnel)

Fraisage pour queues d'aronde avec écart de 34mm
(Kit optionnel)

Voir les profils des types de fraisage sur (Pag. 11)

6. MISE EN PLACE DU GABARIT
A QUEUES D'ARONDE
Pour utiliser le gabarit a queues d'aronde, il faut le

fixer sur un banc ou une table de travail, a I'aide des
trous A (Fig. 1) prévus de chaque coté de la base.

La partie frontale du gabarit a queues
d'aronde doit dépasser de I'extrémité

de la table, pour laisser suffisamment
d'espace libre de passage pour Ia
planche verticale.




7. MISE EN PLACE DES PLANCHES

Centrer la planche B (Fig. 2), entre les dents du gabarit,
en bougeant la butée G, a I'aide du bouton D, pour
centrer le début de la premiére queue d'aronde (Fig. 3).
Le décalage latéral nécessaire entre les planches en
bois B et F pour qu'en les montant elles s'assemblent
bien, se régle automatiquement a l'aide des butées G
et du bouton de réglage D.

Fixer la planche B, avec les boutons E, sans qu'elle
touche le gabarit, juste pour qu'elle serve de butée en
placant la planche F.

Placer la planche F, en utilisant comme butée la
planche B sur I'avant et sur le c6té en utilisant la butée
G, et la fixer avec les boutons supérieurs H.

Dévisser les boutons frontaux E qui fixent la planche
B et déplacer celle-ci jusqu'au bord du gabarit et de la
butée G latéralement, en la fixant @ nouveau avec les
boutons E.

Il est recommandé de réaliser chaque fois deux
fraisages de queues d'aronde, un a chaque extrémité
du gabarit. Si on utilise une seule extrémité, il convient
de placer des planches de la méme épaisseur que B et
F, sur l'autre extrémité, afin de ne pas forcer les brides
en réalisant I'opération de fixation des planches avec
les boutons E et H respectivement.

8. REGLAGE DE L'AFFLEUREUSE

Monter la fraise sur la pince de I'affleureuse, et placer
la téte a défoncer, de maniére a ce que la base de celle-
ci reste a 21,5 mm de I'extrémité de la fraise (Fig. 4),
a l'aide du calibre millimétré qui est joint au gabarit a
queues d'aronde.

9. AJUSTEMENT DE LA
PROFONDEUR DU FRAISAGE

On peut obtenir différents serrage ou ajustement pour
I'assemblage, en réglant la distance entre la téte et la
fraise, en suivant les indications du calibre millimétré.
Il est recommandé une distance de 21,5 mm entre la
base de la téte et la pointe de la fraise pour obtenir
un fraisage d'assemblage avec un ajustement normal.
Si on veut un plus grand ajustement, augmenter la
profondeur de fraisage au-dessus de celle indiquée sur
le calibre millimétreé.

Si on veut un ajustement moindre, diminuer cette
profondeur.

10. REALISATION DES FRAISAGES

Situer I'affleureuse sur la surface du gabarit a
queues d'aronde, suivre le profil des dents du gabarit
en faisant glisser doucement I'affleureuse et on
obtiendra les queues d'aronde méles et leur logement
correspondant.

11. GARANTIE

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

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

DEUTSCH

1. SICHERHEITSHINWEISE FUR DEN
GEBRAUCH DES SCHABLONENGERATS

Lesen Sie die den Gerdteunterlagen
beiliegende BROSCHURE DER
ALLGEMEINEN SICHERHEITSHINWEISE
aufmerksam durch.

1.1 Versichern Sie sich vor Einschalten der Frése, daB
die Stromspannung mit der auf dem Typenschild
angegebenen  iibereinstimmt.  Uberpriifen  Sie
darliberhinaus, ob die Frase sich in der richtigen
Stellung auf der Schablonenoberflache befindet.

1.2 Entfernen Sie die Frdse nicht von der
Schablonenoberfliche, bevor sie nicht vollkommen
stillsteht.

1.3 Bringen Sie ihre Hande nie in den Schnittbereich
und halten Sie die Frase immer fest an den Griffen.
1.4 Uberpn’jfen Sie, ob die zu frasenden Holzer mit den
Schablonenflanschen fest eingespannt sind.

1.5 Verwenden Sie immer Original-VIRUTEX-
Werkzeuge. Gebrauchen Sie niemals beschadigte
Werkzeuge, oder solche, die sich in schlechtem
Zustand befinden.

2. TECHNISCHE DATEN

Maximale Linge 360 mm
Zapfenabstand der Standardschablone................. 26 mm
Zapfenabstand der Zusatzschablonen....16 bzw. 34 mm

Mindest-Brettdicke 10 mm
Maximale Brettdicke 30 mm
VerpackungsmaBe.......c.eeeeeeeeseeneees 645x280x185 mm
Gewicht 6,2 kg
3. STANDARDAUSFUHRUNG



Im  Verpackungskarton sind folgende Elemente
enthalten:
1. Schablonengerat flir wellenférmige

Holzverbindungen
2. Verschiedene Unterlagen

4. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
DES SCHABLONENGERATS

Die Schablone dient hauptsachlich dem Frasen der
wellenférmigen Holzverbindungen von Brettern.

Das Schablonengerdt enthdlt eine Schablone mit
einem Zapfenabstand von 26 mm, die entsprechend
lhren Bediirfnissen durch weitere Zusatzschablonen
mit anderen Zapfenabstanden ersetzt werden kann.

5. FRASEMOGLICHKEITEN

Frasen von wellenférmigen Holzverbindungen mit
einem Zapfenabstand von 26 mm (Standardschablone)
Frasen von wellenférmigen Holzverbindungen mit
einem Zapfenabstand von 16 mm (zusatzlicher
Schablonensatz)

Frasen von wellenférmigen Holzverbindungen mit
einem Zapfenabstand von 34 mm (zusatzlicher
Schablonensatz)

Siehe Fristypenprofile in (Seite. 14)

6. BEFESTIGUNG DES SCHABLONENGERATS

Vor Gebrauch des Schablonengerats ist es erforderlich,
es mittels der auf beiden Seiten der Gerdteunterseite
vorgesehenen Locher A (Abb. 1) an einem Arbeitstisch
bzw. einer Arbeitsbank zu befestigen.

Die Vorderseite des Schablonengerits muf3
& iiber die Tischkante iiberstehen, damit

genug Platz fiir das Durchfiihren des

senkrechten Holzes vorhanden ist.

7. BEFESTIGUNG DER HOLZER

Zentrieren Sie Holz B (Abb. 2) zwischen den
Verzahnungen der Schablone, indem Sie den
Anschlag G mittels Knauf D bewegen, zur Zentrierung
des Anfangspunkts fiir die erste wellenférmige
Holzverbindung (Abb. 3).

Die seitliche Verschiebung zwischen den Holzern B
und F, die notwending ist, damit sie nach der Montage
richtig verbunden sind, erhdlt man automatisch mit
den Anschldagen G und deren Regelung D.

Spannen Sie Holz B mit Hilfe der Kndufe E ein, ohne
daB dieses die Schablone beriihren darf, sondern
lediglich als Anschlag zur Anbringung von Holz F dient.
Bringen Sie Holz F an, indem es an seiner Kopfseite
an Holz B anschldgt, sowie seitlich an Anschlag G.
Befestigen Sie es danach mit den oberen Knaufen H.

Losen Sie die vorderen Knaufe E, mittels derer Holz
B befestigt ist, und verschieben Sie dieses bis zum
Schablonenanschlag, sowie seitlich bis zum Anschlag
G. Ziehen Sie danach die Kniufe E wieder fest.

Es wird empfohlen, jedesmal zwei wellenférmige
Holzverbindungen zu frésen, und zwar an beiden
Enden der Schablone. Bei Benutzung von nur einem
Schablonenende wird angeraten, Holzer von gleicher
Dicke wie B und F am anderen Ende anzubringen, um
die Flansche beim Befestigen der Holzer mittels Knauf
E und H nicht liberzubeanspruchen.

8. EINSTELLUNG DER FRASE

Legen Sie die Frdse in den Frasenhalter ein und
befestigen Sie mit Hilfe des mit dem Schablonengerat
mitgelieferten MillimetermaBes den Oberfraskopf so,
daB die Distanz zwischen seinem Unterteil und dem
Frisenende 21,5 mm betrégt (Abb. 4).

9. EINSTELLUNG DER FRASTIEFE

Durch die Regulierung der Distanz zwischen dem
Fraskopf und der Frase anhand der Markierungen des
MillimetermaBes kann die Stirke und PaBgenauigkeit
der Holzverbindung variiert werden.

Als Normaleinstellung zum Frasen von
Holzverbindungen empfehlen wir eine Distanz von
21,5 mm zwischen dem Unterteil des Fraskopfes und
der Frasenspitze.

Fiir eine groBere PaBgenauigkeit stellen Sie eine
groBere Frastiefe ein, die iber der Einstellung des
MillimetermaBes liegt.

Fiir eine geringere PaBgenauigkeit stellen Sie eine
geringere Frastiefe ein.

10. FRASEN DER HOLZVERBINDUNGEN

Bringen Sie die Frése tiber die Schablonenoberfliche
und flihren Sie sie sanft entlang dem Zahnprofil der
Schablone. Hierdurch erhalten Sie beide Teile der
Verzapfung.

11. GARANTIE

Alle werkzeuge von VIRUTEX habe eine garantie von 12
Monaten ab dem Lieferdatum. Hiervon ausgeschlossen
sind alle Eingriffe oder Schdden aufgrund von
unsachgemdssen  Gebrauch  oder  natiirlicher
Abnutzung des Gerats.

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

VIRUTEX Behilt sich das Recht vor, die Produkte ohne
vorherige Ankiindigung zu verdndern.



ITALIANO

1. ISTRUZIONI DI SICUREZZA
PER L'USO DELLA PIASTRA

GENERALI DI SICUREZZA allegate alla
documentazione della macchina.

C Leggere attentamente le ISTRUZIONI

1.1 Prima di collegare la fresatrice, accertarsi che la
tensione di alimentazione corrisponda a quella indicata
nella targhetta delle caratteristiche e controllare la
posizione corretta della fresatrice sulla superficie della
piastra.

1.2 Non separare la fresatrice dalla superficie
della piastra prima che la fresatrice si sia fermata
completamente.

1.3 Mantenere sempre le mani lontane dalla superficie
di taglio e tenere saldamente la fresatrice dalle
impugnature.

1.4 Controllare che le tavole da fresare siano bloccate
dalle staffe della piastra.

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

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

Lunghezza massima
Passo piastra standard
Passi piastre a richiesta.......eeereeeeens 16 0 34 mm

Spessore minimo tavole 10 mm
Spessore massimo tavole 30 mm
Ingombro dell'imballaggio...................645x280x185 mm
Peso 6.2 Kg

3. DOTAZIONE STANDARD

All'interno dell'imballaggio troverete gli elementi
seguenti:

1. Piastra a coda di rondine

2. Documentazione varia

4. DESCRIZIONE GENERALE
DELLA PIASTRA A CODA DI RONDINE

La funzione principale della piastra a coda di rondine
¢ quella di eseguire mediante fresatura incastri a coda
di rondine per tavole.

La piastra a coda di rondine ¢ provvista di una piastra
con passo da 26 mm, intercambiabile secondo le vostre
necessita con altre piastre di passo diverso, disponibili
a richiesta.

5. TIPI DI FRESATURA

Fresatura per incastri a coda di rondine con passo da
26 mm (Piastra standard)

Fresatura per incastri a coda di rondine con passo da
16 mm (Kit accessorio extra)

Fresatura per incastri a coda di rondine con passo da
34 mm (Kit accessorio extra)

Vedere le sagome dei tipi di fresatura (Pag. 14)

6. SISTEMAZIONE DELLA PIASTRA
A CODA DI RONDINE

Per usare la piastra a coda di rondine occorre fissarla a
un banco o a un tavolo da lavoro tramite i fori A (Fig.
1) praticati su entrambi i lati della base.

La parte frontale della piastra a coda
di rondine deve sporgere dall'estremita

del banco da lavoro in modo da lasciare
spazio sufficiente al passaggio della
tavola verticale.

7. COLLOCAZIONE DELLE TAVOLE

Centrare la tavola B (Fig. 2) tra i denti della piastra,
muovendo l'arresto G tramite la manopola D, per
centrare I'inizio del primo incastro a coda di rondine
(Fig. 3).

Lo spostamento laterale necessario tra i legni B e F,
affinché restino incastrati quando vengono montati, si
ottiene automaticamente agendo sugli arresti G e sulla
loro regolazione D.

Fissare la tavola B tramite le due manopole E, senza
pero farle toccare la piastra: deve solo servire da
arresto quando si colloca la tavola F.

Sistemare la tavola F, in modo che nella parte anteriore
tocchi la tavola B, e di lato I'arresto G, quindi fissarla
con le due manopole superiori H.

Allentare le manopole frontali E che fissano la tavola
B e spostare quest'ultima contro la piastra e, di lato,
contro l'arresto G, fissandola di nuovo con le manopole
E.

Si consiglia di eseguire due fresature a coda di rondine
ogni volta, una per ciascuna estremita della piastra. Se
si usa una sola estremitd, & conveniente collocare delle
tavole di spessore uguale alle tavole B e F all'estremita
opposta, allo scopo di non forzare le staffe quando si
eseque I'operazione di fissaggio delle tavole mediante
le manopole E e H, rispettivamente.

8. REGOLAZIONE DELLA FRESATRICE

Montare la fresa nella pinza della fresatrice e collocare
la testa, in modo che la base della stessa si trovi a
21,5 mm dall'estremita della fresa (Fig. 4); per la
misurazione, servirsi del calibro millimetrato fornito in
dotazione con la piastra a coda di rondine.



9. REGOLAZIONE DELLA
PROFONDITA DI FRESATURA

E possibile ottenere diversi di serraggio o di regolazione
dell'incastro regolando la distanza tra la testa e la fresa,
servendosi delle misurazioni del calibro millimetrato.
Si consiglia di lasciare una distanza di 21,5 mm tra la
base della testa e la punta della fresa per ottenere una
fresatura di incastro con una regolazione normale.

Se si desidera una regolazione maggiore, aumentare
la profondita di fresatura a un valore piu elevato di
quello misurato dal calibro millimetrato.

Se si desidera una regolazione minore, ridurre tale
profondita.

10. OPERAZIONI DI FRESATURA

Mettere la fresatrice sulla superficie della piastra a
coda di rondine, seguire il contorno dei denti della
piastra facendo scivolare dolcemente la fresatrice
e si otterra l'incastro a coda di rondine maschio e la
relativa sede.

11. GARANZIA

Tutt gli utensili VIRUTEX hano una garanzia di 12 mesi
valida a partire della data di consegna, con I'exclusione
di tutte le manipolazioni o danni derivanti da un uso
inadeguato o dall'usura normale de I'utensili.

Per qualunque riparazione rivolgersi al servizio
autorizzato di assistenza tecnica VIRUTEX.

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

PORTUGUES

1. INSTRUCOES DE SEGURANGA
PARA A UTILIZAGAO DO MOLDE

Leia atentamente o FOLHETO DE
& INSTRUCOES GERAIS DE SEGURANCA

que se anexa juntamente com a

documentacédo da maquina.

1.1 Antes de ligar a fresadora, assegure-se de que a
tensdo de alimentacdo seja igual a que se encontra
indicada na placa de caracteristicas da maquina.
Também deve verificar a correcta posicao da fresadora
sobre a superficie do molde.

1.2 N&o deve retirar a fresadora da superficie do molde
sem que a fresa esteja completamente parada.

1.3 Mantenha as méos sempre afastadas da area de

corte e agarre sempre a fresadora com firmeza e pelas
suas empunhaduras.

1.4 Verifique que as madeiras a fresar se encontrem
agarradas por meio dos colares do molde.

1.5 Use sempre ferramentas originais VIRUTEX. Ndo use
jamais ferramentas defeituosas ou em mau estado.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Comprimento maximo 360 mm
Passo do molde standard 26 mm
Passos de moldes opcionais. ...16 0u 34 mm
Grossura minima das tabuas.... rererreneenene 10 MM
Grossura maxima das tabuas... Jom——c {0 114 ]11]

Dimensdes da embalagem ...645x4280x185 mm
Peso 6,2 Kg

3. EQUIPAMENTO STANDARD

No interior da caixa de embalagem, Vocé encontrard os
seguintes elementos:

1. Molde de malhetes.

2. Varia documentacao.

4, DESCRICAO GERAL DO MOLDE DE MALHETES

A principal funcdo do molde de malhetes € a de obter
a fresagem dos malhetes, a fim de poder realizar a
ensamblagem das tabuas.

0 molde de malhetes encontra-se equipado com
0 passo standard de 26 mm, mas este pode ser
permutavel, de acordo as necessidades, por outros
moldes opcionais de diferentes passos.

5. TIPOS DE FRESAGEM

Fresagem para malhetes com o passo de 26 mm.
(Molde standard)

Fresagem para malhetes com o passo de 16 mm. (Kit
opcional)

Fresagem para malhetes com o passo de 34 mm. (Kit
opcional)

Ver silhuetas dos tipos de fresagem em (Pag. 14)

6. FIXACAO DO MOLDE DE MALHETES

Para usar o molde de malhetes torna-se necessario
fixd-lo a uma bancada ou a uma mesa de trabalho,
por meio dos orificios A (Fig. 1) situados em ambos os
lados da base.

O frontal do molde de malhetes deve

& sobressair do extremo da mesa de
trabalho, a fim de haver suficiente
espaco livre de passagem para a
madeira vertical.




7. COLOCACAO DAS MADEIRAS

Centrar a madeira B (Fig. 2) entre os dentes do molde,
movendo o topo G por meio da manete D, para centrar
o inicio do primeiro malhete (Fig. 3).

A deskicacdo lateral necessaria entre as madeiras B e F
para que, ao monta-las, fiquem ensambladas, obtém-
se automaticamente pelos topes G e a sua regulagdo D.
Fixar a madeira B através das manetes E, sem chegar a
tocar no molde; isto é somente para servir de topo ao
colocar a madeira F.

Colocar a madeira F, fazendo topo por frente na
madeira B e lateralmente com o topo G, e logo fixa-la
por meio das manetes superiores H.

Afrouxar as manetes frontais E que agarram a madeira
B e deslocar esta até estabelecer topo com o molde
e lateralmente com o topo G, fixando-a de novo por
meio das manetes E.

E recomendavel que, em cada vez, se realizem duas
fresagens de malhetes, uma em cada um dos extremos
do molde. Se se usar um sé extremo, é conveniente
colocar no outro extremo umas madeiras de igual
grossura que as B e F, a fim de néo forcar os colares ao
realizar a operacédo de fixagdo das madeiras, por meio
das manetes E e H, respectivamente.

8. REGULACAO DA FRESADORA

Montar a fresa na pinca da Fresadora e colocar o
cabecal, de modo que a base do mesmo fique a 21,5
mm do extremo da fresa (Fig. 4); isto realiza-se com a
ajuda do palpa-folgas milimétrico que acompanha o
molde de malhetes.

9. REGULACAO DA
PROFUNDIDADE DE FRESAGEM

Podem obter-se diferentes de aperto ou de adaptacédo
da ensamblagem, regulando a distancia entre o
cabecal e a fresa, sequndo as indicacdes do palpa-
folgas milimétrico.

Torna-se recomendavel uma distdncia de 21,5 mm
entre a base do cabecal e a ponta da fresa, a fim de
se obter uma fresagem de ensamblagem com uma
adaptacdo normal.

Se se desejar uma maior adaptacdo, ha que aumentar
a profundidade de fresagem acima da indicada pelo
palpa-folgas milimétrico.

Se se desejar uma menor adaptacdo, havera que
diminuir a dita profundidade.

10. REALIZACAO DAS FRESAGENS

Colocar a fresadora sobre a superficie do molde
de malhetes e seguir o perfil dos dentes do molde,
deslizando suavemente a fresadora; assim, obteremos
os malhetes em macho e o seu correspondente
alojamento.
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11. GARANTIA

Todas as ferramentas VIRUTEX possuem uma garantia
valida por 12 meses contados a partir do dia do seu
fornecimiento, ficando dela excluidas todas aquelas
manipulacbes ou danos ocasionados por utilizacbes
néo adequadas ou pelo desgaste natural da ferramenta.
Para qualquer reparacdo, ha que se dirigir ao Servico
Oficial de Assisténcia Técnica VIRUTEX.

A VIRUTEX reserva para si o direito de poder modificar
o0s seus productos, sin a necessidade de aviso prévio.

PYCCKUM

1. UHCTPYKLIUA NO BE3ONACHOCTU

BHuMaTenbHO npouuTaiTe
& MaBHY0 UHCTPYKLMIO,

NPUIIOKEHHYIO K JOKYMeHTauum

npucnoco6neHus.

1.1. MNepepn nogcoenmMHeHNEM k ceTu pesepa
ybeouTechb, YTO HOMUHANbLHOE HanpsXkeHne
CeTW COOTBETCTBYET yKa3aHHOMY Ha NacnopTHON
Tabnmyke mexaHuama.

1.2. JoxauTecb NOMHOM OCTAHOBKU MaLUWHBbI
npexae Yem OTKIMHUYUTb NPUCIOCObNeHue.

1.3. Bceraa nepxure 4eTko WabnoH n
PUKCUPYWTE MPUKMMHYIO MIAHKY 3aKMMamu.
1.4. Y6eoutecb, 4To obpabaTbiBaemMoe nepeBo
3aKpenseHo 3akuMamun Ha NpucrnocobneHnn.
1.5. Bcerga ncnonb3yinTe TONbKO OpUrMHanbHble
MHCTpyMeHThI Virutex. He ncnonbeayiite
NOBPEXOEHHbIE UM B HEHaZnexallem
COCTOSIHUM MHCTPYMEHTBI.

2. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKMN

MakcumanbHas TOMWMHA................. 360 mMm
CTaHAapTHbIA WAabnoH Warl.................. 26 MM
[ononHuTenbHbI WabnoH

[TTE- ] 16 MM unu 34 mMm
MuHMManbHasa TonwMHa OOCKMW............ 10 Mm
MakcumanbHas TonwuHa OOCKM............ 30 mMm
[abapuTbl ynakoBKM............. 645x280x185 mm
BEC..oiiiii e 6.2 kr

3. CTAHOAPTHAA KOMIJIEKTALMA

B ynakoBke Bbl HanaeTe cnegytowme
ANEMEHThI:



1. I'Ipl/lcnoco6neHv|e ANA NacTOYKMHbIX XBOCTOB
2.Conposonv|Teana;| AOKyMeHTauuna

4. OCHOBHOE OMNUCAHUE
MPUCNOCOBNEHUA ANA COEANHEHUA
LOETAJIEA HA LLIUN «NACTOYKUH XBOCT»

OcHoBHas yHKUMA yKa3aHHOro
npucnocobneHnst — N3roToBNeHne LIMNoB

nepea coeavHeHneM getanen. YkasaHHoe
npucnocobneHne ocHalLeHo LWabnoHoM C Lwarom
26 MM, KOTOpbI NpY HEOBXOAUMOCTU MOXET
OblTb 3aMeHEeH Ha WabnoH ¢ ApyrMM LLaroMm.

5. BUAbl LWAB/IOHOB

LLlabnoH ANS LWKMNOB «NacTOYKMH XBOCT» C LUa-
rom 26 mm (CtaHgapTHasi KOMMMeKTauus)
LLlabnoH ANS LWMNOB «NacTOYKUH XBOCT» C
warom 16 MM (JOnoNHUTENBHBIA KOMMNIEKT
MHCTPYMEHTOB)

LLlabnoH ANS LWMNOB «NacTO4KUH XBOCT» C
warom 34 MM (JOnoNHUTENBbHBIA KOMMNIEKT
MHCTPYMEHTOB)

CwmoTpuTe dopmbl LWabrnoHoB Ha puc.14

6. YCTAHOBKA NPUCMOCOBNEHUA ANA
COEIVHEHUS OETANEWN
«JIACTOYKMHbIM XBOCTOM»

[Ina ncnonb3oBaHMsA NpUCNocobneHns ero He-
06X0AMMO YCTaHOBUTB Ha CKambio unv padoyunin
cTor, ucnone3ys oteepctus A (puc.1), metoLmn-
ecs no obe CTOPOHbI YCTaHOBKM.

MepenHasn ctopoHa

& npucnoco6neHnsa QomkHa
pacnonaraTbCsl Hag Kpaem
cTona Aansi Toro, YTobbl UMeTb
[OCTaTOYHOE NPOCTPAHCTBO ANA
BepPTUKaNbHOro nepemMeLleHust
3aroToBKM.

7. YCTAHOBKA 3ArOTOBKU

MomecTnTte 3arotosky B (puc. 2) mexay
3ybuamn Ha npucnocobneHnn, nepemelas
ctonop G, ncnonb3ys BUHT D go ueHTpansHoro
nonoxeHusl nepeoro 3y6ua. Takum obpasom,
3arotoBka B n F 3arimyT cBoe nonoxeHve npu
HeobxoaMmMoM GOKOBOM ABWMXEHUN, JOCTUTHYB
cronopa G u perynsatopa D.

MpepoxpaHsAnTe 3arotoBKy B npy nomoLum BuHTa
E, He naBas el kacaTbcs npucnocobneHusi, aTo
Nerko BbINOMHUTL CTOMOPOM, KOraa 3arotoBka F
BXOAWT B HEOOXO0AVMMYIO NO3NLIMIO.

3arotoBka F craHoBMTCA HanpoTuB 3aroToBku B
n ctornopom G, 3akpenuTe 3T0 BEPXHUM BUHTOM

H.

MepemecTute nepenHue BUHTHI E, koTopble
3aKpennsaoT 3aroToBky B 1 nogHMMuTE BBEPX 40
orpaHnuutenst G. 3akpenute CHOBa, UCMOMNb3ys
BUHTHI E.

Mbl pekomeHayeM U3rotaBnmeaTh ABa
LUMNope3HbIX LWabnoHa kaxapli pas, no
OOHOMY Ha Kaxabl KOHeL, NpMcnocobneHus.
Ecnu ncnonb3ayeTtcs Tonbko oanH KoHel, Bam
HeobXx0AMMO pa3MecTUTb KaKon-nnbo Kycok
[epeBa Unu 3aroToBKY Takow e TOMNLMHbI Kak
B vnu F Ha gpyromM KoHue Tak, YToObl 3aXKnmMbl
He [ aBWIn BO BPEMSI KPEMEHNUsI 3aroTOBKK C
nomMoLLbio BUHTOB E 1 H.

8. PEM'YNIMPOBKA LLUABJIOHA

YctaHoBuTe (bpesy B LL@HroBbIV 3aXuM dpese-
pa v ycTaHoBUTE hpe3epHyto ronoBKy B Takoe
nonoxeHue, YTobbl BbINET pe3bl COCTABMAN
21,5 MM (puc. 4). Ncnonb3ynte MUnnnMeTpoByto
NMHENKY, KOTopasi NpunaraeTcs K LUMNope3Homy
npucrnoco6neHunto.

9. ®PE3EPOBAHME MYBUWHbI

Pa3nuuHbIii ypoBeHb HaknoHa BbIEMKU B CO-
edVHsIEMbIX AeTansx MOXeT 4OCTUraTbCsl NyTem
pEryrnMpoBKy PacCTOSIHUS MEXAY NOBEPXHOCTbIO
nofdoLwBbl dpesepa 1 pesbl, pyKOBOACTBYSCH
N3MEPUTENbHOW LLKarb.

PekomeHgyemoe pacctosiHue 21.5 MM mMexay
NOBEPXHOCTbIO hpe3epHON NOAOLLBLI U HUXKHEN
TOYKOW ¢ppesbl AN AOCTWKEHUSI HOPManbHOro
LLUIMMOBOIO COEAUHEHUS.

[ns BbINONHEHWS NPSIMbIX LUMNOB HEOOXOAUMO
yBenuunTh rmybuHy dpesepoBaHus.

10. U3rOTOBJIEHUE LLMMNOB

YctaHoBuTe dpesep Ha NOBEPXHOCTb LLUNMO-
pe3Horo npucnocobnexusi, cneayTe KOHTypam
3y6LOB Ha NpUCNocobreHnu, akkypaTHo nepe-
MeLlasn pesep noka He byayT copMMpoBaHbI
BCE LUMNbI.

11. TAPAHTUA

Bce nagenusa dmpmel VIRUTEX nmetor ra-
paHTUio 12 MecsiLieB C MOMEHTa NMOCTaBKM.
[apaHTusa He pacnpocTpaHsieTcs Ha yuiepb

UM NOBPEXOEHNS, BO3HUKLLME B pe3ynbraTte
HEKOPPEKTHOro NCMOMNb30BaHWs U ECTECTBEH-
HOro usHoca magenus. Jllo6on peMoHT JOomKeH
BbIMOMHSATECS HA YNMONHOMOYEHHbIX CTaHLMSIX
Texobenyxusanust VIRUTEX.

dupma VIRUTEX ocTaBnseT 3a coboi npaBo Ha

BHECEHVE M3MEHEHNI B cBou usaenus 6es npea-
11



BapuTenbHOro yseomMneHus.

POLSKI

1. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA PODCZAS
KORZYSTANIA Z OPRZYRZADOWANIA

bezpieczenstwa zalagczong do

f przeczytaj doktadnie instrukcje
dokumentacji urzadzenia.

1.1 Przed przytaczeniem frezarki do zrédta
pradu upewnij sig, ze napiecie w sieci odpowi-
ada zalecanemu w tablicy charakterystyki oraz
sprawdz, czy frezarka jest poprawnie ustawiona
wzgledem oprzyrzgdowania PL11.

1.2 Poczekaj, az urzadzenie zupetnie przesta-
nie pracowaé zanim usuniesz je z powierzchni
oprzyrzadowania.

1.3 Zawsze trzymaj rece w bezpiecznej
odlegtosci od miejsca przycinania i trzymaj
frezarke silnie za rekojes¢.

1.4 Sprawdz, czy drewno do przycigcia jest

zabezpieczone przez klipsy w oprzyrzadowaniu.

1.5 Zawsze uzywaj oryginalnych urzadzen
VIRUTEX. Nigdy nie korzystaj z uszkodzonych
narzedzi lub narzedzi w ztym stanie.

2. DANE TECHNICZNE

3. STANDARDOWE WYPOSAZENIE

Wewnatrz opakowania znajdowac si¢ powinny:
1. Szablon PL11
2. Dokumenty

4. OGOLNY OPIS OPRZYRZADOWANIA

Podstawowa funkcjg oprzyrzgdowania jest
precyzyjne taczenie na "jaskétczy ogon".
Standardowo urzgdzenie posiada "grzebien" na
wcigcia 26 mm. Istnieje mozliwo$¢ korzystania
z dodatkowych zestawdw "grzebieni" o innych
odstepach.
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5. RODZAJE PRZYCINANIA

- laczenie na wciecia 26 mm (standardowe
wyposazenie)

- laczenie na wcigcia 16 mm (zestaw opcjona-
Iny)

- laczenie na wcigcia 34 mm (zestaw opcjona-
Iny)

Zapoznaj sie ze szkicami rodzajow tgczen na
stronie 14.

6. USTAWIENIE OPRZYRZADOWANIA

Aby skorzysta¢ z oprzyrzadowania konieczne
jest zabezpieczenie go wzgledem stotu do pracy,
za pomocg swidréw A (rys.1) znajdujgcych sie
po obu stronach podstawy.

Przednia czes¢ oprzyrzadowania
& musi wystawac¢ poza krawedz
stotu, aby mie¢ wystarczajaco
wolnej przestrzeni do przesuwania
pionowych kawatkow drewna.

7. USTAWIANIE DREWNA

Ustaw drewno B (rys. 2) pomigdzy zgbami
oprzyrzadowania za pomocg zatyczki G,
uzywajgc pokretta D w celu wysrodkowania
poczatkowej czesci do obrébki. (rys. 3).

Kawatki drewna B i F bedg zespolone, gdy
zostang ztozone, wedtug potrzeby, poprzez
mechanizm automatycznej zatyczki G i dostoso-
waniu D.

Zabezpiecz drewno B gatkami E nie pozwalajgc
na dotkniecie drewna urzadzeniu: to by
oznaczato zatrzymanie, gdy drewno F bytoby
wiozone na miejscu. Ustaw drewno F w taki
sposob, aby blokowato drewno B z przodu i
naprzeciw zatyczki G z boku oraz zabezpiecz je
gornymi gatkami H.

Zwolnij gatki E, ktére zabezpieczajg drewno B i
ustaw je naprzeciw zatyczce G z boku.
Zabezpiecz je ponownie gatkami E.

Zalecamy wykonywanie dwoch cigé
jednoczesnie, po jednym na kazdym koncu
oprzyrzadowania. Jesli tylko jeden koniec jest
uzywany powiniene$ umiesci¢ drewno o tej
samej grubosci jak B i F na drugim koncu, dzieki
czemu klipsy nie sg przecigzone przy odpowied-
nim zabezpieczeniu jednoczesnie gatkami E i H.

8. DOSTOSOWANIE CIECIA

Dopasuj ostrze do uchwytu na frezarce i ulokuj
powierzchnie w takiej pozycji, aby jej podstawa
byta 21,5 mm od konca ostrza (rys.4) uzywajac
miarki milimetrowej zatgczonej do szablonu.



9. DOSTOSOWANIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

Rézne stopnie dopasowania w fgczeniu mozna
osiggnac¢, poprzez dostosowanie dystansu
pomiedzy powierzchnig oprzyrzgdowania i ostr-
zem, kierujac sie skalg na miarce milimetrowe;.
Zalecany jest 21,5 mm dystans pomiedzy
podstawg powierzchni, a korncem ostrza, aby
uzyska¢ normalne, dopasowane spoiny.

Jesli wymagane sg wezsze ksztatty, zwieksz
gtebokos¢ ciecia wedtug miary, ktorg pokazuje
skala milimetrowa.

Jesli wymagane sg luzniejsze ksztatty, zredukuj
gtebokos¢ ciecia.

10. WYKONYWANIE FREZOWANIA

Umies$c¢ frezarke na powierzchni
oprzyrzadowania, nastepnie podazaj za kontura-
mi grzebienia, przesuwajac tagodnie frezarke

i wewnetrzne spoiny bedg korespondowaty z
uzyskiwanymi pozycjami.

11. GWARANCJA

Wszystkie narzedzia VIRUTEX s3 objete
gwarancjg na okres 12 miesiecy od daty
zakupu, wylgczajac szkody spowodowane
nieprawidlowym uzytkowaniem lub naturalne
zuzycie narzedzi. Wszelkie naprawy powinny
by¢ wykonywane przez oficjalny serwis technic-
zny VIRUTEX.

VIRUTEX zastrzega sobie prawo do mody-
fikowania swoich produktéw bez wczesniejszego
poinformowania



LAZOS/DOVETAILS/QUEUES D'’ARONDES/ZAPFENABSTAND/CODE DI RONDINE/MALHETES

STANDARD

la—

[

Pitch/Ecart

Ref. 6040050
15 "
i
Zapfenabs-

11 15 tand

Passo=26

10,5

Se realiza con el peine

y topes que incluye la
PL11 + fresa opcional
ref.6040050 y guia
plantilla opcional para
FR177M/FR178M:
ref. 7722123, para
FR66F, AS93+CA66F,
AS93+CTN11 ya
incluida.

With/avec/mit/con/com PL11
+ Bit/Fraise/Frase/

Fresa ref. 6040050 +

guide ring/ouille/Schablonen/
Guida/Guia:
For/pour/fur/per/para
FR66F, AS93+CA66F,
AS93+CTN11:
Included/Livrée/Mit/
Includente/Incluida
For/pour/fur/per/para
FR177M/FR178M: ref.
7722123

@ Ref. 5040119
95 65

*Pitch/Ecart
Zapfenabstand

Se realiza con el si-
guiente Kit opcional:

Para FR66F,
AS93+CAG66F,
FR177M/FR178M:
Ref. 7745149

Para AS93+CTN11:
Ref. 5045147

With/avec/mit/con/com
PL11 + Kit:

For/pour/fiir/per/para
FR66F, AS93+CAG66F,
FR177M/FR178M:
Ref. 7745149
For/pour/fiir/per/para
AS93+CTN11:

Ref. 5045147

Ref. 5040120
20 14
|

Se realiza con el si-
guiente Kit opcional:
Para FR66F,
AS93+CAGG6F,
FR177M/FR178M:
Ref. 7745150

Para AS93+CTN11:
Ref. 5045148

With/avec/mit/con/com
PL11 + Kit:
For/pour/fiir/per/para
FR66F, AS93+CAG66F,
FR177M/FR178M:
Ref. 7745150
For/pour/fiir/per/para
AS93+CTN11:

Ref. 5045148

Ref. 1140060
ﬁ Pitch/Ecart
Zapfenabs-

Se realiza con el peine
y topes que incluye la
PL11 + fresa opcional
ref. 1140060 y guia
plantilla opcional para
FR177M/FR178M:

ref. 7722123, para
FR66F, AS93+CAG6F,
AS93+CTN11 ya
incluida.

With/avec/mit/con/com
PL11 + Bit/Fraise/Frase/
Fresa ref. 1140060 + guide
ring/ouille/Schablonen/
Guida/Guia:
For/pour/fur/per/para
FR66F, AS93+CA66F,
AS93+CTN11:
Included/Livrée/Mit/
Includente/Incluida
For/pour/fur/per/para
FR177M/FR178M: ref.
7722123
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