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Sicherheitshinweise und Haftung

A WARNUNG - Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und

alle Anleitungen.

Die Missachtung der Sicherheitshinweise und Anleitung kann zu einem

Stromschlag, zu einem Brand und/oder zu ernsthaften Verletzungen fuhren.

Alle Sicherheitsanweisungen und alle Anleitungen aufbewahren

- Bei Nichtgebrauch der Frasmaschine, vor allen Servicearbeiten, vor dem
Fraserwechsel usw.: Netzstecker ziehen!

- Stecker nur bei ausgeschalteter Maschine in die Steckdose stecken.

- Stecker und Kabel vor dem Einstecken auf Beschadigungen tberprifen.
Bei Beschadigung sofort von einem Fachmann erneuern lassen.

- Uberzeugen Sie sich vor Inbetriebnahme der Frasmaschine, dass die Span-
nungsangabe auf dem Leistungsschild mit der Netzspannung Uberein-
stimmt. Die Maschine ist nur fir Wechselstrom geeignet.

- Die Lamello Frasmaschine ist doppelt isoliert und hat (in Ubereinstimmung
mit den CEE- und VDE-Bestimmungen) ein zweiadriges Kabel ohne Schutz-
leiter. Sie konnen die Maschine ohne Bedenken an eine nicht geerdete
Steckdose anschliessen.

- Das Motorgehduse nicht anbohren (z.B. zum Anbringen von Schildern),
da dadurch die doppelte Isolation aufgehoben wird. Zur Bezeichnung nur
Klebeetiketten verwenden.

- Werkstulck festspannen.

- Maschine mit beiden Handen fihren.

- Nur einwandfrei gescharfte Fraser verwenden, da sonst erhohte Schnitt-
krafte das Werkstlck wegschlagen.

- Nur Fréser fur Handvorschub verwenden.

- Den Fréser nach dem Ausschalten nicht abbremsen.

- Die Grundplatte muss einwandfrei funktionieren, ohne zu klemmen. Eine
Maschine mit defekter Grundplatte darf nicht in Betrieb genommen werden.

- Die Grundplatte darf bei ausgefahrenem Fraser nicht festgeklemmt werden.

- Die Maschine nur fur den in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Ver-
wendungszweck benutzen.

- Die Maschine vor Regen und Feuchtigkeit schiitzen.

- Wahrend dem Einsatz immer eine Staubschutzmaske tragen

- Fraser mussen mindestens fur die angegebene Drehzahl ausgelegt sein. Zu
schnell rotierende Fraser kdnnen auseinanderbrechen und Verletzungen
hervorrufen.

- Immer mit Grundplatte einsetzen. Die Grundplatte schiitzt die Bedienper-

DE son vor abgebrochenen Splittern des Frasers und vor ungewolltem Kontakt

mit dem Fraser
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Safety instructions and liability

A WARNING Read all safety warnings and all instructions.
Failure to follow the warnings and instructions may result in electric shock,
fire and/or serious injury. Save all warnings and instructions for future re-
ference.

When the grooving machine is not in use, before all servicing work, before
changing the cutter, etc.: unplug the cable!

Ensure that the machine is switched off before inserting the plug in the
socket.

- Check plug and cable for damage before inserting. If damage is found,
replacement must be made immediately by a technician.

Make sure before starting the grooving machine that the rated voltage on
the name-plate corresponds with the mains voltage. The machine is only
suitable for AC power supplies.

- The Lamello grooving machine is double-insulated and (conforming to CEE
and VDE regulations) has a two-conductor cable without ground conduc-
tor. The machine can be connected without risk to an ungrounded socket.
Do not drill the motor case (e.g. to attach labels) since this damages the
double insulation. Use only adhesive labels for labelling.

- Clamp workpiece.

- Guide machine with both hands.

Use only perfectly sharpened cutters, since otherwise increased cutting
forces may shift the work away.

Use only cutters rated for manual feed.

- Do not stop the cutter after switching off.

- The baseplate must function satisfactorily, without jamming. Do not use
the machine with a damaged baseplate.

The baseplate must not be clamped with the cutter driven out.

The machine should only be used for the applications described in these
operating instructions.

- Do not expose to rain or use in damp locations.

Always wear a dust protection mask while power tool is in use.

Disc cutters must be rated for at least the speed marked on the tool. Disc
cutters running over rated speed can fly apart and cause injury.

- Always use the guard. The guard protects the operator from broken disc
cutter fragments and unintentional contact with the disc cutter.

If the replacement of the supply cord is necessary, this has to be done by
the manufacturer or his agent in order to avoid a safety hazard.



Sicherheitshinweise und Haftung

Wenn ein Ersatz der Anschlussleitung erforderlich ist, dann ist dies vom
Hersteller oder seinem Vertreter auszufihren, um Sicherheitsgefahrdun-
gen zu vermeiden.

Nutfrasmaschine an den isolierten Griffflachen halten weil der Fraser
das eigene Kabel zerschneiden kann. Ein stromfiihrendes Kabel durchzu-
schneiden kann bewirken, dass andere metallische Flachen stromfuhrend
werden und dies kann zu einem Stromschlag fuhren.

- Das Gerat muss immer mit beiden Handen gehalten werden und es ist fur
einen sicheren Stand zu sorgen.

Die Maschine immer mit Fehlerstromschutzschalter mit einem Nennstrom
von 30mA oder weniger einsetzen

Hersteller und Verkaufer lehnen jede Produktehaftung ab, wenn der Liefer-
bzw. Originalzustand der Nutfrasmaschine in irgendeiner Art verandert wird.

Konformitatserkldrung
Wir erklaren in alleiniger Verantwortlichkeit, dass dieses Produkt mit den
folgenden Normen oder normativen Dokumenten tbereinstimmt:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

Gemass den Bestimmungen der Richtlinien 2006/42/EG, 2014/30/EU,
2011/65/EU

Gerauschemission und Vibration
Typische A-bewertete Schallpegel dieses Elektrowerkzeuges sind:
Schalldruckpegel = 81 dB (A)
Schalleistungspegel = 92 dB (A)
K=3dB
Gehérschutz tragen!
Staubschutzmaske tragen!
Die typische Hand-Arm-Schwingung ist
kleiner als 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

Der angegebene Schwingungsemissionswert wurde nach einem genorm-
ten Prifverfahren gemessen und kann zum Vergleich mit einem anderen
Elektrowerkzeug verwendet werden. Der angegebene Schwingungsemis-
sionswert kann auch zu einer einleitenden Einschatzung der Aussetzung
verwendet werden.

Der Schwingungsemissionswert kann sich wahrend der tatséchlichen Benut-
zung des Elektrowerkzeugs von dem Angabewert unterscheiden, abhangig
von der Art und Weise, in der das Elektrowerkzeug verwendet wird. Zum
Schutz der Bedienperson sind Sicherheitsmassnahmen festzulegen, welche
auf einer Abschatzung der Aussetzung wahrend der tatsachlichen Benut-
zungsbedingungen beruhen. Hierbei sind alle Anteile des Betriebszyklus
zu berticksichtigen, beispielsweise Zeiten, in denen das Elektrowerkzeug
abgeschaltet ist, und solche, in denen es zwar eingeschaltet ist, aber ohne
Belastung lauft.

A Achtung! Die Hubmechanik darf nie manuell betatigt werden!

Hersteller und Verkéufer lehnen jede Produkthaftung und Garantie ab, wenn
der Liefer- bzw. Originalzustand der Nutfrasmaschine in irgendeiner Art ver-
andert wird. Dies beinhaltet auch, dass nur Original Lamello Fraswerkzeuge
eingesetzt werden durfen.

A Achtung! Schérfen oder ersetzten Sie stumpfe Fraser!
Stumpfes Fraswerkzeug kann das Einschieben des Verbinders erschweren und
die Lebensdauer der Maschine beeintrachtigen. Bei unsachgemésser Hand-
habung der Maschine (Verwendung von stumpfem Fraswerkzeug) kann die
Garantieleistung gekurzt werden.

Die HW-Schneiden miissen nach dem Scharfen noch eine
Breite von minimum 6.97 mm aufweisen!

Volt

Ampeére

Hertz

Watt
Kilogramm
Stunden
Minuten
Sekunden
Beschleunigung
Umdrehungen/
Minute
Leerlauf-
drehzahl
Dezibel
Durchmesser
Klasse Il
Konstruktion

Wechselstrom

min

m/s?

min”’

volts
amperes
hertz

watts
kilograms
hour
minute
seconds
acceleration
revolutions
per minute
no-load
speed
decibel
diameter
class ||
contruction
alternating
current

Safety instructions and liability EN
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- Hold power tool by insulated gripping surfaces, because the cutter may
contact its own cord. Cutting a live wire may make exposed metal parts
of the power tool live and could give the operator an electric shock.
- Always hold the powertool with both hands and make sure you have a
good foothold.
- Always use the tool via a residual current device with a rated residual
current of 30mA or less.
Manufacturer and retailer disclaim all product liability if the grooving ma-
chine is modified in any way from its original state or condition as delivered.
Declaration of conformity
We declare under our sole responsibility that this product conforms with the
following standards or normative documents:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
accordance with the regulations of directives 2006/42/EG, 2014/30/EU,
2011/65/EU
Sound emission and vibration acceleration
Typically A-weighted noise levels of the tool are:
Sound pressure level = 81 dB (A)
Sound power level = 92 dB (A)
K=3dB
Wear ear protection!
Wear dust protection!
Typically the hand-arm vibration is below
2.5 m/s2.
K'=1.5m/s?
The vibration acceleration value was measured according to a normed test
method and can be used for comparing with other electric power tools.
The vibration acceleration value can also be used for an inital assessment
of the exposure.
The vibration acceleration can deviate from the given value during use of
the power tool, depending on the way in which the power tool is used. For
the protection of the user safety measures have to be put in place taking the
current circumstance into account to accurately estimate the exposure. It is
important to include all parts of the working cycle including times during
which the power tool is switched off and times during which it is running
without load.
A Attention! Never manually release the vertical mechanical drive!
Manufacturers and sellers shall reject a claim on the warranty or to product
liability if the condition of the biscuit joiner has been altered in any way from
the original condition or the condition on delivery. This also means that only
genuine Lamello cutting tools may be used.
A Attention! Sharpen or replace blunt cutters!
Blunt cutters lead to increased friction when inserting the connectors and
may reduce the service life of the machine. If the machine is used inappro-
priately (including the use of blunt cutters) the guarantee may be reduced.
The minimum width of the carbide-tipped teeth
after sharpening is 6.97mm
EN
5



Ubersicht Maschine

OLo~NOYUTEA, WN —

Frasmaschine
Aufsteckplatte 4 mm
Aufsteckplatte 2 mm
Anschlagwinkel
Bedienungsanleitung
Werkzeugsatz

Absaugstutzen 36 mm
P-System Fraser 7 mm

Overview of machine

Grooving machine

Spacer plate 4 mm (5/32 in.)
Spacer 2 mm (5/64 in.)

Stop square

Operating instructions

Tool set

Suction stub 36 mm
P-System cutter 7 mm

P-System Bohrlehre inkl. Bohrer

Technische Daten:

Leistung 1050 W
Drehzahl 9000 U/min
Fraser 100 x 7 x 22 mm
Nutbreite 7710 mm
Nuttiefe max. 20 mm
Gewicht Maschine 3.7 kg
Ausflihrungen 120|230V
Schutzklasse g

Maschienenteile

Bedienungselemente

OoOo~NOUTh, WN =

Technical data:
Power

Speed

Cutter

Groove width

Groove depth max.

Weight of machine
Voltages
Protection class

P-System drill jig, incl. drill

1050 W

9000 RPM

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3.7 kg

120V | 230V

=]

Machine parts

OLoo~NOOTUTAS WN —
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Grundplatte
Schwenkanschlag
Anschlagwinkel
Motor
Motorenschalter
Hubmechanik VMD

Anzeigestift Hubmechanik
Standard-Tiefensteller
P-System-Tiefensteller

Aufsteckplatte
Absaugadapter

operational controls

Verbindungsarten

Base plate
Swivel stop

Stop square
Motor

Motor switch
VMD mechanism

Standard depth adjuster
P-System depth adjuster
Spacer

Suction adapter

WoOoO~NOUTD WN =

NN
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Indicator pin lifting mechanism

Eckverbindung
Gehrungsverbindung

Langs- und Querverbindung
Mittelwandverbindung

Empfohlene Nutabstande

Connections

Corner joint

Mitre joint

Butt joint

Dividing panel joint

A wN =

Recommended groove spacings



Uber 699 mm

over 699 mm
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1 Werkstuck festspannen 1 Clamp workpiece
/> ,
2 Maschine einschalten WAiIMMJO 2 Switch on machine
3 a. Maschine mit beiden Handen fest- \‘5\ 3 a. Hold machine tightly with both hands
halten, langsam und gleichméssig and slowly and evenly plunge to the
eintauchen bis zum Tiefenanschlag. depth stop.
b. Der Profilschnitt wird automatisch b. The profile cut is automatically
ausgefuhrt. Warten bis der Stift auf carried out. Wait until the pin is flush
der Hubmechanik wieder bundig ist. again on the VMD mechanism (1 -2
(1 — 2 Sekunden) seconds)
Der Fréser zieht sich beim Nachlas- The cutter returns automatically
sen des Druckes automatisch wieder within the housing when the pressure
ins Gehduse zurtick is removed.
4 Maschine ausschalten. 4 Switch off machine.
5 Nach beendeter Arbeit Netzstecker 5 Unplug power cable after finishing
ziehen. work
Einsatz fiir P-System Use for the P-System
Frastiefe einstellen Set the depth adjuster
1 Standard-Tiefensteller auf «max» Frastiefe | Cutting depth 1 Set the standard depth adjuster to
stellen 10mm «max»
2 P-System-Tiefensteller ziehen und 12mm 2 Pull the P-System depth adjuster and
drehen und auf gewdinschte Tiefe 14mm turn to the desired depth
einstellen 15mm
18 mm
w Standard-Tiefensteller /
Hinweis: Fir den Einsatz als Standard- Standard depth adjuster ~ Note: For the use as a standard biscuit
maschine den P-System Tiefensteller auf machine set the P-System depth adjuster
«OFF» stellen (Seite 13) to «OFF» (Page 13)
Frastiefe nach Fraserwechsel justieren 1 Adjusting the cutting depth after
1 P-System-Tiefensteller ziehen und / changing the cutter
drehen und auf 14 einstellen 1 Pull the P-System depth adjuster and
2 Muster einfrasen und Clamex P-14 turn to 14
einschieben, der Verbinder muss f 2 Make a sample cut and insert a
ca. 0.5 mm zuriickstehen 7 Clamex P-14 element. The connector
3 Zum Justieren P-System-Tiefensteller should be approx. 0.5 mm below the
auf «OFF» drehen / surface
4 Justierschraube im P-System- 4 3 To adjust the depth turn the P-System
Tiefensteller in die gewinschte depth adjuster to «OFF»
Richtung drehen 4 Turn the adjustment screw in the
5 Erneute Testfrasung ausfihren 1x P-System depth adjuster in the desired
-0.7mm direction
5 Cut another sample to check
Anwendung Applications
Nutabstdande anreissen Marking the groove spacings
1 Werkstlckbreite 2 1 Workpiece width
120 - 169 mm 120 - 169 mm
RN LN « W b b o
2 Werkstuckbreite N \ v N 2 Workpiece width
169 - 399 mm ] ) ] 169 - 399mm
3 Werkstickbreite 4 3 Workpiece width
399 - 699 mm © A o A . 399 - 699 mm
D9E 4 Werkstlckbreite 4 Workpiece width E9N
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Nuten frasen (Eckverbindung)
1 Maschine auf Platte positionieren
a. an der Aussenkante buindig mit
Grundplatte
b. mit der Mittelmarkierung der Grund-
platte
c. Materialstarke 16 mm

2 Beisenkrechter Anwendung der
Maschine kann der Anschlagwinkel auf
die Grundplatte montiert werden, um
eine grossere Auflageflache zu
erhalten.

a. an der Aussenkante biindig mit
Grundplatte

b. mit der Mittelmarkierung der
Grundplatte

¢. Materialstarke 16 mm

Nuten frasen (Mittelwandverbindung)

Nuten frésen (Gehrungsverbindung)
3 a.verschiedene Winkel Materialstarke
19-22 mm
b. verschiedene Winkel ab Material-
starke 23 mm
c. 45° Referenzpunkt aussen blndig

Nuten frasen mit Positionierstiften
A. Frasung in der Flache
Positionsbohrung mit CNC,

@ 5mm/ @ 8mm

Positionierstifte statt der Antirutsch-
pads einsetzen

Positionierstifte an der Zeta P2
montieren

Maschine in den Bohrungen
positionieren und frasen

N

w

IN

Positionierstifte, @ 5mm Art. Nr. 251048
Positionierstifte, @ 8 mm Art. Nr. 251066

B. Frésung in die Kante

1 Positionsbohrung mit CNC, @ 6 mm

2 Positionierclip auf Zeta P2 anbringen

3 Positionierclip in Bohrung @ 6 mm
stecken

4 Mit positionierter Maschine frasen

Positionierclip Art.Nr. 251067

DE
1"

Applications EN
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Cutting grooves (angle joint)
1 Position machine on the panel
a. so it is flush with the base plate on
the outer edge
b. aligned with the middle marking
of the base plate
¢. material thickness 16 mm

2 When using the machine in vertical
position, the stop square can be fixed
on the base plate for a large working
surface.

a. The outer edge is flush with the
base plate

b. Aligned with the middle marking of
the base plate

c. Material thickness 16 mm

Cutting grooves (Dividing panels)

Cutting grooves (Mitred joint)
3 a. Different angles material thickness
of 19-22 mm
b. Different angles starting with a
material thickness of 23 mm
c. 45° reference point externally flush

Cutting grooves with positioning pins

A. Cutting on the surface

1 Positioning bore using CNC,
@5mm/@Z8mm

2 Use positioning pins instead of
non-slip pads

3 Fix positioning pins on the Zeta P2

4 Position machine in the bores and cut

Positioning pins, @ 5mm Art. No. 251048
Positioning pins, @ 8 mm Art. No. 251066

B. Cutting at the edge

1 Positioning bore using CNC, & 6 mm
2 Attach positioning clip on Zeta P2

3 Insert positioning clip in @ 6 mm bore
4 Cut with the machine in position

Positioning clip, Art. No. 251067

EN
11
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Drill access hole
- Release knurled nut and push drill jig
into centre of groove
- Ensure that the drill jig is resting well

Zugangso6ffnung bohren

- Réndelmutter I6sen und Bohrlehre
mittig in Nut schieben
Darauf achten, dass die Bohrlehre auf
der Werksttickkante und -flache gut on the workpiece edge and on the
aufliegt. surface
Randelmutter festziehen - Tighten the knurled nut
Bohrlehre festhalten und Loch bohren - Hold the drill jig and drill a hole
Bohrlehre herausziehen und - Remove the drill jig and clean the
Ausfrasung von Spénen reinigen groove to remove chips
- Bohrlehre in nachste Nut stecken - Place the drill jig into the next groove

Note: Spiral drill @ 6 mm with centering
point and double heel (Art.No. 131506)

Hinweis: Nur Spiralbohrer @6 mm mit
Zentrierspitze und Doppelfase verwenden!
(Art.Nr. 131506)

Clamex P-10

Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus Clamex P-14/10 Medius

Inserting connectors

1 Tip: The connector can be inserted
more easily if it is inserted from the
same side as the cutter cut the groove

2 Place connector at approx. 100° to
workpiece surface and insert

Einschieben von Verbinder

1 Tipp: In der Fraser-Drehrichtung
lasst sich der Verbinder einfacher
einschieben

2 Verbinder ca 100° zur Werksttck-

oberflache ansetzen und Verbinder connector

einschieben
Einsatz als Use as a standard
Standard-Nutfrasmaschine groove cutting machine

1 Netzstecker ausziehen
2 P-System Tiefensteller auf «OFF»

1 Disconnect power cable
2 Set the P-System depth adjuster to

drehen «OFF»
3 Fraserwechsel gemass Beschreibung 3 Cutter change according to
(Seite 14) description (Page 14)

/ A Important: If not working with
the profile groove cutter, the lifting
mechanism should never be
switched on!

A Wichtig: Falls nicht mit Profil-
Nutfraser gearbeitet wird, darf Hub-
mechanik nie eingeschaltet werden!

Frastiefe einstellen
Entsprechend des gewahlten
Verbindungselements Frastiefe einstellen.

Set the cutting depth
Set the cutting depth for the

20 K20
“immﬁ” selected joining element.

1
Clamex 5-20 SR E20-L quns
o

E20-H ||'|; P mex s-18
T
h. &

—

Original wooden biscuit H9:
H Setting milling depth to max with ring
spring attached to depth stop with cutter

@78x3x @22mm (Art.No. 132009)

o
b
Original Holzlamelle H9:
Fréstiefe auf max mit aufgesteckter Ring-
feder am Tiefeanschlag mit Fraser

@78x3x @F22mm (Art. Nr. 132009)

Frastiefe nachregulieren Frastiefe Reset the cutting depth
Frastiefe am Gewindestift mit Cutting depth Set cutting depth with the grub screw
Innensechskant-Schitssel 2mm mm in. using allen key, 2mm.
einstellen. No. 0 («0») 8.0 5/16
No. 10 («10») 10.0 0.4
No. 20 («20») 123 0.48
E20-H («S») 13.0 0.51
Clamex S-18  ("D") 14.7 0.58
Maximum («max») 20.0 0.8
DE EN

13 13
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Fraserwechseln

DE
15

Nur einwandfrei gescharfte Werkzeuge
verwenden! Nur Fraser fur Handvorschub
verwenden! (Seite 5)

1 Netzstecker ziehen
2 Verriegelung l6sen
3 Grundplatte abziehen

4 Senkschrauben mit spez. Schrauben-
dreher (Torx TX20) l6sen

5 Neuen Fréser einsetzen, Drehrichtung
beachten. Auf saubere Auflageflédchen
achten. Die P-System Fraserschneiden
mussen nach dem Scharfen noch eine
Breite von mindestens 6.97 mm
aufweisen!

6 Senkschrauben mit spez. Schrauben-
dreher (Torx TX20) festschrauben

7 Fuhrungen der Grundplatte reinigen
und mit einem geeigneten Fett leicht
schmieren. Fihrung muss leicht
gangig sein. Die Federn mussen die
Grundplatte ordnungsgemadss bis zum
Anschlag zuriickziehen.

8 Verriegelung festschrauben

9 Nutbreite und Frastiefe kontrollieren

Staubfreies Arbeiten

Anschluss der Frasmaschine an einen
Staubsauger. Eine Staubabsaugung ist
in einzelnen Landern fur das Frasen in
Eichen- und Buchenholz vorgeschrieben.

Verriegelung I6sen

und Grundplatte etwas zurtickziehen
Umlenkstutzen seitlich ausfahren
Absaugstutzen einsetzen
Grundplatte aufschieben

und Verriegelung festziehen

Uk, WN —

Unterhalt

- Motor 6fters ausblasen.
- FUhrungen reinigen und leicht
eindlen. (Seite 14, Nr. 7)

Kohlebiirsten

Als Ersatzbursten dirfen nur original
Kohlebiirsten (Lamello Art. Nr. 314408)
verwendet werden. Kohlebirsten immer
paarweise auswechseln!

Reparaturen

Reparaturen an der Nutfradsmaschine
Lamello Zeta P2 durfen nur vom Hersteller
durchgefuhrt werden.

Hersteller:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

Changing the cutter EN
and maintenance of the machine 14

Use only perfectly sharp tools!

Use only cutters rated for manual feed!
(page 5)

1 Unplug the power cable

2 Release lock

w

Slide off base plate

4 Release countersunk screws with
screwdriver (Torx TX20)

w1

Fit new cutter, check direction of
rotation. Ensure that supporting
surfaces are clean. The minimum width
of the carbide-tipped teeth for
P-System after sharpening is 6.97 mm!

6 Tighten 4 countersunk screws with
screwdriver (Torx TX20)

~

Clean the guides of the base plate and
lubricate lightly with a suitable grease.
The guide must move easily. The
springs must pull properly the base
plate back against the stop.

8 Tighten lock

9 Check cutting depth and width

Dust-free working

Connect the machine to a vacuum clea-
ner. Suction is prescribed in some coun-
tries for cutting oak and beech wood.

1 Release lock.

2 Draw baseplate back slightly
3 Draw out guide stub sideways
4 Fit suction stub

5 Fit baseplate

6 Tighten lock

Maintenance

- Blow out motor frequently.
- Clean guides and lubricate slightly.
(Page 14, No. 7)

Carbon brushes

Only original brushes should be used as
spares (Lamello part no. 314408). Always
change carbon brushes in pairs!

Repairs

Repairs to the grooving machine Lamello
Zeta P2 may be carried out by the manu-
facturer only.

Manufacturer:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

EN
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Types d’assemblages

Fraisage de rainures

Montage pour P-System

Application

Utilisation comme fraiseuse a rainurer standard

Changement de fraise

Travail sans poussiére
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Indications sur la sécurité et la responsabilité

A AVERTISSEMENT Lire tous les avertissements et toutes les in-

structions. Le non respect des indications et instructions peut entrainer un

choc électrique, un incendie et / ou des blessures graves. Conserver toutes
les consignes de sécurité et les instructions

- Silafraiseuse n'est pas utilisée, et surtout avant les travaux d'entretien, le
changement de la fraise, etc. : débrancher la machine !

- Ne brancher la fiche dans la prise qu‘avec la machine hors tension.

- Vérifier avant le branchement si la fiche et le cable sont en bon état. En
cas de défectuosité, faire réparer immédiatement par un spécialiste.

- Assurez-vous avant la mise en service de la fraiseuse que l'indication de
la tension sur la plaque signalétique correspond a la tension du réseau. La
machine est construite pour le courant alternatif.

- Lafraiseuse posséde une double isolation (conformément aux prescriptions
CEE et VDE) et un cable bifilaire sans conducteur de protection. Vous pouvez
brancher sans aucun risque la machine a une prise sans mise a la terre.

- Ne pas percer le boitier du moteur (par exemple pour y fixer des plaques),
cela supprimerait la double isolation. N'utiliser pour la désignation que des
étiquettes auto-adhésives.

- Serrer la piéce a usiner.

- Guider la machine avec les deux mains.

- N'utiliser que des fraises parfaitement aff(tées, car les efforts de coupe
peuvent faire éclater la piece.

- N'utiliser que des fraises pour avance manuelle.

- Ne pas freiner la fraise apres hors tension.

- La plaque de base doit fonctionner parfaitement sans coincer. Ne jamais
mettre en service une machine avec plaque de base défectueuse.

- La plaque de base ne doit pas étre fixée avec la fraise sortie.

- La machine ne doit étre utilisée que pour les applications décrites dans ce
mode d’emploi.

- Protéger la machine contre la pluie et I'humidité.

- Porter toujours un masque anti-poussiéres durant I'utilisation.

- La fraise doit étre congue au minimum pour le régime indiqué. Des fraises
tournant trop rapidement peuvent se briser et provoquer des blessures.

- La machine doit étre toujours utilisée avec la plaque de base. La plaque
de base protége I'utilisateur contre les éclats de la fraise et du contact
involontaire avec celle-ci.

- Si le remplacement du cable de raccordement s'avére nécessaire,

FR |'opération devra étre exécutée par le fabricant ou son représentant pour

éviter tout risque lié a la sécurité.
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Norme di sicurezza e responsabilita

A AVVERTENZA Leggere tutte le avvertenze di sicurezza e le

istruzioni. Il mancato rispetto delle avvertenze disicurezza e delle istruzioni

puo causare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi. Conservare tutte le
avvertenze e le istruzioni per riferimento futuro.

- Quando la fresatrice non viene usata, prima di eseguire qualsiasi lavoro di
manutenzione, di sostituire la fresa, ecc.: staccare la spina!

- Inserire la spina nella presa soltanto con la macchina spenta.

- Prima dell’inserimento controllare che spina e cavo non siano danneggiati.
In caso di danni, farli subito sostituire da un tecnico.

- Prima della messa in servizio della fresatrice, assicurarsi che i dati di tensio-
ne sulla targhetta coincidano con la tensione di rete. La macchina é adatta
solo per corrente alternata.

- Lafresatrice & doppiamente isolata e (in accordo con le norme CEE e VDE)
ha un cavo a due conduttori senza filo di massa. E possibile collegare senza
problemi la macchina ad una presa senza la messa a terra.

- Non forare la carcassa del motore (ad es. per applicare targhette), poiché
in tal modo viene annullato il doppio isolamento. Per le indicazioni usare
soltanto etichette adesive.

- Bloccare il pezzo in posizione.

- Condurre la macchina con entrambe le mani.

- Utilizzare solo frese perfettamente affilate, poiché altrimenti la maggiore
forza richiesta dal taglio rompe il pezzo.

- Utilizzare soltanto frese per avanzamento manuale.

- Non frenare la fresa dopo averla disinserita.

- La piastra di base deve funzionare in modo perfetto senza bloccarsi. Non
utilizzare una fresatrice con piastra di base difettosa.

- La piastra di base non deve rimanere bloccata con la fresa estratta.

- Usare la macchina soltanto conformemente alla destinazione d‘uso de-
scritta nelle presenti istruzioni.

- Proteggere la macchina dalla pioggia e dall’'umidita.

- Durante I'utilizzo indossare sempre una maschera di protezione dalla polvere.

- Le frese devono essere predisposte per il numero di giri indicato. Se le frese
ruotano troppo velocemente, possono rompersi e causare lesioni.

- Usare le frese sempre con la piastra di base. La piastra di base protegge
|'operatore dalle schegge della fresa e dal contatto involontario con la
fresa.

- Se si presenta la necessita di sostituire il cavo di collegamento, fare ese-
guire l'intervento dal produttore o da un suo rappresentante onde evitare IT
rischi per la sicurezza.

17
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Il est impératif de tenir la fraiseuse a rainurer par les surfaces de saisie iso-
lées, car la fraise est susceptible de couper son propre cable d‘alimentation.
Le sectionnement d'un cable conducteur peut avoir pour effet que d‘autres
surfaces métalliques deviennent conductrices, ce qui peut entrainer une
électrocution.

L'appareil doit toujours étre tenu des deux mains et il faut s'assurer de
disposer d'un bon appui.

- Toujours utiliser la machine de pair avec un disjoncteur différentiel avec
un courant nominal inférieur ou égal a 30 mA.

Fabricant et vendeur déclinent toute responsabilité sur le produit si la frai-
seuse a rainurer a été modifiée d'une facon quelconque apres livraison.

Déclaration de conformité
Nous déclarons sous notre seule responsabilité que ce produit est en confor-
mité avec les normes ou documents normatifs suivants:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

conformément aux réglementations des directives 2006/42/EG,
2014/30/EU, 2011/65/EU

Bruit émis et accélération de vibration
Les mesures réelles (A) des niveaux de bruit de la machine sont :
Intensité de bruit = 81 dB (A)
Niveau de bruit = 92 dB (A)
K=3dB
Porter la protection anti-bruit !
Porter un masque anti-poussiéres !
La vibration de I'avant-bras est en-dessous
de 2.5 m/s2.
K'=1.5m/s?

La valeur d'émission de vibrations indiquée a été mesurée selon un processus
de contréle normalisé et peut étre utilisée pour servir de comparaison avec un
autre outil. La valeur d'émission de vibrations peut également étre utilisée
pour une estimation initiale du temps d'interruption.

La valeur d’émission de vibrations peut varier, par rapport a la valeur indiquée,
durant I'utilisation effective de I'outil électrique en fonction de I'art et de la
maniére d'utiliser I'outil. Pour protéger I'utilisateur, il est nécessaire de définir
des mesures de sécurité reposant sur une estimation des temps d'interruption
durant les conditions effectives d’utilisation. Pour cela, il convient de tenir
compte de tous les éléments du cycle d’utilisation, par exemple, les temps
durant lesquels I'outil électrique est arrété et ceux durant lesquels, bien qu'il
soit en marche, il fonctionne sans charge.

A Attention ! Ne jamais actionner la mécanique a vérin
manuellement !

Le fabricant et le revendeur déclinent toute responsabilité et refuseront tout
recours a la garantie, si I'état initial ou I'état a la livraison de la fraiseuse a
rainurer a été modifié d'une quelconque maniére. Cela implique également
que seuls des outils de fraisage Lamello d’origine peuvent étre utilisés.

A Attention ! Affitez ou remplacez les fraises émoussées !
L'utilisation d'un outil de fraisage émoussé peut compliquer Iinsertion de
I’élément d'assemblage dans la rainure et altérer prématurément la machine.
En cas d'usage inapproprié de la machine (outil de fraisage émoussé) la
garantie peut étre diminuée.

Apreés |'affatage, les couteaux carbure (HW) doivent présenter une
largeur d’au moins 6.97 mm !

Volt volts
amperes

hertz

watts
kilogrammes
heures
minutes
secondes
accélération
révolutions par
minute
révolutions sans
charge
décibels
diamétre
classe Il const-
ruction
courant
alternatif

min

m/s?

min”’

volts
amperes
hertz

watts
kilograms
hour
minute
seconds
acceleration
revolutions
per minute
no-load
speed
decibel
diameter
class ||
contruction
alternating
current
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- Afferrare la fresa per scanalature appoggiando le mani sulle superfici iso-
late dellimpugnatura perché la fresa potrebbe tranciare il suo cavo. Se si
taglia un cavo sotto tensione, la corrente arriva anche nelle altre superfici
metalliche provocando una scossa.
- Afferrare I'apparecchio con entrambe le mani e collocarlo sempre in una
posizione sicura.
- Utilizzare sempre I'apparecchio con un interruttore per dispersione di
corrente con corrente nominale pari o inferiore a 30 mA.
Il produttore e il rivenditore sono esenti da ogni responsabilita dovuta al
cattivo utilizzo del prodotto o alla manomissione dello stesso.
Dichiarazione di conformita
Dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che questo prodotto &
conforme alle norme e ai documenti normativi seguenti:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
Ai sensi delle disposizioni delle direttive 2006/42/EG,
2014/30/EU, 2011/65/EU
Emissione sonora e vibrazione
Il livello tipico di pressione acustica ponderata A di questo apparecchio elet-
trico & il sequente:
Livello di pressione acustica = 81 dB (A)
Livello di potenza acustica = 92 dB (A)
K=3dB
Utilizzare le protezioni per I'udito!
Indossare una maschera di protezione dalla polvere!
Le vibrazioni tipiche al sistema manobraccio sono inferiori
a2.5m/s2
K=1.5m/s?
Il livello di vibrazione indicato & stato misurato durante un procedimento
di controllo standardizzato e puo essere utilizzato per il confronto con altri
apparecchi elettrici. Il livello di vibrazione indicato pud essere usato anche
per la valutazione preliminare dell’esposizione.
Il livello di vibrazione rilevato durante I'effettivo utilizzo dell'apparecchio
elettrico puo essere diverso dal valore indicato, in quanto dipende dal tipo
e dal modo in cui I'apparecchio elettrico viene utilizzato. Per la protezione
dell’'operatore adottare misure di sicurezza che si basano su una valutazione
dell’esposizione effettuata nelle effettive condizioni di utilizzo. Qui vanno
tenute in considerazione tutte le fasi del ciclo di funzionamento, per esempio
i tempi in cui I'apparecchio elettrico & stato spento, e i tempi in cui & stato
acceso, funzionando pero a vuoto.
A ATTENZIONE: il meccanismo di sollevamento non deve essere
mai azionato manualmente!
Il produttore e il venditore non si assumono alcuna responsabilita per il
prodotto e non offrono alcuna garanzia nel caso lo stato originale o di
consegna della fresatrice vengano alterati in qualsiasi modo. Inoltre, devono
essere utilizzati solo utensili per fresare Lamello originali.
A Attenzione! Riaffilare o sostituire le frese che non tagliano piu!
Utensili per fresare non affilati possono condizionare I'inserimento
dell’elemento di giunzione e ridurre la durata della macchina. L'utilizzo in-
appropriato dell‘utensile (impiego di accessori non affilati) puo invalidare
la garanzia.
I denti HW devono mantenere uno spessore minimo di 6.97 mm dopo
I'affilatura.
IT
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Vue d’ensemble de la machine
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Fraiseuse

Plague auxiliaire 4 mm
Plaque auxiliaire 2 mm
Equerre d'appui

Mode d’emploi

Outillage

Raccord d‘aspiration 36 mm
Fraise P-System 7 mm
Gabarit de percage P-System,
y compris foret

OLo~NOYTULTA, WN —

Caractéristiques techniques :

Puissance 1050 W
Vitesse de rotation 9000 t/min
Fraise 100 x 7 x 22 mm
Largeur de rainure 7710 mm
Profondeur max. de rainure 20 mm
Poids de la machine 3.7kg
Exécutions 120V |230V
Classe de protection nmg

Panoramica della macchina

IT
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Piéces de la machine
Eléments de commande

Fresatrice

Piastra inseribile 4 mm

Piastra inseribile 2 mm

Battuta angolare

Istruzioni d'uso

Set utensili

Bocchetta d'aspirazione 36 mm
Fresa DP, HW 7 mm

Dima di foratura P-System incl. punta

OWoOo~NOOUD WN =

Dati tecnici:

Potenza 1050 W
Numero di giri 9000 giri/min
Fresa 100 x 7 x 22 mm
Larghezza scanalatura 7 /10 mm
Profondita scanalatura max. 20 mm

Peso macchina 3.7kg
Tensione di alimentazione 120V |230V
Classe di protezione g

Plague de base

Butée pivotante

Equerre d'appui

Moteur

Interrupteur moteur
Mécanisme VMD

Tige indicatrice du mécanisme
de levage

8 Régleur de profondeur standard
9 Régleur de profondeur P-System
10 Plaque auxiliaire

11 Adaptateur d'aspiration

Nouh WwWwN =

Componenti della macchina
elementi di comando

Types d'assemblages

Piastra di base

Ribaltino

Battuta angolare

Motore

Interruttore del motore

Meccanismo di lavorazione verticale

VMD

7 Perno di controllo meccanismo di
lavorazione verticale

8 Regolatore di profondita standard

9 Regolatore di profondita P-System

10 Piastra inseribile

11 Adattatore di aspirazione

O Ul h WN —

1 Assemblage a I'équerre

2 Assemblage en onglet 1
3 Assemblage bout a bout

4 Assemblage de cloison de séparation

Espacement recommandé entre les rainures

Tipi di giunzione

1 Giunzione ad angolo

2 Giunzione angolare

3 Giunzioni di testa longitudinali
e trasversali

4 Giunzione per pareti divisorie

Distanze raccomandate per le fresate

IT
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1 Serrare il pezzo.
1 Fixer la piéce a travailler. / > 2 Inserire la macchina.
(
2 Mettre la machine en route. & M(MO 3 a. Condurre la macchina con entrambe
s . \ le mani, spingere in profondita
3 a. Bien tenir la machine des deux lentamente e in modo regolare fino
mains, I'enfoncer lentement et alla battuta inferiore.
uniformément jusqu’a la butée de b. Il taglio del profilo viene eseguito in
profondeur. modo automatico. Attendere che il
b. La rainure profilée est effectuée perno sul meccanismo di lavorazione
automatiquement. Attendre que la verticale torni in sede. (1 — 2 secondi)
tige sur le mécanisme de levage soit Riducendo la pressione, la fresa ritor-
de nouveau a niveau. na di nuovo automaticamente nella
(1 -2 secondes) sede.
La fraise rentre automatiquement
dans le corps de la machine lorsque 4 Disinserire la macchina.
la pression se relache.
5 Al termine del lavoro estrarre la spina.
4 Eteindre la machine.
5 Une fois le travail terminé, débrancher
la machine.
Utilisation pour P-System Applicazione per P-System
Régler la profondeur de fraisage Profondeur de fraisage | Regolare la profondita di fresatura
1 Réglez le réglage de profondeur Profondita di fresatura 1 Impostare il regolatore di
sur « max » 10mm profondita standard su "max"
2 Tirez et tournez le réglage de 12mm 2 Tirare e ruotare il regolatore di
profondeur P-System, puis réglez-le 14mm profondita P-System e impostarlo alla
a la profondeur souhaitée 15mm profondita desiderata
18 mm
WRég\eur de profondeur
Remarque : réglez le réglage de standard / Regolatore Nota:Per |'utilizzo come macchina
profondeur P-System sur « OFF » pour di profondita standard standard impostare il regolatore di
I'utilisation comme machine standard profondita su "OFF"
Ajuster la profondeur de fraisage Regolare la profondita di fresatura
aprés le changement de fraise dopo la sostituzione della fresa
1 Tirez et tournez le réglage de profondeur 1 Tirare e ruotare il regolatore di
P-System, et réglez-le sur 14 profondita P-System e impostarlo su 14
2 Fraisez un modele et insérez un Clamex 2 Fresare il modello e inserire Clamex P-14.
P-14, I'élément d'assemblage doit étre 7 La giunzione deve
en retrait d’environ 0,5 mm essere arretrata di circa 0,5 mm
3 Pour le réglage, tournez le réglage 3 Per la regolazione, ruotare il regolatore
de profondeur P-System sur « OFF » di profondita P-System su "OFF"
4 Tournez la vis d'ajustement du 4 Ruotare la vite di regolazione del
réglage de profondeur P-System regolatore di profondita P-System
dans la direction souhaitée nella direzione desiderata
5 Réalisez un nouvel essai de fraisage -0.7mm 5 Esequire nuovamente una fresata
di prova
Application Impiego
Tracer 'emplacement des rainures Tracciare le distanze per le scanalature
1 Largeur de la piece a travailler 1 3 1 Larghezza del pezzo
120 - 169 mm 120 - 169 mm
Y Y W b b o
2 Largeur de la piece a travailler v NI N 2 Larghezza del pezzo
169 — 399 mm ) 169 — 399 mm
3 Largeur de la piece a travailler 3 Larghezza del pezzo
399 - 699 mm ‘ A o A . 399 - 699 mm
;g 4 Largeur de la piéce a travailler de 4 Larghezza del pezzo gg

plus de 699 mm

oltre 699 mm
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Fraisage de rainures (assemblage
d’'angle)
1 Positionner la machine sur la plaque.
a. Par l'aréte extérieure affleurant a la
plaque de base
b. Par le marquage central de la plaque
de base
c. Epaisseur de matériau de 16 mm

N

Lors de I'utilisation verticale de la

machine, I’équerre de butée peut étre

fixée a la plaque de base pour agrandir

la surface d'appui.

a. Par l'aréte extérieure affleurant a la
plaque de base

b. Par le marquage central de la plaque
de base

c. Epaisseur de matériau de 16 mm

Fraisage de rainures
(assemblage cloisonné)

Fraisage de rainures (assemblage en
onglet)
3 a. Angles divers Epaisseur de matériau
de 19-22 mm
b. Angles divers. A partir d'une épais-
seur de matériau de 23 mm
c. 45° Point de référence affleurant a
|'extérieur

Fraiser les rainures avec des tiges
de positionnement
A. Fraisage dans la surface
1. Percage de positionnement avec CNC,
@5mm/Q38mm
2 Schéma des percages de positionne-
ment
3 Placer les tiges de positionnement a la
place des pads antidérapants
4 Positionner la machine sur les percages
et fraiser

Tiges de positionnement,@ 5mm
art. n° 251048
Tiges de positionnement,d 8 mm
art. n°. 251066

B. Fraisage dans I'aréte

1 Percage de positionnement avec CNC,
g 6mm

2 Mettre le clip de positionnement en
place sur la Zeta P2

3 Insérer le clip de positionnement dans
le percage @ 6 mm

4 Fraiser avec la machine positionnée

Clip de positionnement, art. n°. 251067
FR
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Fresare le scanalature (giunzione
angolare)
1 Mettere la macchina sulla piastra
a. sul bordo esterno a filo con la piastra
di base
b.in linea con la marcatura centrale
della piastra di base
. spessore del materiale 16 mm

2 Usando la macchina verticalmente, al
fine di disporre di una superficie di
appoggio pil grande, si pud montare
la battuta angolare sulla piastra di
base
a. sul bordo esterno a filo con la piastra
di base

b.in linea con la marcatura centrale
della piastra di base

. spessore del materiale 16 mm

Fresare le scanalature
(giunzione per pareti divisorie)

Fresare le scanalature
(giunzione angolare)
1 a. diversi angoli spessore del materiale
19-22 mm
b. diversi angoli a partire da uno spes-
sore del materiale di 23 mm
¢. punto di riferimento di 45° a filo
esterno

Fresatura di scanalature con perni

di posizionamento

A. Fresata sulla superficie

1. Foro di posizionamento con CNC,
@5mm/Qd8mm

2. Schema di foratura dei fori di

posizionamento

Sostituire i pad antisdrucciolo con i

perni di posizionamento.

4. Posizionare la macchina nei fori e
fresare.

N

Perni di posizionamento, @ 5mm
Art. no. 251048
Perni di posizionamento, @ 8 mm
Art. no. 251066

B. Fresata sul bordo

1 Foro di posizionamento con CNC,
@6 mm

2 Applicare la clip di posizionamento su
Zeta P2.

3 Inserire la clip di posizionamento nel
foro @ 6 mm.

4 Fresare con la macchina posizionata.

Clip di posizionamento, Art. no. 251067

IT
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Percer le trou d’acces
- Desserrez I'écrou moleté et poussez le
gabarit de percage au milieu de la
rainure
- Veillez a ce que le gabarit de percage
repose bien sur le bord et la surface
de la piéce.
Serrez a fond I'écrou moleté
Maintenez le gabarit de percage
et percez le trou
- Retirez le gabarit de percage
et enlevez les copeaux
Insérez le gabarit de percage
dans la rainure suivante

Remarque : utilisez uniquement
des forets hélicoidaux de 6 mm de
diametre avec pointe de centrage
et double biseau ! (réf. 131506)

Clamex P-10

Impiego

IT
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Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus

Insérer I'élément d’assemblage

1 Conseil : I'élément d'assemblage
est plus facile a insérer dans le sens
de rotation de la fraise

2 Placer I'élément d'assemblage avec un
angle de 100° par rapport a la surface
de la piéce environ et insérez-le

Clamex P-14/10 Medius

Utilisation comme fraiseuse
a rainurer standard

1 Débrancher la machine

2 Tourner le régleur de profondeur
P-System sur « OFF »

3 Remplacement de fraise selon
description (Page 28)

A Important : si on ne travaille pas
avec la fraise pour rainure profilée,

le mécanisme de levage ne doit
jamais étre enclenché !

Régler la profondeur de fraisage
Réglez la profondeur de fraisage en fonc-
tion de I'élément d'assemblage choisi.

Lamelles de bois originales H9 :
profondeur de fraisage au max. avec
ressort annulaire enfiché sur la butée
de profondeur avec fraise

@78 x 3 x @22 mm (réf. 132009)

Réajustez la profondeur de fraisage
Réglez la profondeur de fraisage sur

la vis sans téte avec une clé male pour
vis a six pans de 2 mm.

No. 0

No. 10

No. 20
E20-H
Clamex S-18
Maximum

Praticare il foro di accesso

- Allentare il dado zigrinato e spingere la
dima di foratura al centro della fresata

- Accertarsi che la dima di foratura
poggi correttamente sul bordo
e sulla superficie del pezzo.

- Stringere il dado zigrinato

- Tenere ferma la dima di foratura
e praticare il foro

- Estrarre la dima di foratura e pulire
la fresatura dai trucioli

- Inserire la dima di foratura nella
fresata successiva

Nota: utilizzare solo punte a spirale da @ 6 mm
con punta di centraggio e smusso doppio!
(cod. art. 131506)

Inserimento della giunzione

1 Suggerimento: la giunzione
si inserisce pit facilmente nella
direzione di rotazione della fresa

2 Posizionare la giunzione a circa
100° rispetto alla superficie del
pezzo e inserire la giunzione

Impiego quale macchina da
fresatura per scanalature standard

Clamex 5-20 4T~

—

Profondeur de fraisage
Profondita di fresatura

(«0») 8.0 5/16
(«10») 10.0 0.4
(«20») 12.3 048
(«S») 13.0 0.51
(«D») 14.7 0.58
(«max») 20.0 0.8

=

1 Staccare la spina dalla rete.

2 Ruotare il regolatore di profondita
P-System su «OFF».

3 Cambio della fresa secondo la
descrizione (Pagina 28)

A Avviso importante: se non si
lavora con la fresatrice di profilo per
scanalature, il meccanismo di lavo-
razione verticale non deve mai essere
inserito!

Regolare la profondita di fresatura
Impostare la profondita di fresatura

in base all’elemento di giunzione
selezionato.

Lamella originale in legno H9:
profondita di fresatura fino al massimo
con molla ad anelli inserita sull'arresto
di profondita con una fresa

@78 x 3 x @22 mm (cod. art. 132009)

Regolare la profondita di fresatura
Regolare la profondita di fresatura del
perno filettato con la chiave a brugola
da 2 mm.

IT
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Utilisation comme fraiseuse
a rainurer standard (Page 7)

1. Débrancher la machine.
2 Débloquez le verrouillage

3 Retirez la plaque de support

4 Desserrez les vis a téte fraisée avec
un tournevis (Torx TX20)

5 nsérez une nouvelle fraise, respectez
le sens de rotation. Veillez a ce que
les surfaces d'appui soient propres.
Les lames des fraises P-System doivent
encore présenter une largeur d'au
moins 6,97 mm aprés I'aff(tage !

6 Vissez a fond les vis a téte fraisée avec
un tournevis (Torx TX20)

7 Nettoyez les guides de la plaque de
support et lubrifiez-les légérement
avec une graisse appropriée. lls ne
doivent pas accrocher. Les ressorts
doivent rétracter correctement la
plaque de support jusqu‘a la butée.

8 Vissez le verrouillage a fond

9 Controdlez la largeur de rainure
et la profondeur de fraisage

Sostituzione della fresa

IT
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Utilizzare solo utensili perfettamente affi-
lati. Utilizzare solo frese per avanzamento
manuale.

1 Rimuovere il gruppo batterie
dalla macchina

2 Rimuovere il blocco
3 Estrarre la piastra base

4 Allentare le viti a testa svasata con un
cacciavite (Torx TX20)

5 Inserire una nuova fresa, rispettare
il senso di rotazione. Assicurarsi che
le superfici di appoggio siano pulite.
Dopo l'affilatura, i taglienti della
fresa P-System devono avere ancora
una larghezza di almeno 6,97 mm!

6 Avvitare le viti a testa svasata
con un cacciavite (Torx TX20)

7 Pulire le guide della piastra di base
e lubrificarle leggermente con un
grasso adatto. La guida deve scorrere
facilmente. Le molle devono retrarre
correttamente la piastra di base fino
a battuta.

8 Avvitare il blocco fino in fondo

9 Controllare la larghezza e la profondita
di fresatura

Travail sans poussiére

Lavorare senza polvere

Raccorder la fraiseuse a un aspirateur
avec le kit d'aspiration. L'aspiration est
prescrite dans certains pays pour le fraisa-
ge du chéne et du hétre.

1 Débloquer le verrouillage

2 etretirer légérement la plaque de
base

3 Pousser le raccord coudé sur le coté.

4 Mettre en place le raccord d'aspiration

5 Pousser la plaque de base

6 et serrer le verrouillage

Collegamento della fresatrice ad un
aspirapolvere. L'aspirazione della polvere
@ prescritta in determinati paesi per la
fresatura di legno di quercia e di faggio.

1 Allentare la vite di bloccaggio

2 eretrarre leggermente la piastra di base

3 Far uscire lateralmente il deviatore
della polvere

4 Inserire la bocchetta d'aspirazione

Riposizionare la piastra di base

6 Avvitare saldamente la vite di
bloccaggio

w1

Entretien

Manutenzione

Nettoyer souvent le moteur par
soufflage.

Nettoyer les glissiéres et les huiler
légérement. (Page 28, n°7)

Charbons

Ne remplacer les charbons que par des char-
bons originaux (art. n°. 314408). Toujours
remplacer les charbons par paire.

Réparations

Les réparations de la fraiseuse a rainurer
Lamello Zeta P2 ne doivent étre confiées
qu‘au fabricant.

- Pulire frequentemente il motore con
aria compressa.

- Pulire e oliare leggermente le guide
(Pagina 28, n° 7)

Spazzole di carbone

Come spazzole di ricambio si possono
utilizzare soltanto le spazzole di carbone
originali (Lamello art. n. 314408).
Sostituire sempre entrambe le spazzole
di carbone.

Riparazioni

Le riparazioni della fresatrice per scana-
lature Lamello Zeta P2 devono essere
eseguite soltanto dal produttore.

Fabricant :

Lamello AG

Technique d’assemblage

Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

Produttore:

Lamello AG

Tecnica di assemblaggio
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf

Tel. +41 61 935 36 36

Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Nederlands

Veiligheidstips en aansprakelijkheid
Overzicht van de machine

Soorten verbindingen

Frezen van groeven

Gebruik voor P-System

Toepassing

Gebruik als standaard groevenfreesmachine
Verwisselen van de frezen

Stofvrij werken

Onderhoud

Overzicht P-System-verbinder
Reserveonderdelen elektromotor L44 EZ

Reserveonderdelen Zeta P2

Veiligheidstips en aansprakelijkheid

A WAARSCHUWING - Lees alle veiligheidswaarschuwingen en
instructies.

Het niet in acht nemen van de veiligheidswaarschuwingen en instructies kan
leiden tot elektrische schokken, brand en/of zware verwondingen. Bewaar
alle waarschuwingen en instructies voor toekomstig gebruik.

Bij het niet gebruiken van de freesmachine, voor alle servicebeurten, voor
het verwisselen van de frezen enz.: stekker uit het stopcontact trekken!

- Stekker uitsluitend in het stopcontact steken wanneer de machine uitge-
schakeld is.

Controleer stekker en kabel op beschadiging voordat u de stekker in het
stopcontact steekt. Bij beschadiging onmiddellijk door een vakman laten
vervangen.

Controleer voor ingebruikname van de freesmachine of de spanningsaan-
duiding op het typeplaatje met de netspanning overeenkomt. De machine
is uitsluitend geschikt voor wisselstroom.

De freesmachine is dubbel geisoleerd en heeft (overeenkomstig CEE- en VDE-
bepalingen) een kabel met twee draden zonder veiligheidsaarding. U kunt de
machine zonder enig bezwaar op een niet geaard stopcontact aansluiten.

- Boor niet in de machinekast (bijv. voor het aanbrengen van plaatjes), aan-
gezien daardoor de dubbele isolatie opgeheven wordt. Gebruik voor het
markeren uitsluitend kleefetiketten.

Werkstuk vastspannen

Machine met twee handen vasthouden

- Gebruik uitsluitend perfect geslepen frezen, aangezien anders door verh-
oogde snijkracht het werkstuk kan wegslaan.

Gebruik alleen frezen geschikt voor handgeleiding.

Rem de frees na het uitschakelen niet af.

De bodemplaat moet perfect functioneren, zonder te klemmen. Werk
nooit met een machine met defecte bodemplaat.

- De bodemplaat mag bij een uitgeschoven frees niet vastgeklemd worden.
Gebruik de machine uitsluitend voor het doel dat in deze gebruiksaanwi-
jzing wordt beschreven.

Bescherm de machine tegen regen en vocht.

- Draag tijdens het gebruik een stofmasker

- Frezen moeten minimaal geschikt zijn voor het aangegeven toerental. Frezen
die te snel roteren, kunnen in stukken breken en verwondingen veroorzaken.
Altijd in combinatie met een bodemplaat gebruiken. De bodemplaat be-
schermt de operator tegen afgebroken freesspanen en tegen onbedoeld
contact met de frees
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Advertencias de seguridad y responsabilidad
A ADVERTENCIA - Lea todas las advertencias e instrucciones
seguridad.
El incumplimiento de las advertencias e instrucciones puede provocar descar-
gas eléctricas, incendios y / o lesiones graves. Conserve todas las advertencias
e instrucciones para su futura consulta.
- Desconecte el enchufe de la red cuando no usa la fresadora, y muy espe-
cialmente antes de hacer trabajos de servicio, antes de cambiar la fresa, etc.
- Conecte el enchufe con la red, solo si la maquina esta desconectada.
- Compruebe el enchufe y el cable respecto a dafos, antes de enchufarlos.
En caso de danos, hagalos cambiar inmediatamente por un especialista.
- Verifique antes de la puesta en servicio de la fresadora si la tension indi-
cada en la placa de datos coincide con la de la red. La maquina funciona
s6lo con corriente alterna.
- Lafresadora tiene un aislamiento doble (segtn las reglamentaciones de CEE
y VDE) y tiene un cable de dos almas sin conductor de proteccién. Puede
conectar la maquina sin inconveniente un tomacorriente sin puesta a tierrra.
- No taladre en la carcasa del motor (p.ej. para fijar placas), ya que de este
modo se elimina el aislamiento doble. Use solo pegatinas para fines de
marcacion.
- Apretar la pieza
- Guiar la maquina con las dos manos
- Use sdlo fresas perfectamente afiladas, si no las fuerzas de corte elevadas
pueden hacer saltar la pieza a trabajar, de forma que se la separa.
- Use solo fresas para avance manual.
- No frene la fresa después de haberla desconectado.
- La placa de base tiene que funcionar perfectamente, sin atascarse. No
utilizar una fresadora con defectuosa.
- No debe atascarse la placa de base estando la fresa sacada.
- Use la maquina solo para el fin descrito en estas instrucciones de uso.
- Proteger la maquina de la lluvia y de la humedad en general.
- Durante el trabajo llevar siempre puesta una mascara de proteccion contra
el polvo.
- Las fresas siempre deben utilizarse a la velocidad de giro indicada. Una fre-
sa que gira a una velocidad excesiva puede romperse y provocar lesiones.
- Utilizar la maquina siempre con la placa de base. Esta placa sirve de proteccién
contra eventuales fragmentos de la fresa que podrian desprenderse durante
el trabajo y contra un contacto involuntario con la herramienta en rotacién.
- Si fuera necesario reemplazar el cable de la maquina, por motivos de se- ES
guridad este trabajo debera ser realizado exclusivamente por el fabricante 31

0 su concesionario.
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Veiligheidstips en aansprakelijkheid
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In het geval dat de aansluitkabel moet worden vervangen moet dit
door de fabrikant of diens vertegenwoordiger worden uitgevoerd om
veiligheidsrisico’s te vermijden.

Groevenfreesmachines aan de daarvoor bedoelde geisoleerde viakken
vasthouden, omdat het risico bestaat dat de frees het eigen snoer doorsni-
jdt. Bij het doorsnijden van een snoer waar spanning op staat kunnen
andere metalen vlakken onder stroom komen te staan en dat kan een
elektrische schok veroorzaken.

Het apparaat moet altijd met twee handen worden vastgehouden en de
operator moet veilig staan.

Gebruik de machine altijd met een aardlekschakelaar met een nominale
reststroom van 30 mA of minder

Fabrikant en verkoper wijzen iedere vorm van aansprakelijkheid voor het
product van de hand, indien de originele toestand van de groeffreesmachine
op enige wijze veranderd is.

Conformiteitsverklaring
Wij verklaren en wij stellen ons ervoor verantwoordelijk dat dit product
voldoet aan de volgende normen of normatieve documenten:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12 overeenkomstig de bepalingen
van de richtlijnen 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Geluidsemissie en trillingsversnelling
Het kenmerkende A-gewaardeerde geluidsniveau bedraagt:
Geluidsdrukniveau = 81 dB (A)
Geluidsvermogensniveau = 92 dB (A)
K=3dB
Draag oorbeschermers!
Draag een stofmasker!
Kenmerkend is dat de hand-arm vibratie
minder is dan 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

De vermelde waarde voor de elektromagnetische emissie is volgens een test-
procedure naar de norm gemeten en kan gebruikt worden ter vergelijking met
ander elektrisch gereedschap. De vermelde waarde voor de elektromagnetische
emissie kan ook voor een aanvankelijke schatting van de mate van blootstelling
worden gebruikt.

De elektromagnetische emissie kan tijdens het feitelijke gebruik van het
elektrische gereedschap van de vermelde waarden afwijken, afhankelijk van
de wijze waarop het elektrische gereedschap wordt gebruikt. Uitgaande
van de geschatte blootstelling onder feitelijke omstandigheden tijdens de
bediening moeten, ter bescherming van het bedieningspersoneel, veilig-
heidsmaatregelen worden vastgelegd. Hierbij moeten alle facetten van de
gebruikscyclus in beschouwing worden genomen, zoals de periodes dat
het elektrische gereedschap is uitgeschakeld en die waarin het weliswaar is
ingeschakeld, maar stationair loopt.

A Opgelet! De bewegingsmechaniek mag niet manueel in wer-
king gebracht worden.

Fabrikant en verkoper wijzen iedere productaansprakelijkheid en garantie
af indien de groeffreesmachine niet meer in originele staat verkeert. Dit
betekent ook dat alleen origineel Lamello freesgereedschap gebruikt mag
worden.

A Let op! De frees slijpen of omwisselen

Een stompe frees kan het inschuiven van de verbinder bemoeilijken en de
levensduur van de machine verkorten. Bij onjuist gebruik van de machine
(werken met een stompe frees) kan de garantie ingekort worden.

De HW-tand van de frees moet na het slijpen nog een breedte hebben
van minimaal 6.97 mm.

Volt
Ampeére
Hertz

Watt
Kilogram
Uur
Minuten
Seconden
Versnelling
Toeren/
minuut
Stationair
toerental
Decibel
Diameter
constructie
van klasse Il
wisselstroom

min

m/s?

min”’

voltios

amperios

hercios

vatios

kilogramos

horas

minutos
segundos
aceleracion
revoluciones/
minuto

numero de revolu-
ciones en régimen
decibelios
didmetro
construccion

de clase Il

incertidumbre
de medicion

Advertencias de seguridad y responsabilidad
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Sujetar siempre la fresadora de ranuras por las superficies de agarre ais-
ladas, ya que la fresa podria seccionar el cable de la misma maquina. Un
cable pelado puede entrar en contacto con las partes metalicas de la
méaquina y provocar una descarga eléctrica.

Sujetar siempre la maquina con ambas manos. Adopte una posicion cor-
poral segura.

- Utilice la herramienta siempre con un interruptor diferencial de por medio
que tenga una corriente de fuga menor o igual a 30 mA

El productor y el vendedor rechazan cualquier responsabilidad sobre el pro-
ducto, si el estado de suministro u original de la fresadora ha sufrido cambios
o modificaciones de cualquier tipo.

Declaracion de conformidad
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que este producto estéa en
conformidad con las normas o documentos normativos siguientes:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

De acuerdo con las regulaciones de las directivas
2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Emision de ruido y aceleracién vibratoria

El nivel de ruido de la maquina se eleva normalmente:
Presion acUstica = 81 dB (A)
Resonancia acustica = 92 dB (A)
K=3dB

jUsar protectores auditivos!

jPéngase la mascara de proteccion contra el polvo!
La vibracion en la mano del operario
es normalmente menor de 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

El valor de emisién de vibraciones indicado ha sido medido segtin un proce-
dimiento de ensayo normalizado, que puede ser utilizado como valor com-
parativo con otros aparatos eléctricos. El valor de emision de vibraciones
indicado también puede ser utilizado para una evaluacioén introductiva de
la suspensién.

El valor de emision de vibraciones indicado puede variar durante el funci-
onamiento practico del aparato eléctrico, es decir, dependiendo del modo
en que éste se utiliza. Como medidas de proteccion del personal operario,
deberan establecerse unas medidas de seguridad basadas en la suspension
real bajo las condiciones de utilizacion practicas. Para ello deberan tenerse
en cuenta todos los componentes que intervienen en un ciclo de servicio,
por ejemplo los tiempos durante los cuales el aparato estd desconectado
y los tiempos durante los cuales el aparato esta conectado pero sin carga.

A iCuidado! jLa unidad mecanica vertical no debe ser operada
manualmente!

Los fabricantes y vendedores rechazan cualquier responsabilidad y garantia
del producto si el estado de entrega o estado original de la engalletadora se
ha alterado de algin modo. Esto también implica que solo se pueden utilizar
herramientas para fresar Lamello originales.

A jCuidado! jAfile o reemplace las fresas desafiladas!

Las herramientas de fresado sin afilar pueden dificultar la insercion del conec-
tory reducir la vida util de la maquina. El uso inapropiado de la maquina (por
utilizacion de herramientas de fresado sin afilar), puede reducir la garantia.

iLos filos de corte de metal duro deben tener, como minimo, un ancho de
6.97 mm después de ser afilados!
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Resumen de la maquina
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Fresadora

Placa auxiliar de 4 mm

Placa auxiliar de 2 mm

Escuadra de tope

Instrucciones para el uso

Juego de herramientas

Tubuladura de aspiracién 36 mm
Fresa para DP, HW 7 mm

Plantilla P-System con broca incluida

OoOo~NOUTh, WN =

Technical data:

Potencia 1050W
Velocidad 9000 rpm
Fresa 100 x 7 x 22mm
Ancho de la ranura 7/10mm
Profundidad de la ranura, max. 20mm
Peso de la maquina 3.7kg
Versiones 120V |230V
Clase de proteccion g

Partes de la maquina
elementos de manejo

Placa de base

Tope de basculacion

Escuadra de tope

Bloque del motor

Interruptor del motor

Mecénica de movimiento vertical VMD
Varilla indicadora de la mecanica de
movimiento vertical

8 Regulador estandar de profundidad
9 Regulador de profundidad P-System
10 Placa acoplable

11 Adaptador para la aspiracién

NO U, WN =

NL | Overzicht van de machine
34
1 Groeffreesmachine
2 Opsteekplaatje 4 mm
3 Opsteekplaatje 2 mm
4 Haakse aanslag
5 Handleiding
6 Set gereedschap
7 Aansluitstuk voor stofafzuiging 36 mm
8 Freesvoor DP, HW 7 mm
9 P-System boormal incl. boor
Technische gegevens:
Vermogen 1050W
Toerental 9000 omw/min
Frees 100 x 7 x 22mm
Groefbreedte 7/10mm
Groefdiepte maximaal 20mm
Gewicht machine 3.7kg
Spanning 120V|230V
veiligheidsklasse nmog
Onderdelen van de machine
voor de bediening
1 Bodemplaat
2 Zwenkaanslag
3 Haakse aanslag
4 Motor
5 Motorschakelaar
6 Pendelmechanisme VMD
7 Stift van pendelmechanisme
8 Standaard diepteregelaar
9 P-System diepteregelaar
10 Opspanplaat
11 Adapter voor de afzuiging
Soorten verbindingen
1 Hoekverbinding
2 Verstekverbinding
5 Stompe verbinding
4 Tussenwandverbinding
Aanbevolen groefafstanden
NL
35

Tipos de ensamblaje

Ensamblaje de angulos
Ensamblaje de inglete
Ensamblaje romo

Ensamblaje de pared intermedia

A wN =

Distancias recomendadas entre ranuras
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mas de 699 mm

NL | Frezen van groeven Fresado de las ranuras ES
36 36
1 Het werkstuk vastzetten 1 Fijar la pieza
/> ,
2 De machine inschakelen 2 Conectar la maquina
, , Uavwhv.vaﬁ , o
3 a. De machine met beide handen vast- —_ ) \ 3 a. Sujetar la maquina con ambas manos,
houden, langzaam en gelijkmatig hundirla lentamente y con cuidado
tot aan de diepteaanslag laten hasta el tope de profundidad
zakken b. El corte perfilado se realiza de modo
b. Het profiel wordt automatisch automatico. Esperar hasta que la
gesneden. Wacht tot de stift van varilla indicadora de la mecanica de
het pendelmechanisme weer gelijk movimiento vertical se encuentre de
staat. (1 — 2 seconden) nuevo a ras (1 — 2 segundos)
Het freeswerktuig trekt zich bij La fresa retrocede automaticamente a
het achterwege blijven van druk la caja cuando la presion desciende
automatisch in de veiligheidskast
terug 4 Apague la maquina
4 Machine uitschakelen 5 Saque el enchufe después de finalizado
el trabajo
5 Trek stekker uit het stopcontact na
afloop van het werk
Gebruik voor P-System Aplicacién en el P-System
Freesdiepte instellen Freesdiepte | Ajustar la profundidad de fresado
1 Standaard-diepteregelaar 1 Profundidad de fresado 1 Poner el ajuste de profundidad
op "max" zetten 10mm estandar en «max.»
2 Trek en draai aan de P-system- 12mm 2 Tirar del ajuste de profundidad
diepteregelaar en stel deze in 14mm del P-System y girarlo para ponerlo
op de gewenste diepte 15mm en la profundidad deseada
18mm
w Standaard-diepteregelaar /
Opmerking: zet de P-System-diepterege- Ajuste de profundidad Nota: Para el uso como maquina
laar voor het gebruik als standaardmachine estandar estandar, poner el ajuste de
op "OFF" profundidad del P-System en «OFF»
Freesdiepte na het vervangen 1 Ajustar la profundidad de fresado
van de frees afstellen / después de cambiar la fresa
1 Trek en draai aan de P-System- 1 Tirar del ajuste de profundidad
diepteregelaar en stel deze in op 14 del P-System y girarlo para ponerlo
2 Frees het testpatroon erin en schuif 7. en la posicién 14
de Clamex P-14 erin. De verbinder 7 2 Fresar una muestra e introducir el
moet ca. 0,5mm verzonken liggen Clamex P-14; el elemento de ensamble
3 Draai de P-System-diepteregelaar / debe de calar aprox. 0,5 mm.
op "OFF" voor het afstellen 4 3 Para ajustar, girar a la posicién «OFF»
4 Draai de stelschroef in de P-System- el ajuste de profundidad del P-System
diepteregelaar in de gewenste richting 4 Girar el tornillo del ajuste de
5 Frees nogmaals om te testen profundidad del P-System en
-0.7mm la direccion deseada
5 Volver a realizar un fresado de prueba
Toepassing El uso
Afstanden tussen de groeven aftekenen Trazar las distancias entre ranuras
1 Breedte van het werkstuk 1 2 1 Anchura de la pieza
120 - 169 mm 120 - 169 mm
RN LN « W b b o
2 Breedte van het werkstuk N \ N 2 Anchura de la pieza
169 - 399 mm ] 169 - 399mm
3 Breedte van het werkstuk 4 3 Anchura de la pieza
399 - 699 mm © A o A . 399 - 699 mm
NL 4 Breedte van het werkstuk 4 Anchura de la pieza ES
37 meer dan 699 mm 37
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Frezen van groeven (hoekverbinding)
1 Plaats de machine op de plaat
a. aan de buitenzijde gelijk met de
bodemplaat
b.op de middenmarkering van de
bodemplaat
c. materiaaldikte van 16 mm

2 Wanneer u de machine verticaal gebru-
ikt, kunt u de haakse aanslag op de
bodemplaat monteren om zo een
groter steunvlak te hebben.

a. aan de buitenzijde gelijk met de
bodemplaat

b.op de middenmarkering van de
bodemplaat

c. materiaaldikte van 16 mm

Frezen van groeven
(tussenwandverbinding)

Frezen van groeven
(verbinding in verstek)
1 a.verschillende hoeken
materiaaldikte van 19 - 22mm
b. verschillende hoeken
vanaf een materiaaldikte van 23mm
c. het 45° referentiepunt aan de
buitenzijde gelijk

Groeven frezen met positioneerpennen

A. Frezing in het oppervlak

1 Positioneringsgat maken d.m.v. CNC,
@5mm /@ 8mm

2 Anti-slippads verwijderen met een
schroevendraaier, positioneerpennen
plaatsen en bevestigen met de
schroefdraad

3 Positioneerpennen op de Zeta P2
monteren

4 Machine in de geboorde gaten
positioneren en frezen

Positioneerpennen, @ 5mm art.nr. 251048
Positioneerpennen, @ 8mm art.nr. 251066

B. Frezing in de rand

1 Positioneringsgat maken d.m.v. CNC,
gemm

2 Positioneringsclip op Zeta P2
aanbrengen

3 Positioneringsclip in gat @ 6 mm steken

4 Met gepositioneerde machine frezen

Positioneringsclip, art.nr. 251067

Applications ES
38

Fresado de las ranuras (uniones angulares)
1 Posicionar la maquina sobre la placa
de base
a. con el canto exterior a ras con la
placa de base
b. con respecto a la marca central de la
placa de base
C. para espesores de 16 mm

2 En aplicacion vertical de la maquina,
puede montarse la escuadra de precis-
ion sobre la placa béasica para obtener
una mayor superficie de apoyo
a. con el canto exterior a ras con la
placa de base

b. con respecto a la marca central de la
placa de base

C. para espesores de 16 mm

Fresado de las ranuras
(uniones medianeras)

Fresado de las ranuras
(uniones a inglete)
1 a.angulos diferentes para espesores
de 19-22mm
b. angulos diferentes para espesores a
partir de 23mm
¢. de modo que el punto de referencia
45° se encuentre a ras con la parte
exterior

Fresar las ranuras con espigas de

posicionamiento

1 Preparar las piezas por CNC con dos
taladros de 5 mm por ranura

2 Quitar las alfombrillas antideslizantes
utilizando un destornillador, colocar
espigas de posicionamiento y fijarlas
con el esparrago roscado

3 Montar las espigas de posicionamiento
en la Zeta P2

4 Posicionar la maquina en los taladros
y fresar

Espigas de posicionamiento, @ 5mm
ref. 251048
Espigas de posicionamiento, @ 8 mm
ref. 251066

B. Fresado en los cantos

1 Taladro de posicionamiento con
CNC g 6mm

2 Montar el clip de posicionamiento en
la Zeta P2

3 Introducir el clip de posicionamiento
en el taladro de @ 6mm

4 Fresar con la maquina posicionada

Clip de posicionamiento, ref. 251067

ES
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Boor de toegangsopening

- Draai de kartelmoer los en schuif de
boormal in het midden in de groef
Zorg ervoor dat de boormal goed
op de rand en het oppervlak van
het werkstuk ligt.

Draai de kartelmoer vast

Trek de boormal eruit en ontdoe het
uitgefreesde gat van spaanders

- Plaats de boormal in de volgende groef

Opmerking: Gebruik alleen spiraalboren

@ 6 mm met centreerpunt en dubbele
afschuining! (art.nr. 131506)

Clamex P-10

Houd de boormal vast en boor het gat

Applications

ES
40

Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus

Verbinder erin schuiven

1 Tip: in de draairichting van de frees
kan de verbinder gemakkelijker erin
worden geschoven

2 Positioneer de verbinder ca. 100° ten

opzichte van het werkstukoppervlak
en schuif de verbinder erin

Clamex P-14/10 Medius

Gebruik als standaard
groevenfreesmachine

1 Trek de stekker uit het stopcontact

2 De P-System diepteregelaar in «OFF»
draaien

3 Verwissel de frees volgens de
beschrijving (Pagina 42)

A Belangrijk: Als er niet met veer-
en groevenfrees wordt gewerkt, mag
het pendelmechanisme niet worden
ingeschakeld!

Freesdiepte instellen
Stel de freesdiepte in overeenstemming
met het gekozen verbindingselement in.

Originele houten lamel H9:
Freesdiepte tot max met aangebrachte
ringveer bij de diepteaanslag met frees
@78x3x @F22mm (Art.nr. 132009).

Freesdiepte bijstellen

Stel de freesdiepte bij de draadstift in met

behulp van een inbussleutel van 2 mm.

No. 0
No. 10
No. 20
E20-H

Clamex S-18

Maximum

Taladrar el orificio de acceso

- Aflojar la tuerca moleteada y deslizar la
plantilla de taladrado en el centro de la
ranura

- Asegurarse de que la plantilla de
taladrado esté bien apoyada sobre el
borde y la superficie de la pieza de
trabajo

- Apretar la tuerca moleteada

- Sujetar la plantilla de taladrado y
taladrar el orificio

- Extraer la plantilla de taladrado y
limpiar el resto de virutas

- Introducir la plantilla de taladrado en
la siguiente ranura

Nota: Utilizar nicamente brocas helicoi-
dales de @ 6mm con punta de centrado y
doble bisel. (n.° articulo 131506)

Insercion del elemento de ensamblaje
1 Sugerencia: En la direccion de giro
de la fresa, el elemento de ensamblaje
se puede introducir mas facilmente.
2 Colocar el elemento de ensamblaje
a aprox. 100° respecto a la superficie
de la pieza de trabajo e introducir
el elemento de ensamblaje.

Utilizacion como maquina
fresadora de ranuras estandar

1
Clamex 5-20 4T~

Freesdiepte

Profundidad de fresado
mm in.

(«0») 8.0 5/16
(«10») 10.0 0.4
(«20») 123 048
(«S») 13.0 0.51
(«D») 14.7 0.58
(«max») 20.0 0.8

1 Desenchufar el cable eléctrico

2 Girar el requlador de profundidad de
la P-System hasta la posicion «OFF»

3 Cambiar la fresa segun las instrucciones
(Pagina 42)

A ilmportante! iNo activar jamas
la mecanica de movimiento vertical
si no se trabaja con la fresa especial
para ranuras perfiladas!

Ajustar la profundidad de fresado
Ajustar la profundidad de fresado en
funcion del elemento de ensamblaje

seleccionado.

Galleta de madera original H9:
Profundidad de fresado al max.

con el resorte anular colocado en

el tope de profundidad con fresa.
@78x3x @22mm (n.° articulo 132009).

Reajustar la profundidad de fresado
Ajustar la profundidad de fresado en

el tornillo de fijacion con la llave Allen
de 2mm.

ES
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Verwisselen van de frezen
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Gebruik alleen perfect geslepen ge-
reedschap! Gebruik alleen frezen voor
handmatige aanvoer! (Pagina 33)

1 Trek de stekker uit het stopcontact
2 Haal de vergrendeling los
3 Trek de steunplaat eraf

4 Draai de verzonken schroeven los met
een schroevendraaier (torx TX20)

5 Breng een nieuwe frees aan, let op
de draairichting. Zorg ervoor dat de
contactoppervlakken schoon zijn.
De P-System-freesmessen moeten
na het slijpen nog een breedte
van minstens 6,97 mm hebben!

6 Draai de verzonken schroeven vast
met een schroevendraaier (torx TX20)

7 Reinig de geleiders van de steunplaat
en smeer ze licht in met geschikt vet.
Geleider moet gemakkelijk kunnen
bewegen. De veren moeten de
steunplaat volgens de voorschriften
tot aan de aanslag naar achteren
trekken.

8 Draai de vergrendeling vast

9 Groefbreedte en freesdiepte controleren

9

Stofvrij werken

Aansluiting van de freesmachine op een stof-
zuiger is mogelijk met de stofafzuigingsset.
In sommige landen is stofafzuigen bij frezen
in eiken- of beukenhout voorgeschreven.

1 Centrale sluiting losmaken en

2 Bodemplaat iets naar achteren schuiven

3 Het aansluitstuk voor spaanafvoer
zijwaarts eruit schuiven

4 Het aansluitstuk voor stofafzuiging op
zijn plaats schuiven

5 Bodemplaat terugschuiven

6 Centrale sluiting vast draaien

Onderhoud

- De motor regelmatig uitblazen
- De geleidingen reinigen en met een
beetje olie inwrijven (Pagina 42, nr. 7)

Koolborstels

Ter vervanging mogen uitsluitend originele
koolborstels (Lamello Art.nr. 314408)
gebruikt worden. Koolborstels steeds per
paar verwisselen!

Reparaties

Reparaties aan de freesmachine Lamello
Zeta P2 mogen uitsluitend door de produ-
cent worden uitgevoerd.

Producent::

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

Cambio de la fresa y ES
mantenimiento de la maquina 42

Utilizar solo herramientas afiladas y en
buen estado. Utilizar Unicamente fresas
para el avance manual. (Pagina 33)

1 Saque el enchufe de la red
2 Soltar el blogueo
3 Retirar la placa base

4 Soltar los tornillos avellanados
con un destornillador (Torx TX20)

5 Colocar una fresa nueva teniendo en
cuenta el sentido de giro Asegurarse
de que las superficies de apoyo estén
limpias. Tras el afilado, los filos de
la fresa del P-System deben tener
un ancho de al menos 6,97 mm.

6 Atornillar los tornillos avellanados con
un destornillador (Torx TX20)

7 Limpiar las gufas de la placa base y
lubricarlas ligeramente con una grasa
adecuada La guia debe de tener un
movimiento suave. Los muelles tienen
que hacer retroceder la placa base
como es debido y hasta el tope.

8 Apretar el bloqueo

9 Controlar el ancho de fresado
y la profundidad de fresado

Trabajar sin polvo

Se puede conectar la fresadora a una
aspiradora con el juego de aspiracion.

En algunos paises esta prescrito usar una
aspiradora al trabajar con madera de
roble y de haya.

1 Abra el cierre

2 Retroceda un poco la placa de base

3 Saque lateralmente la tubuladura de
reenvio

4 Instale la tubuladura de aspiracién

5 Ponga la placa de base

6 y apriete el cierre

Mantenimiento

- Sople varias veces el motor
- Limpie y engrase suavemente con
aceite las guias (Pagina 42, n° 7)

Escobillas de carbon

Como escobillas de recambio deben usarse
solo las escobillas de carbon originales (art.
Lamello n° 314408). jCambie las escobillas
de carbén siempre por pares!

Reparaciones

Las reparaciones de la fresadora de ranuras
Lamello Zeta P2 deben ser llevadas a cabo
solo por el fabricante.

Fabricante:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Biztonsagi utasitasok és felel6sség
A gép attekintése

Kétéstipusok

Nutmaras

Hasznalat P rendszerhez
Hasznalat

Standard nUtmaré gépként valé hasznalat
Marofej csere

Pormentes munkavégzés
Unterhalt

Ubersicht P-System Verbinder

Ersatzteile Zeta P2

Biztonsagi utasitasok és felel6sség

A FIGYELMEZTETES Olvassa el a biztonsagi és egyéb utasitaso-
kat. A biztonsagi és egyéb utasitasok figyelmen kivil hagyasa ara-
mitéshez, tlizh6z és/vagy sulyos sériiléshez vezethet. A biztonsagi
utasitasokat és egyéb utasitasokat 6rizze meg

Hasznalaton kivili nutmarégépnél, a szervizmunkak el6tt, maréfej csere
el6tt, stb.: Huzza ki a hélézati csatlakozot!

A csatlakozé dugd csak kikapcsolt gépnél helyezhet6 vissza a halozati
aljzatba.

- Ellendrizze a csatlakozo dugok és kabelek épségét a csatlakozé aljzatba
valo visszahelyezés el6tt. Sérulés esetén haladéktalanul javittassa meg
szakemberrel.

A marogép tzembe vétele el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a teljesitmény-
tablan feltintetett feszlltség megegyezik a haldzati feszultséggel. A gép
csak valtdaramu hasznélatra alkalmas.

- A Lamello marégép dupla szigeteléssel van ellatva és (a CEE és VDE
eléirasainak megfelel6en) kéteres kabellel van felszerelve véd6vezet6 né-
Ikdl. A gép csatlakoztathato nem foldelt haldzati aljzathoz.

A motorhazat ne furja meg (pl. cimke elhelyezéséhez), mivel azzal megs-
zlnteti a kett6s szigetelést. A jeldléshez kizarolag ragasztds cimkét hasz-
naljon.

ROgzitse a munkadarabot.

Vezesse a gépet mindkét kezével.

Csak kifogastalanul megélezett szerszamot hasznéljon, ellenkez6 esetben
a megnovekedett vagderék a munkadarabot kidobhatjak.

- Csak kézi el6tolasra alkalmas maréfejet hasznaljon.

Kikapcsolas utan a marofejet ne fékezze le.

Az alaplapnak kifogastalanul, szorulas nélkul kell miikédnie. Hibas alaplap-
pal rendelkez6 gép nem helyezhetd Gzembe.

- Az alaplap kihajtott maréfejjel nem rogzithetd.

- A gép csak jelen kezelési utasitasban ismertetett alkalmazasi célra hasz-
nalhato.

A gépet 6vja es6 és nedvesség ellen.

Hasznélat kozben mindig viseljen porvédé maszkot.

- Amardfejeket legalabb a megadott fordulatszamnak megfelelGen kell mé-
retezni. A gyorsan forgé marofejek Gsszetorhetik egymast és séruléseket
okozhatnak.

Mindig alaplappal egyutt hasznalja. Az alaplap védi a kezel6személyzetet
a marofejrél esetlegesen letort szilankokrol és a marofejjel torténd véletlen
érintkezéstd|
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Safety instructions and liability

A AVISO Leiatodos os avisos de seguranca e todas as instrucoes.

A inobservancia dos avisos de seguranca e das instru¢ées pode pro-

vocar um choque elétrico, incéndio e/ou ferimentos graves. Guarde

todos os avisos e instrugoes para consulta posterior.

- Quando nao utilizar a fresadora, antes de todos os trabalhos de assisténcia,
antes da mudanca da fresa, etc.: retire a ficha da tomada!

- A ficha sé deve ser introduzida na tomada com a maquina desligada.

- Antes de ligar, verifique se a ficha e o cabo néo estao danificados. Em caso
de danos, mandar imediatamente reparar por um técnico.

- Antes da colocagao em servico da fresadora, verifique se a indicagdo de
tensao na placa de caracteristicas corresponde a tensao da rede. A maqui-
na so funciona com corrente alternada.

- Afresadora Lamello tem um isolamento duplo e um cabo de dois fios sem
condutor de protecao (de acordo com as determinacdes CEE e VDE). A
maquina pode ser ligada sem reservas a uma tomada sem ligacao a terra.

- A caixa do motor nao deve ser furada (por exemplo para colocar placas)
para nao anular o isolamento duplo. Utilizar apenas rétulos autocolantes
para a identificacdo.

- Prender a peca de trabalho.

- Conduzir a maquina com ambas as maos.

- Utilizar apenas fresas em boas condicoes e afiadas para evitar que o au-
mento da forca de corte faca saltar a peca de trabalho.

- Utilizar apenas fresas de avanco manual.

- Néo travar a fresa depois de desligar.

- Aplaca de base deve funcionar sem problemas e sem encravar. Nao utilizar
uma fresadora com placa de base defeituosa.

- A placa de base nao pode ser apertada com a fresa extraida.

- A maéaquina so6 deve ser utilizada para a finalidade descrita nestas inst-
rucoes.

- Proteger a maquina da chuva e da humidade.

- Usar sempre uma mascara de protegao protegdo contra a poeira durante
a utilizacao.

- As fresas devem estar dimensionadas, no minimo, para a velocidade espe-
cificada. Fresas em rotacao excessiva podem soltar-se e causar ferimentos.

- Utilizar sempre a placa de base. A placa de base protege o operador contra
estilhacos provenientes da fresa e contra o contacto acidental com esta.

- Sefor necessaria a substituicdo do cabo de alimentacéo, esta devera reali-
zar-se pelo fabricante ou pelo seu agente para evitar riscos de seguranca. PT
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- Abiztonsagi kockazatok megel&zése céljiabdl a csatlakozd vezeték sziksé-
ges cseréjét a gyartdnak vagy a gyarto képviselGjének kell végrehajtania.
- A nutmarégépet a szigetelt markolatfeltleten tartsa, mivel a maro-
fej elvdghatja a gép sajat kabelét. Az dramvezetd kabel elvagasanak
kovetkeztében a tobbi fémfelllet dramvezet6vé valhat, ami aramitést
okozhat.
- A készuléket mindig két kézzel tartsa és biztosan élljon a talajon.
- A készuléket mindig 30 mA vagy kevesebb névleges aramu hibadram-
védelmi kapcsoléval hasznélja
A gyartd és eladd nem vallalnak a termékért felel6sséget a nutmardgép
szallitasi vagy eredeti allapotanak modositasa esetén.
Megfelel6ségi nyilatkozat
Teljes felel6sségink tudataban kijelentjik, hogy a termék megfelel az alabbi
szabvanyoknak és normativ dokumentumoknak:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
iranyelv rendelkezéseinek megfelel6en
2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Zajkibocsatas és rezgés
Ezen elektromos szerszam tipikus A-stlyozasu zajszintjei:
Hangnyomasszint = 81 dB (A)
Teljesitményi zajszint = 92 dB (A)
K=3dB
Viseljen hallasvédét!
Viseljen porvéd6 maszkot!
A tipikus kéz/kar rezgés kisebb
mint 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?
A megadott rezgéskibocsatasi értéket szabvanyos vizsgalati eljarassal meg-
mértik és masik elektromos szerszdmmal 6sszehasonlitva hasznalhaté. A
megadott rezségkibocsatasi érték a kimaradas bevezetd becslésére is has-
znélhatoé.
Arezgéskibocsatasi érték az elektromos szerszam tényleges hasznélata alatt
eltérhet a megadott értéktdl az elektromos szerszam hasznélatanak mod-
jatol fuggden. A kezel6személyzet védelmében biztonsagi intézkedéseket
kell meghatarozni, melyek a tényleges hasznalati feltételek alatti kimaradas
becslésén alapulnak. Ehhez figyelembe kell venni az tizemelési ciklus minden
részét, pl. azokat az id6ket is, amikor az elektromos késztilék ki van kapcsolva
és azokat is, amikor be van kapcsolva, de nincs terhelés alatt.
A Figyelem! Az emel6 mechanika kézzel nem miikédtethetd!
A gyartd és eladd nem véllalnak a termékért felelésséget és garanciat a nut-
mardgép szallitasi vagy eredeti allapotanak modositasa esetén. Ezen kitétel
értelmében kizérélag eredeti Lamello maréfejeket szabad hasznalnia.
A Figyelem! A tompa marégépet élezze meg vagy cserélje ki!
Az életlen marészerszam megnehezitheti a kotéelem betolasat és befolya-
solja a gép élettartamat. A gép szakszeritlen hasznalata esetén (életlen
mardészerszam hasznalata) a garancia érvényét veszitheti.
A HW éleknek élezés utan min. 6.97 mm szélesnek kell lenniiik!
HU
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Notas de seguranca e responsabilidade
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Segurar a fresadora de ranhurar pelas superficies de apoio isoladas, porque
a fresa podera entrar em contacto com o seu préprio cabo. Cortar um
cabo sob tensao podera colocar as partes sob tensdo podendo causar um
choque elétrico ao operador.

Segurar o aparelho sempre com ambas as maos e certificar-se de que existe
um bom apoio na base.

- Usar a maquina sempre com um disjuntor diferencial residual com uma
corrente nominal de 30 mA ou menos.

Tanto o fabricante como o vendedor declinam toda e qualquer responsabili-
dade sobre o produto a partir do momento em que a fresadora de ranhurar
tenha sofrido qualquer espécie de alteracao em relagdo ao seu estado ori-
ginal e/ou de fornecimento.

Declaracao de Conformidade
Declaramos sob nossa exclusiva responsabilidade que este produto cumpre
as seguintes normas ou documentos normativos:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

conforme as disposicoes das diretivas 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Emissao de ruidos e vibracao
Os niveis sonoros ponderados (A) tipicos desta ferramenta elétrica sao:
Nivel de pressao sonora = 81 dB (A)
Nivel de poténcia sonora = 92 dB (A)
K=3dB
Usar protetores auriculares!
Usar mascara de protecdo contra a poeira!
A vibracdo do braco e da mao é tipicamente
inferior a 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

O valor de emissao de vibracdo foi medido de acordo com um método de
teste normalizado e pode ser utilizado para comparacao com outra ferra-
menta elétrica. O valor de emisséo de vibracdo pode também ser utilizado

para uma avaliacdo inicial da exposicéo.

Durante a utilizacdo da ferramenta elétrica, a emissao da vibracdo pode
diferir do valor indicado, dependendo da forma como ela é utilizada. Para a
protecao do utilizador, é necessario aplicar medidas de seguranca tendo em
consideragdo as circunstancias atuais para permitir uma avaliagado exata da
exposicao. Eimportante incluir todas as partes do ciclo de trabalho incluindo
os tempos em que a ferramenta elétrica se encontra desligada e os tempos
durante os quais estd em funcionamento sem carga.

A Atencao! Nunca ativar manualmente o acionamento mecénico
vertical!

Tanto o fabricante como o vendedor declinam toda e qualquer prestacao
de garantia de produtos e de garantia legal, a partir do momento em que
a fresadora de ranhurar tenha sofrido qualquer espécie de alteragao em
relacdo ao seu estado original e/ou de fornecimento. Isso também implica
que s6 podem ser usadas fresas Lamello originais.

A Atencao! Afiar ou substituir as fresas rombas!

As fresas rombas podem dificultar a introducao do conector e reduzir a vida
util da maquina. A garantia podera ser encurtada no caso de a maquina ser
utilizada incorretamente (incluindo a utilizacao de fresas rombas).

Ap6s a afiacao, os dentes de metal duro (HW) devem ter uma largura
minima de 6.97 mm!
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A gép attekintése

Marégép

4 mm feltlz6lap

2 mm feltliz6lap
Utkozészoglet

Hasznalati utasitas
Szerszamkészlet

36 mm elszivd csétoldat

P rendszerli marofej 7 mm

P rendszer( farésablon furoval

OLo~NOYTULTA, WN —

Miiszaki adatok:

Visao geral da maquina

PT
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Teljesitmény
Fordulatszdm
Mardfej
Nutszélesség
Max. nutmélység
Gép sulya

1050 W

9000 ford./perc
100 x 7 x 22 mm
7 /10 mm

20 mm

3.7 kg

HU
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Kivitelek 120V | 230V
Védelmi osztaly g

Géprészek Kezel6elemek

Fresadora

Placa auxiliar de 4 mm

Placa auxiliar de 2 mm

Esquadro de encosto

Manual de instrucoes

Jogo de ferramentas

Tubuladura de aspiragao 36 mm
Fresadora P-System 7 mm

Gabarito de perfuracao do P-System
incluindo broca

OWoOo~NOOUD WN =

Dados técnicos:

Poténcia 1050 W
NUmero de rotacoes 9000 rpm
Fresas 100 x 7 x 22 mm
Largura de ranhura 7/10 mm
Profundidade méx. da ranhura 20 mm
Peso da maquina 3.7 kg
Versoes 120V 230V
Classe de protecao g

Alaplap

Szégbeallito
Utkoz8szoglet

Motor

Motorkapcsold

VMD emelé mechanika
Emelé mechanika jelz6tlske
Standard mélységallitd

P rendszer( mélységallitd
10 Feltlzélap

11 Elszivd csatlakozd

O~NOYUThA WN —

Yo}

Pecas da maquina
Elementos de comando

Kotéstipusok

Placa de base

Batente da frente giratdria

Esquadro de encosto

Motor

Interruptor do motor

Acionamento mecanico vertical VMD

Pino indicador do acionamento

mecanico vertical

8 Regulador de profundidade standard

9 Regulador de profundidade do
P-System

10 Placa auxiliar

11 Adaptador de aspiracao

NO U, WN =

Sarokkotés

Gérkotés

Keretkotés

Falkotés

Hosszanti és keresztkotés

ubh WwWwN —

Ajanlott nuttavolsagok

Tipos de juncoes

Juncéo angular

Juncao de meia-esquadria
Juncgao com caixilho

Jungao com painel separador
Juncao longitudinal e transversal

uphwnNn =

Distancias de ranhura recomendadas

PT
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HU | Nuatmaras Bateria Zeta P2 PT
50 Utilizacao para o P-System 50
1 R&gzitse a munkadarabot 1 Prender a peca de trabalho
/> ,
2 Kapcsolja be a gépet 2 Ligar a maquina
o o hWVV.JO L
3 a.Fogja a gépet minkét kezével, lassan > ———\ \ 3 a. Segurar a maquina firmemente com
és egyenletesen tolja a mélységi ambas as maos e inserir uniforme-
utkoz6ig. mente até ao encosto de profundida-
b. A profilfvdgas automatikusan de.
végrehajtasra kerul. Varja meg, amig b. O corte de perfil é executado automa-
a szog ismét az emelé mechanikan ticamente. Aguardar até o pino estar
van. (1 — 2 masodperc) nivelado novamente no acionamento
A mardéfej a nyomas megsziinése mecanico vertical. (1 - 2 segundos)
utan ismét automatikusan viss- A fresa regressa automaticamente a
zahuzédik a hazba caixa ao diminuir a pressao.
4 Kapcsolja ki a gépet. 4 Desligar a maquina.
5 A munka befejezése utan huzza ki a 5 Depois de terminar o trabalho, retirar a
halozati csatlakozot. ficha da rede.
Hasznalat P rendszerhez Utilizacdo em P-System
A marasmélység beallitasa Set the depth adjuster
1 Allitsa a standard mélységallitét ,max” Frastiefe | Cutting depth 1 Set the standard depth adjuster to
allasra 10mm «max»
2 AP rendszer(i mélységallitot huzza és 12mm 2 Pull the P-System depth adjuster and
forgassa, allitsa be a kivant mélységre 14mm turn to the desired depth
15mm
18 mm
Informacio: Standard gépként torténé w Standard-Tiefensteller /
hasznalathoz 4llitsa a P rendszer(i Standard depth adjuster ~ Note: For the use as a standard biscuit
mélységallitot ,OFF” allasra (Oldal 55) machine set the P-System depth adjuster
to «OFF» (P4gina 55)
A marofejcsere utan allitsa Ajustar a profundidade de fresagem
be a marasmélységet apos a substituicao da fresa
1 AP rendszer(i mélységallitot huzza 1 Puxar e rodar o regulador
és forgassa, és allitsa be 14-re de profundidade do P-System
2 Marja ki a mintét, tolja be a Clamex P-14 e ajustar para 14
-et — a kotéelemnek kb. 0,5 mm-t 2 Fresar a amostra e introduzir
vissza kell allni Clamex P-14, o conector tem
3 A bedllitdshoz forgassa a P rendszer(i de estar aprox. 0,5 mm atras
mélységallitot az ,OFF” allasra 3 Para ajustar, rodar o regulador de
4 AP rendszerd mélységallito allitdcsa- profundidade do P-System para «OFF»
varjat forgassa a kivant irdnyba 4 Rodar o parafuso de ajuste no
5 Hajtson végre ismételten egy regulador de profundidade do
tesztmarast P-System no sentido pretendido
5 Realizar novo teste de fresagem
Hasznalat Utilizacao
Nuttavolsagok el6rajzolasa Marcacao das distancias entre ranhuras
1 Munkadarab szélesség 1 1 Largura da peca de trabalho
120 - 169 mm 120 - 169 mm
RN LN LN\ W b b o
2 Munkadarab szélesség N N\ NI N\ N 2 Largura da peca de trabalho
169 - 399 mm ] ) 169 — 399 mm
3 Munkadarab szélesség 4 3 Largura da peca de trabalho
399 - 699 mm o A o A . 399 - 699 mm
HU Munkadarab szélesség 4 Largura da peca de trabalho PT
51 699 mm felett 51
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Fresar ranhuras (juncdo angular)
1 Posicionar a maquina sobre a placa
a. na aresta exterior nivelada com a
placa de base
b.com a marcacao central da placa
de base
. espessura do material 16 mm

Nutmaras (sarokkotés)
1 Poziciondlja a gépet a lapon
a. a kulsé élen az alaplappal egy
feluleten
b.az alaplap kozépjelolésével
C. anyagvastagsag: 16 mm

N

Com a méaquina na posicao vertical, o

esquadro de encosto pode ser

montado na placa de base para se

obter uma maior superficie de

encosto.

a. na aresta exterior nivelada com a
placa de base

b.com a marcacao central da placa de
base

. espessura do material 16 mm

N

A gép fuggdbleges hasznalatanal az

Utkdz8szdglet az alaplapra szerelhet6 a

nagyobb felfekvési feltlet biztosi-

tasanak érdekében.

a.a kulsé élen az alaplappal egy
feltleten

b.az alaplap kozépjeldlésével

C. anyagvastagsag: 16 mm

Fresar ranhuras (juncao com painel
separador)

Nutmaras (falkotés)

Fresar ranhuras (juncdo de meiaesquadria)
1 a. angulos diferentes espessura do
material 19 —22 mm
b. angulos diferentes a partir da espes-
sura de material 23 mm
. ponto de referéncia 45° nivelado

Nutmaras (gérkotés)
1 a.kulonb6z8 szogek anyagvastagsag:
19-22 mm
b.kulénbdz8 sz6gek 23 mm
-es anyagvastagsagtol
c.45° kulsé referenciapont, ugyanazon
a feltleten

Nutmaras pozicional6 szeg segitségével

A. Maras feluleten

1 Pozicionald furat CNC-vel,
@5mm/38mm

2 CsuUszasgatlo betétek helyett
hasznéljon pozicionalé szegeke

3 Pozicionald szegek felszerelése a
Zeta P2-n

4 Pozicionalja a gépet a furatokhoz és
végezze el a marast

Fresar ranhuras com pinos localiz-

adores

A. Fresagem na superficie

1 Furo localizador com CNC,
@5 mm/@ 8 mm

2 Colocar os pinos localizadores no
local das pastilhas antiderrapantes

3 Montar os pinos localizadores no Zeta P2

4 Posicionar a maquina nos furos e
fresar

Pinos localizadores, @ 5mm, ref. 251048
Pinos localizadores, @ 8 mm, ref. 251066

Pozicionalé szeg, @ 5mm
Cikkszam: 251048
Pozicionalé szeg, @ 8mm
Cikkszam: 251066

B. Fresagem na aresta

1 Furo localizador com CNC, @ 6 mm

2 Colocar o clipe localizador no Zeta P2

3 Inserir o clipe localizador no furo de
@6 mm

4 Fresar com a maquina posicionada

B. Maras élbe
1 Pozicional6 furat CNC-vel, @ 6 mm
2 Pozicionalo csipesz elhelyezése
a Zeta P2-n
3 A pozicionald csipeszt helyezze
a 6 mm atmérgji furatba
4 A pozicionélt géppel végezze el a
marast

_HU Pozicionalo csipesz Cikkszam: 251067 Pinos localizadores ref. 251067
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Hozzaférési nyilas furasa
- Lazitsa meg a recézett anyat, és tolja

be a furésablont a nut kbzepébe

Ugyeljen arra, hogy a furésablon meg-

felelgen felfektdjon a

munkadarab élén és feltletén.

HUzza meg a recézett anyat

Régzitse a furdésablont,

és farja ki a lyukat

- Huzza ki a furésablont, és tisztitsa
meg a maras helyét a forgacstol

- Helyezze be a furésablont a nutba

Informacio: Kizarélag 6 mm atmérgjd,
kdzpontositd heggyel és dupla tompa éllel
ellatott spirdlfurét hasznaljon!
(cikkszam: 131506)

Utilizacao PT
54

Clamex P-10

Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus

A kotéelem betolasa

1 Tipp: A mardfej forgasirdnyaban
a kotéelem egyszertien betolhatéd

2 A kotbelemet kb. 100°-ban illessze
a munkadarab fellletéhez, és tolja
be a kotGelemet

Clamex P-14/10 Medius

Standard nutmaré gépként valé
hasznalat

Abrir o orificio de acesso

- Afrouxar a porca serrilhada e
introduzir o gabarito de perfuracédo
centrado na ranhura

- Assegurar que o gabarito de
perfuracéo se encontra bem assente
sobre a aresta da peca de trabalho e a
superficie.

- Apertar a porca serrilhada

- Segurar no gabarito de perfuracéo e
abrir um orificio

- Retirar o gabarito de perfuracao e limpar
a area fresada para remover as aparas

- Colocar o gabarito de perfuragao na
ranhura seguinte

Tenha em atencéo: Utilizar apenas brocas
helicoidais de @ 6 mm com ponta centrada e
bisel duplo! (art.n.° 131506)

Inserir o conector

1 Sugestao: O conector pode ser
inserido mais facilmente no sentido
de rotacao da fresa

2 Colocar o conector a aprox. 100°
da superficie da peca de trabalho
e inserir o conector

1. Hulzza ki a halézati csatlakozot

2. Forgassa a P rendszer( mélységallitot
az ,OFF" allasra

3. Marofej cseréje a leiras szerint
(Oldal 54)

A ! Fontos: Ha nem profilmaréval
dolgozik, az emelé mechanika nem
kapcsolhaté be!

A marasmélység beallitasa
A kivalasztott kotéelemnek megfelel6en
allitsa be a marasmélységet.

Eredeti H9 falamella:

Max. marasmélység a mélységltkozére
er@sitett gyir(s rugdval

@78x%3x @22 mm-es mardfej esetében
(cikkszam: 132009)

A marasmélység utdlagos beallitasa
Allitsa be imbuszkulccsal a 2mm-es
marasmélységet a menetes csapon.

HU
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Utilizar uma maquina de
ranhurar standard

1
Clamex 5-20 4T~

Marasmélység
Profundidade de fresagem

1 Retirar a ficha elétrica

Rodar o ajustador P-System para
«OFF»

Substituicao do cortador de acordo
com a descricdo (Pagina 54)

w

A ! Importante: se nao trabalhar
com o cortador de ranhuras perfila-
das, o acionamento mecanico vertical
nunca deve ser ativado!

Ajustar a profundidade de fresagem
Ajustar a profundidade de fresagem

de acordo com o elemento de jungao
selecionado.

Pastilha de madeira original H9:
Profundidade de fresagem até ao max.
com a mola anelar encaixada no limitador
de profundidade com fresa

@78x3x @22mm (art. n.° 13200)

Reajustar a profundidade de
fresagem

Ajustar a profundidade de fresagem
para 2mm no pino roscado com uma
chave Allen.

PT
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Marofej csere

HU
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Csak kifogastalanul megélezett szersza-
mot hasznéljon! Csak kézi el&tolasra
alkalmas maréfejet hasznéljon! (Oldal 47)

1 Huzza ki a halézati csatlakozoét
2 Lazitsa meg a zarat
3 Huzza le az alaplapot

4 Lazitsa meg a sullyesztett feji
csavarokat csavarhutzéval (Torx TX20)

5 Helyezze be az Uj mardfejet, kdzben
tgyeljen a forgasiranyra. Ugyeljen
arra, hogy a felfekvési feltlet tiszta
legyen. A P-rendszer(i marééleknek
élezés utan legaldbb 6,97 mm
szélesnek kell lennitik!

6 Huzza meg a sullyesztett feji
csavarokat csavarhuzéval (Torx TX20)

7 Tisztitsa meg az alaplap
vezet8elemeit, és enyhén kenje meg
Gket megfeleld zsirral. A
vezet&elemnek konnyen kell
mozognia. A rugéknak megfelelé
modon Utkdzésig hatra kell hizniuk az
alaplapot

8 Csavarja vissza a zarat

9 Ellenérizze a nUtszélességet
és a marasmélységet

Pormentes munkavégzés

Maroégép csatlakoztatdsa porszivéhoz.
Egyes orszdgokban tolgy- és bukkfa
marasa esetén a porelszivas kotelezd.

1 Lazitsa meg a zarat

2 és az alaplemezt egy kicsit huzza
vissza

3 A terel6csonkokat vigye oldalra

4 Helyezze be az elszivé csétoldatot

5 Tolja vissza az alaplapot

6 ésrogzitse a zarat

Karbantartas

- A motort gyakran fujja at.
- A vezetGket tisztitsa meg és enyhén
olajozza be (Oldal 56, Szam 7)

Szénkefék

A szénkefék csak eredeti szénkefékkel
(Lamello cikkszam: 314408) cserélhet6k le.
A szénkeféket mindig parban cserélje le!

Javitasok
A Lamello Zeta P2 nGtmarogép javitasat
csak a gyartd végezheti.

Gyarto:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

Mudanca de fresas

PT
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Utilizar apenas ferramentas em bom estado
e afiadas! Utilizar apenas ferramentas de
avanco manual! (Pagina 47)

1 Tirar a ficha da rede
2 Soltar o travamento
3 Retirar a placa de base

4 Desapertar os parafusos de cabeca
escareada com uma chave de fendas
(Torx TX20)

5 Inserir a nova fresa tendo em conta
o sentido de rotagao. A superficie
de apoio deve estar limpa. Os gumes
de fresagem do P-System ainda tém
de ter uma largura minima de 6,97 mm
apds afiacao!

6 Apertar os parafusos de cabeca
escareada com uma chave de
fendas (Torx TX20)

7 Limpar as guias da placa de base
e lubrificar ligeiramente com uma
massa lubrificante adequada. A guia
tem de deslizar facilmente. As molas
tém de recuar a placa de base de
forma adequada até ao batente.

8 Apertar o travamento

9 Verificar a largura da ranhura
e a profundidade de fresagem

Trabalhar sem pé6

Ligar a fresadora a um aspirador. Em
varios paises é obrigatorio proceder a
aspiracdo na fresagem de madeira de
carvalho e faia.

1 Soltar o travamento e

2 puxar a placa de base um pouco para
tras

3 Extrair lateralmente a tubuladura de
retorno.

4 Colocar a tubuladura de aspiracao

5 Inserir a placa de base e

6 apertar o travamento.

Manutencao

- Soprar frequentemente o motor.
- Limpar e olear ligeiramente as guias.
(Pagina 56, n.° 7)

Escovas de carvao

As escovas s6 podem ser substituidas por
outras de carvao originais (ref. Lamello
314408). As escovas de carvao devem ser
sempre substituidas aos pares!

Reparacoes

As reparacoes na fresadora de ranhurar
Lamello Zeta P2 s6 podem ser efetuadas
pelo fabricante.

Fabricante:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Innehallsférteckning
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Svenska

Sakerhetsinstruktioner och ansvar
Oversikt dver maskinen
Fogningssatt

Skara spar

Anvéndning fér P-system
Anvéndning

Anvéandning som standardsparskarningsmaskin

Byte av fras

Dammfri arbetsmiljé
Underhall

Oversikt P-system-férbindare
Reservdelar elmotor L44 EZ

Reservdelar Zeta P2

Sakerhetsinstruktioner och ansvar

A VARNING Las alla sakerhetsanvisningar och alla instruktioner.
Attignorera sidkerhetsanvisningarna och bruksanvisningen kan leda
till en elektrisk stot, brand och/eller allvarliga personskador. Spara
alla sdkerhetsanvisningar och alla instruktioner.

Ta alltid bort stickkontakten ur vagguttaget nar frasmaskinen inte anvands,
vid servicedtgérder, fore verktygsbyte etc.

Maskinen skall vara frankopplad nér stickproppen ansluts.

- Kontrollera innan anslutning att stickkontakten och kabeln &r oskadade.
Lat en fackman byta defekta detaljer.

Kontrollera innan frasmaskin tas i bruk att spanningen som anges pa
typskylten motsvarar natstrommens. Maskinen far endast anvandas med
vaxelstrom.

Frasmaskinen har dubbel isolering och en tvaledarskabel utan skyddsledare
(motsvarar CEE- och VDE-bestdmmelserna). Maskinen kan helt riskfritt
anslutas till ett vagguttag utan jorddon.

Gor inte hdl i motorhuset (t ex for applicering av skyltar) da det finns risk
att dubbelisoleringen forstors. Anvand endast dekaler f6r markning.
Spénn fast arbetsstycket.

- Styr maskinen med b&da handerna.

- Anvand endast felfria, valslipade frasverktyg, annars finns risk for att hogre
skarkrafter skjuter bort arbetstycket.

Anvand endast frasverktyg for handmatning.

Bromsa inte upp frasverktyget efter frankoppling.

- Basplattan maste fungera felfritt utan kldmning.

- Basplattan far ej klammas fast vid utkort frasverktyg.

Skydda maskinen fran regn och fukt.

Ha alltid pa dammskyddsmask medan det motordrivna verktyget ar i bruk.
Frasen maste vara konstruerad for minst det angivna varvtalet. En for
snabbt roterande frés kan brytas sonder och framkalla personskador.

- Anvénd alltid skyddsanordningen. Skyddsanordningen skyddar operatéren
mot krossade cirkelknivsfragment och oavsiktlig kontakt med cirkelkniven.
Om det &r nédvandigt att byta matningssladden maste det utforas av
tillverkaren eller dennes ombud, fér att undvika sakerhetsrisker.

- Hall det motordrivna verktyget i den isolerade greppytan eftersom avbita-
ren kan komma i kontakt med sin egen sladd. Att skara av en stromférande
ledning kan géra exponerade metalldelar av det motordrivna verktyget
stromfoérande och ge anvéndaren en elstot.

Hall alltid det motordrivna verktyget med bada hander och se till att du
star stabilt.
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Wskazowki bezpieczenstwa i odpowiedzialnos¢
Przeglad maszyny
Connections
Frezowanie gniazda
Zastosowanie P-System
Zastosowanie
Zastosowania urzadzenia jako normalnej frezarki
do potaczen na obce piéro
Wymiana frezu
Zastosowanie
Konserwacja
Przeglad Ztaczka P-System
Czesci zamienne do silnika elektrycznego L44 EZ
Wyposazenie Zeta P2

Wskazoéwki bezpieczenstwa

i odpowiedzialnos¢

A UWAGA Nalezy przeczytac wszystkie instrukcje i wskazowki

dot. bezpieczeristwa. Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji i

wskazéwek dot. bezpieczeristwa moze doprowadzi¢ do porazenia

pradem, pozaru i/lub powaznych obrazen. Nalezy zachowa¢ wszys-
tkie instrukcje i wskazowki dot. bezpieczenstwa.

- W razie nieuzywania maszyny, oraz przed podjeciem wszelkich czynnosci
zwiazanych z serwisowaniem urzadzenia, wymiana frezu itp. nalezy
zawsze wyciagnac wtyczke z gniazdka!

- Wtyczke nalezy umieszczac¢ w gniazdku tylko przy wytaczonej maszynie.

- Przed umieszczenie wtyczki nalezy ja zawsze sprawdzic¢ pod katem ewen-
tualnych uszkodzen. W wypadku stwierdzenia uszkodzenia nalezy zleci¢
fachowcowi jej naprawe.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy skontrolowac czy napiecie podane
na tabliczce znamionowej urzadzenia zgadza sie z napieciem sieciowym.
Maszyna przeznaczona jest do pradu zmiennego.

- Frezarka Lamello posiada podwojna izolacje oraz jest wyposazona (zgodnie z
postanowieniami CEE i VDE) w kabel dwuzytowy bez przewodu uziemiajacego

- W obudowie silnika nie wolno wierci¢ zadnych otworéw (np. w celu umies-
zczenia tabliczki), poniewaz spowoduje to przerwanie podwdjnej izolacji. W
razie koniecznosci oznaczenia wolno uzywac tylko etykiet samoprzylepnych.

- Zamocowac obrabiany przedmiot

- Prowadzi¢ maszyne oburacz

- Stosowac wolno tylko dobrze naostrzone narzedzia, gdyz w przeciwnym
razie zwiekszona sita skrawania moze odbic¢ element obrabiany.

- Nalezy stosowac tylko frezy przeznaczone do pracy z posuwem recznym

- Po wytaczeniu maszyny frezu nie nalezy wyhamowywac.

- Plyta podstawy winna poruszac sie swobodnie i nie zakleszczac sie. Nie
wolno uruchamiac¢ maszyny w wypadku uszkodzenia ptyty podstawy.

- Ptyta podstawy przy wysunietym frezie nie moze sie zakleszczac.

- Maszyne stosowac wytacznie zgodnie przeznaczeniem opisanym w ni-
niejszej instrukgji obstugi.

- Maszyne nalezy chroni¢ przed deszczem i wilgocia.

- Podczas pracy z maszyna zawsze nosi¢ maske antypytowa

- Frezy musza by¢ dostosowane przynajmniej do podanej predkosci obrotowej.
Zbyt szybko obracajace sie frezy moga ulec ztamaniu, powodujac obrazenia.

- Frezarke nalezy stosowac z ptyta podstawy. Ptyta podstawy chroni per-
sonel obstugujacy maszyne przed peknietymi odtamkami frezu i niekont-
rolowanym kontaktem z frezem. PL

- Jedlikonieczne jest zastapienie kabla maszyny nowym, powinien by¢ on wykona- 59

ny przez producenta lub jego przedstawiciela, aby unikna¢ powstania zagrozen
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- Anvand alltid maskinen med jordfelsbrytare med en nominell stromstyrka
pé 30 mA eller lagre.
Tillverkaren och aterforsaljaren tillbakavisar allt produktansvar om frasmaski-
nens leverans- eller originaltillstand pa nagot satt har férandrats
Forsékran om 6verensstammelse
Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt verensstammer med féljande
normer:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
enligt bestdmmelserna i direktiven
2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Ljudniva och vibrationer
A-vardet av maskinens ljudniva utgor:
Ljudtrycksniva = 81 dB (A)
Ljudeffektsniva = 92 dB (A)
K=3dB
Bar 6ronskydd!
Bar dammskydd!
Vibration i hand/arm &r lagre &n
2.5 m/s2.
K=1.5m/s2
Vibrationsaccelerationsvardet uppmattes enligt en normerad testmetod och
kan anvandas for jamforelse med andra elektriska motordrivna verktyg. Vib-
rationsaccelerationsvardet kan &ven anvandas fér en inledande beddmning
av exponeringen.
Vibrationsaccelerationen kan avvika fran det givna vardet under anvandnin-
gen av det motordrivna verktyget, beroende pa hur verktyget anvénds. For att
skydda anvandaren maéste sakerhetsatgérder vidtas och den aktuella situati-
onen tas med i berakningen for att exponeringen ska kunna faststéllas exakt.
Det &r viktigt att inkludera alla delar av arbetscykeln inklusive tidpunkter da
det motordrivna verktyget &r avstangt och tidpunkter da det drivs utan last.
A Varning! Lyftmekanismen far aldrig paverkas
manuellt.
Tillverkaren saval som saljaren avséger sig allt produktansvar och anser ga-
rantin forverkad, i det fall notfrasmaskinens leverans- resp. originaltillstand
har &ndrats pa nagot satt. Det inbegriper &ven att endast Lamello original-
frasverktyg far anvéndas.
A Obs! Slipa eller byt sl6a frasar!
Sléa frasverktyg kan forsvara inférandet av anslutningen och minska maski-
nens livsldangd. Om maskinen hanteras pa ett felaktigt satt (anvandning av
sloa frasverktyg) kan det paverka garantiatagandet.
Hardmetallskdren maste efter slipningen vara minst 6.97 mm breda!
SE
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Frezarke do potaczen nalezy trzymac zawsze za izolowane uchwyty,
poniewaz frez moze spowodowac przeciecie kabla. Przeciecie kabla, w
ktorym ptynie prad moze spowodowad, ze prad bedzie ptynat takze przez
inne, metalowe powierzchnie urzadzenia co w efekcie moze by¢ przyczyna
porazenia pradem.

Urzadzenie nalezy zawsze trzymac obydwiema rekoma, gdyz zapewnia to
stabilna postawe podczas pracy.

- Zawsze stosowac maszyne z wytacznikiem réznicowopradowym o pradzie
znamionowym wynoszacym 30 mA lub mniej

Producent i Sprzedajacy odrzucaja wszelka odpowiedzialno$¢ w wypadku,
jesli w jakikolwiek sposob doszto do zmiany i przerébek oryginalnego stanu
dostarczanego urzadzenia.

Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy $swiadomi wtasnej odpowiedzialnosci, iz produkt niniejszy
odpowiada nastepujacym normom lub dokumentom normatywnym:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

zgodnie z ustaleniami dyrektyw 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Emisja hatasu i wibracje
Typowe wartosci poziomu akustycznego A dla powyzszego elektronarzedzia
wynosza:
Poziom ci$nienia akustycznego = 81 dB (A)
Poziom mocy akustycznej = 92 dB (A)
K=3dB
Nalezy stosowac $rodki ochrony stuchu!
Nalezy stosowac¢ maske antypytowa!
Typowe wartosci poziomu wibragji
ksztattuja sie ponizej
2.5 m/s2.
K=1.5 m/s?

Podane wartosci poziomu wibracji zostaty zmierzone podczas znormalizo-
wanego procesu pomiaru i moga by¢ stosowane jako poréwnanie z innym
elektronarzedziem. Podana wartos¢ poziomu wibracji moze takze wykorzys-
tana do oceny wartosci poczatkowej podczas pracy z maszyna.

Podczas rzeczywistej eksploatacji urzadzenia, poziom wibracji moze sie
rozni¢ od podanej wartosci, w zaleznosci od sposobu w jaki elektronarzedzie
jest uzytkowane. W celu ochrony pracownika obstugujacego urzadzenie,
nalezy podja¢ wymagane $rodki bezpieczenstwa, ktére beda wynikac z
rzeczywistych warunkéw uzytkowania. Nalezy przy tym uwzgledni¢ wszys-
tkie elementy sktadowe cyklu roboczego, np. przerwy, podczas ktérych
elektronarzedzie jest wytaczone oraz te, podczas ktérych urzadzenie jest
wprawdzie wtaczone, ale pracuje bez obciazenia.

Nalezy przestrzega¢ cykléw pracy maszyny. Trzeba uwzglednic¢ na przyktad
czas, podczas ktdérego maszyna jest wytaczona i réwniez taki podczas ktor-
ego jest ona wprawdzie wiaczona, ale pracuje bez obciazenia.

A Uwaga! Mechanizm przesuwu nie moze by¢ uruchamiany
recznie!

Producent i sprzedawca odmawiaja przyjecia jakiejkolwiek odpowiedzialnosci
za produkt oraz roszczen z tytutu gwarangji, jesli w jakikolwiek sposob
ulegnie zmianie stan frezarki do tacznikdéw ptaskich w chwili dostawy lub
stan oryginalny. Oznacza to takze, ze wolno stosowac jedynie oryginalne
narzedzia do frezowania Lamello.

A Uwaga! Tepe frezy nalezy naostrzyc lub wymienic!

Tepy frez moze utrudnia¢ wsuniecie tacznika i mie¢ negatywny wptyw na
zywotnos¢ maszyny. W przypadku nieprawidtowego uzytkowania maszyny
(stosowanie tepych frezéw) okres gwarancyjny moze zostac skrécony.

Po naostrzeniu ostrza z weglika wolframu musza mie¢ minimalna
szerokos¢ 6.97 mm!
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Frasmaskin
Pasticksplatta 4 mm
Pasticksplatta 2 mm
Anslagsvinkel
Bruksanvisning
Verktygssats

Przeglad maszyny

PL
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Frezarka

Ptyta nasadzana 4 mm
Ptyta nasadzana 2 mm
Przyktadnica katowa
Instrukcja obstugi maszyny

OLo~NOYUTEA, WN —

Tekniska data::

Utsugningsstuts 36 mm
Fras DP, HW 7 mm
P-system borrmall inkl. borrar

Effekt 1050W
Varvtal 9000r/min
Fras 100 x 7 x 22mm
Sparbredd 7/10mm
Spérdjup max 20mm
Maskinens vikt 3.7kg
Utféranden 120V | 230V
Skyddsklass nmg

Maskindelar / driftscontroller

Komplet narzedzi

Kréciec odciagowy 36 mm

Frez diamentowy, HW 7 mm
Przyrzad wiertarski P-System razem
z wierttami

OoOo~NOUTh, WN =

Dane techniczne:

Moc silnika 1050 W
Obroty 9000 obr/min.
Frez 100 x 7 x 22mm
Szeroko$¢ gniazda 7/10mm
Waga maszyny 3.7 kg
Napiecie 120V | 230V
Klasa bezpieczenstwa nmg

Basplatta

Motor

O~NOYUThA WN —

Yo}

11 Sugplatta

Svangningsstopp
Anslagsvinkel

Motorkontakt
VMD-lyftmekanism
Indikatorstift till lyftmekanism
Standard-djupcontroller
P-system-djupcontroller

10 Anslutningsplatta

Elementy sktadowe maszyny
Elementy obstugi

Fogningssatt

ptyta podstawy

przykfadnica uchylna

Przyktadnica katowa

sinik

wiacznik silnika

mechanizm przesuwu VMD

bolec kontrolny mechanizm przesuwu
Standardowy ogranicznik gtebokosci
Ogranicznik gtebokosci P-System
ptyta nasadzana

przytacze odciagowe

WoOoO~NOUTD WN =

NN
- O

1 Hérnfog
2 Geringsfog
3 Stumfog

Typy potaczen

1 potaczenie katowe
2 potaczenie uciosowe
3 potaczenie wzdtuzne i poprzeczne

4 Skiljevaggsfog

Rekommenderade sparavstand

SE
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elementow

4 potaczenie scianek dziatowych

Zalecane odstepy miedzy rowkami
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1 Dra at arbetsstycket 1 Zamocowac element
/> ,
2 Sl& pa maskinen 2 Wiaczy¢ maszyne
. , . hWVV.JO ) y
3 a. Hall fast maskinen med bada > ———\ \ 3 a. maszyne trzymac oburacz; powoli i
handerna och tryck ner jamnt till rownomiernie zagtebia¢ w elemencie
djupstoppet obrabianym az do ogranicznika
b. Profilskarningen utfoérs automatiskt. gtebokosci
Vanta tills stiftet pa lyftmekanismen b. frezowanie profilu odbywa sie auto-
ar jamnt igen (1-2 sekunder) matycznie. Nalezy odczekac az bolec
Avbitaren atergar automatiskt till na mechanizmie przesuwu ponownie
motorhuset nar trycket tas bort sie schowa (okoto 1-2 sekund).
Frez po zwolnieniu nacisku automaty-
4 Sl& av maskinen cznie powraca do obudowy
5 Dra ur stickkontakten efter avslutat 4 Wytaczy¢ maszyne
arbete
5 Po zakonczeniu pracy wyciagnac
wtyczke z gniazdka
Anvéndning for P-system Zastosowanie P-System
Installning av frasdjup Frasdjup | Regulacja gtebokosci frezowania
1 Stall standarddjupstallaren pa «max» 1 Glebokos¢ frezowania 1 Ustawi¢ standardowy regulator
2 Dra ut och vrid P-systemets djupstallare 10mm gtebokosci na ,max”
och stéll in det 6nskade djupet. 12mm 2 Pociagnac i obrécic¢ regulator
14mm gtebokosci P-System i ustawic
15mm go na zadana gtebokos¢
18 mm
w Standarddjupstallare / Wskazéwka: W przypadku pracy w
Standardowy regulator trybie standardowym nalezy ustawi¢
Observera: Stall P-systemets djupstallare gtebokosci regulator gtebokosci P-System w pozycji
pé «OFF» for att kéra som standardmaskin. ,OFF"”.
Justera frasdjupet efter byte av frés. 1 Regulacja gtebokosci frezowania
1 Dra och vrid P-systemets djupstéllare / po wymianie frezu
och stéll in pa 14 1 Pociagnac i obrdcic¢ regulator
2 Fras i monster och skjut in Clamex P-14, gtebokosci P-System i ustawic¢ go na 14
anslutningen méste vara inskjuten ca 7. 2 Wyfrezowac wzor i wsunac¢ Clamex
0,5 mm P-14; tacznik musi odstawac na okoto
3 Vrid P-systemets djupstallare till «OFF» 3 Aby wyregulowag, nalezy obrécic¢
for justering / regulator gtebokosci P-System w
4 Vrid justerskruven i P-systemets 4 potozenie ,,OFF" (WYL.).
djupstallare i dnskad riktning 4 Przekreci¢ Srube regulacyjna
5 Gor en ny testfrasning regulatora gtebokosci P-System w
zadanym kierunku.
5 Ponownie przeprowadzi¢
frezowanie testowe.
Anvéandning Zastosowanie
Ritsa in sparavstanden Zaznaczanie odlegtosci gniazd
1 Arbetsdetaljens bredd 1 2 1 szerokos¢ elementu
120 - 169 mm 120 - 169 mm
RN Y « W b b o
2 Arbetsdetaljens bredd N N 2 szerokosc¢ elementu
169 - 399 mm ] ] 169 — 399 mm
3 Arbetsdetaljens bredd 4 3 szerokosc¢ elementu
399 - 699 mm © A o A . 399 - 699 mm
SE 4 Arbetsdetaljens bredd 4 szeroko$¢ elementu PL
65 Over 699 mm 65

Wiecej niz 699 mm



SE | Anvandning
66

Skara spar (vinkelfogar)
1 Placera maskinen pa plattan
a. Placera densé att den &r jamn med
basplattan pa det yttre hornet.
b. Med mittmarkeringen vid basplattan
c. Materialstyrka 16 mm

2 Vid vertikal anvandning av maskinen
kan anslagsvinkeln monteras pa
basplattan for att erhélla en storre
upplagsyta.

a. Vid héger horn jamnt med botten-
plattan

b. Med mittmarkeringen pa bottenplattan

¢. Materialstyrka 16 mm

Skéara spar (mittvaggsfog)

Skara spar (geringsfog)
1 a. Olika vinklar
materialstyrka 19 — 22mm
b. Olika vinklar
som borjar med en materialstyrka pa
23mm
c. 45° referenspunkt externt jamnt

Frasning av spar med positioneringsstift
A. Frasning i ytan

Positionshal med CNC,
Z5mm/d8mm

Ta bort halkskyddsdynorna med

en skruvmejsel, satt in och fast
positioneringsstift med stallskruven
Montera positioneringsstift pa Zeta P2
Positionera maskinen i halen och fras

—_

N

M w

Positioneringsstift, @ 5mm, art.nr 251048
Positioneringsstift, @ 8 mm, art.nr 251066

B. Frésning i kanten

1 Positionshal med CNC @ 6mm

2 Satt fast positioneringsklamma
pa Zeta P2

3 Satt in positioneringsklamman i halet
@ 6mm

4 Fras med den positionerade maskinen

Positioneringsklamma art.nr 251067

SE
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Zastosowanie

PL
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Frezowanie gniazda (potaczenia katowe)
1 Pozycjonowanie maszyny na formatce
a. rowne utozenie krawedzi zewnetrznej
elementu z ptyta podstawy
b. wykorzystanie znacznika
srodkowego potozenia na ptycie
podstawy
. przy materiatach o grubosci 16mm

2 W wypadku uzywania maszyny w
pionie, mozna zamontowac ogranicznik
katowy na ptycie podstawy, dzieki
czemu zwiekszamy powierzchnie
przytozenia:

a. rowne utozenie krawedzi zewnetrznej
elementu z ptyta podstawy

b. wykorzystanie znacznika srodkowego
potozenia na ptycie podstawy

. przy materiatach o grubosci 16 mm

Frezowanie gniazda
(taczenie przegréd srodkowych)

Frezowanie gniazda
(potaczenia uciosowe)
1 a.rézne katy grubos¢ materiatu
19-22mm
b.rézne katy materiaty powyzej
23 mm grubosci
¢. bazowanie wg zewnetrznej
krawedzi

Frezowanie rowkow z uzyciem trzpieni

ustalajacych

A. Frez na powierzchni

1 Otwor pozycyjny — CNC,
@5mm/QJ8mm

2 Usunac podktadki przeciwposlizgowe
za pomoca $rubokretu, wstawi¢
trzpienie ustalajace i zamocowac za
pomoca $ruby bez tha

3 Zamontowac trzpienie ustalajace w
Zeta P2

4 Umiesci¢ maszyne w otworach
i frezowac

Trzpienie ustalajace, @ 5mm, nr art. 251048
Trzpienie ustalajace, @ 8mm, nr art. 251066

B. Frez na krawedzi

1 Otwor pozycyjny — CNC, @ 6 mm

2 Umiesci¢ klips pozycjonujacy na Zeta
P2

3 Wiozy¢ klips pozycjonujacy w otwor
@6 mm

4 Frezowac za pomoca pozycjonowanej
maszyny

Zacisk pozycjonujacy nr art. 251067
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Borra atkomsthal

- Lossa den rafflade muttern och
skjut borrmallen i mitten av sparet
Se till att borrmallen ligger an
ordentligt mot arbetsstyckets
kant och yta
- Dra at den rafflade muttern
Hall fast borrmallen och borra hal
Dra ut borrmallen och ta bort
span fran urfrasningen
- Sattiborrmallen i nasta spar

Observera: Anvand endast spiralborr
@6 mm med centreringsspetsoch dubbel-
fas! (Art.nr 131506)

Clamex P-10

Zastosowanie PL
68

Clamex P-14

Satta i koppling

1 Tips: Det ar lattare att skjuta in
kopplingen i frasens rotationsriktning

2 Satt an kopplingen ca 100° mot
arbetsstyckets yta och skjut in den

Clamex P-14/10 Flexus

Clamex P-14/10 Medius

Anvandning som
standardsparskarningsmaskin

1 Dra ur stickkontakten

2 Vrid P-system-djupinstéllningen till
«OFF»

3 Knivbyte enligt beskrivning (Sidan 70)

A ! Viktigt: Om du inte arbetar
med profilsparkniven far lyftmekanis-
men absolut inte slas pa!

Instéllning av frasdjup
Stall in frasdjupet enligt valt
anslutningselement.

Original trdlamell H9:

Frasdjup pa max med pasatt ringfjader pa
djupstoppet med fras @78 x3x @22 mm
(art.nr 132009)

Justera frasdjupet
Stall in frasdjupet pa gangstiftet
med insexnyckeln 2 mm.

SE
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No. 0

No. 10

No. 20
E20-H
Clamex S-18
Maximum

Wiercenie otworu dostepowego

- Poluzowac nakretke radetkowana i
przesuna¢ przyrzad wiertarski
posrodku w rowku

- Zwrbci¢ uwage, aby przyrzad wiertarski
dobrze przylegat do krawedzi i
powierzchni obrabianego przedmiotu.

- Dokreci¢ nakretke radetkowana.

- Przytrzymac przyrzad wiertarski i
wywierci¢ otwor

- Wyciagnac przyrzad wiertarski i oczysci¢
rowek z widrow

- Wsunac przyrzad wiertarski w kolejny
rowek

Wskazéwka: Stosowac tylko wiertto
krete @ 6 mm z koricéwka centrujacai
podwojnym fazowaniem!

(art. nr 131506)

Wsuwanie tacznikéw

1 Wskazowka: tacznik tatwiej jest
wsuna¢ w kierunku obrotu frezu

2 Ustawic ztacze pod katem okoto 100°
wzgledem powierzchni przedmiotu
obrabianego i wcisnac ztacze

Zastosowania urzadzenia jako normalnej
frezarki do potaczen na obce piéro

Clamex 5-20 4T~

Frasdjup

Giebokos¢ frezowania
mm in.

(«0») 8.0 5/16
(«10») 10.0 0.4
(«20») 12.3 048
(«S») 13.0 0.51
(«D») 14.7 0.58
(«max») 20.0 0.8

1 Wyciagnac wtyczke z gniazdka.
2 Ustawi¢ ogranicznik P-System na «OFF»
3 Zmieni¢ frez zgodnie z opisem

(Strona 70)

A Uwaga! Wazne! Jesli nie frezuje-
my gniazda profilowego, mechanizm
przesuwu nie moze by¢ wiaczony!)

Regulacja gtebokosci frezowania
Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania zgodnie
z wybranym elementem taczacym.

Oryginalna lamela drewniana H9:
Maks. gtebokos¢ frezowania ze
sprezyna pierscieniowa przymocowana
do ogranicznika gtebokosci z frezem
@78x3x @22mm (nr art. 132009)

Regulacja gtebokosci frezowania
Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania na
trzpieniu gwintowanym za pomoca
klucza imbusowego 2 mm.
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Byte av frés
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71

Anvand endast perfekt slipade verktyg!
Anvand frasar endast for manuell
frammatning. (Sidan 61)

1 Dra ur stickkontakten
2 Las upp laset
3 Dra av bottenplattan

4 Lossa de forsankta skruvarna med
en skruvmejsel (Torx TX20)

5 Sattien ny fras, beakta
rotationsriktningen. Se till att
anliggningsytorna ar rena. P-system-
frasskdren maste ha en bredd pa
minst 6,97 mm efter slipning!

6 Skruva fast de forsankta skruvarna
med en skruvmejsel (Torx TX20)

7 Rengdr bottenplattans styrningar och
smorj dem latt med lampligt fett.
Styrningen maste gé latt. Fjadrarna
maste dra tillbaka bottenplattan
korrekt till anslaget

8 Skruva fast laset

9 Kontrollera sparbredd och frasdjup

Wymiana frezu

PL
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Dammfri arbetsmiljo

Stosowac tylko naostrzone narzedzia w

nienagannym stanie technicznym! Stoso-
wac wytacznie frezy do posuwu recznego!

1 Wyciagnac wtyczke z gniazdka
2 Zwolni¢ blokade.
3 Zdjac ptyte podstawy.

4 Poluzowa¢ wkrety z tbem
wpuszczanym za pomoca
Srubokretu (Torx TX20).

5 Wiozy¢ nowy frez, zwracajac uwage
na kierunek obrotu. Upewnic sie,
ze powierzchnie styku sa czyste.
Po naostrzeniu ostrza nozy P-System
musza mie¢ szerokos¢ wynoszaca
co najmniej 6,97 mm!

6 Dokreci¢ wkrety z tbem stozkowym za

pomoca Srubokretu (Torx TX20).

7 Wyczysci¢ prowadnice ptyty podstawy

i lekko nasmarowac je odpowiednim
smarem. Prowadnica musi poruszac

sie lekko. Sprezyny musza prawidtowo
odciagna¢ ptyte podstawy do oporu.

8 Dokreci¢ blokade.

9 Sprawdzi¢ szerokos$¢ rowka i gtebokos¢

frezowania.

Anslut frasmaskin till dammsugare med
utsugningsset (art-nr 121810).
Dammutsugning ar i vissa lander obliga-
torisk vid frasning i ek- och bokvirke.

Las upp sparren

och dra basplattan ndgot bakat
Dra ut vandstutsen pa sidan
Satt utsugningsstutsen pa plats
For upp basplattan

och dra fast sparren

Uk, WN —

Zastosowanie

Underhall

Przytaczanie frezarki do odkurzacza/
odciagu z wykorzystaniem zestawu
odciaggowego (nr art. 121810).
W wypadku frezowania debu i buczyny,
stosowanie odciagu jest w wielu krajach
narzucone przepisami.
1 Zwolni¢ blokade
2 iodsunac ptyte podstawy.
3 Wysunac przytacze odciagowe

W maszynie.
4 Zamocowac kréciec odciggowy
5 Nasuna¢ ptyte podstawy
6 i przykreci¢ ponownie blokade

1 Renblds motorn ofta
2 Rengo6r och smorj gejderna latt med
olja (Sidan 70, nr. 7)

Kolborstar

Som reservborstar far endast kolborstar i
originalutférande (Lamello art-nr 31 4408)
anvandas. Byt alltid ut borstarna parvis!

Reparationer

Reparationer pa sparfrasmaskinen
Lamello Zeta P2 far endast utforas av
tillverkaren.

Konserwacja

Tillverkare:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

- Silnik nalezy czesto przedmuchiwa¢
sprezonym powietrzem

- Prowadnice nalezy czysci¢ i lekko
naoliwic¢ (Strona 70, nr. 7)

Szczotki weglowe
Jako szczotki weglowe wolno stosowac
tylko oryginalne szczotki Lamello (nr art.

31 4408). Szczotki weglowe wymienia sie

zawsze parami.

Naprawy

Naprawy frezarki Lamello Zeta P2 moga by¢

przeprowadzane tylko przez producenta.

Producent:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Slovensko

Varnostna navodila in obveznosti

Pregled stroja

Vrste spojev

Rezkanje

Uporaba za P-System

Uporaba

Uporaba kot standardno orodje za rezkanje utorov

Menjava rezkala

Delo prez prahu

Vzdrzevanje

Pregled Povezovalnik P-System

Nadomestni deli elektromotorja L44 EZ

Rezervni deli Zeta P2

Varnostna navodila in obveznosti

A POZOR Preberite vsa varnostna opozorila in navodila. Za-

radi neupostevanja varnostnih opozoril in navodil lahko pride do

elektricnega udara, pozara in/ali do resnih telesnih poskodb. Shra-
nite vsa opozorila in navodila za poznej$o uporabo.

- Ko rezkalnik ni v uporabi, pred pricetkom servisnih aktivnosti, menjavo
rezila itd.: izvlecite napajalni kabel!

- Prepricajte se, da je stikalo rezkalnika izklopljeno, preden vtaknete napa-
jalni kabel v vti¢nico.

- Preverite vti¢nico in napajalni kabel, ¢e je poskodovan, ga je treba takoj
strokovno zamenjati.

- Preden prizgete rezkalnik, se morate prepricati, da napetost v vtic¢nici ustre-
za napetosti na plos¢ici rezkalnika. Motor rezkalnika je primeren le za AC
napetosti.

- Rezkalnik ima dvojno izolacijo in (glede na CEE in VDE predpise) ima
dvozilni kabel brez ozemljitve. Rezkalnik lahko brez skrbi prikljucite na
neozemljen prikljucek.

- Ne vrtajte v pokrov motorja, ker lahko poskodujete dvojno izolacijo.

- Pri¢vrstite obdelovanec.

- Stroj vodite z obema rokama.

- Uporabljajte le ostra rezila, v nasprotnem primeru vam lahko ob povecani
modi rezilo izbije obdelovalec iz naprave.

- Uporabljajte samo rezkarje, namenjene ro¢ni obdelavi.

- Ne zaustavljajte rezkalnika po tem, ko ga izklopite iz vti¢nice.

- Osnovna plosca mora delovati brezhibno, brez zatikanja. Ne uporabljajte
rezkalnika s poskodovano osnovno plo3co.

- Rezilo ne sme gledati iz osnovne plo3ce.

- Rezkalnik lahko uporabljate samo v namene, opisane v teh navodilih.

- Rezkalnika ne izpostavljajte dezju ali vlagi.

- Med uporabo vedno uporabljajte za3¢itno masko proti prahu.

- Rezkarji morajo biti predvideni najmanj za navedeno 3tevilo vrtljajev. Preh-
itro vrteci se rezkarji se lahko razletijo in vas poskodujejo.

- Vedno uporabljajte osnovno plo3c¢o. Osnovna plosca 3¢iti upravljalca pred
odlomljenimi delci rezkarja in pred stikom z rezilom.

- Ceje potrebno zamenjati napajalni kabel, ga mora zamenjati proizvajalec
ali pooblasc¢ena oseba, da se izognete morebitnim poskodbam.

- Orodje drzite za ro¢aj in pazite, da rezilo ne prereze napajalnega kabla,
ker lahko pride do elektri¢nega udara.

SL - Vedno drzite rezkalnik zobema rokama in se prepricajte, ali stojite ¢vrsto.
73 - Vedno uporabljajte orodje prek naprave za diferen¢ni tok z nazivnim

diferen¢nim tokom 30 mA ali manj.
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Bezpecnostné pokyny a zaruka
Prehlad stroja
Spdsoby spajania
Frézovanie drazok
PouZitie pre P-System
Pouzitie
Pouzitie ako Standardna drazkovacia fréza
Vymena frézovacieho nastroja
Bezpradna praca
Udrzba
Prehlad spojovacieho ¢lanku P-System
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Bezpecnostné pokyny a zaruka

A VYSTRAHA Preditajte si vietky bezpeénostné pokyny a navo-

dy. Nerespektovanie bezpe¢nostnych pokynov a navodu méze mat za

nasledok zasah elektrickym pradom, vznik poziaru alebo vazne zra-
nenia. Vsetky upozornenia a pokyny si ulozte na neskorsie pouzitie.

- Vzdy vytiahnite zastr¢ku zo siete napr. ak stroj nepouzivate, ak vykonavate
akékolvek servisné prace, pred vymenou frézovacieho nastroja atd.

- Zastreku zasuvajte do sietovej zasuvky len ked je stroj vypnuty.

- Zastreku a kabel skontrolujte pre pripojenim na poskodenia. Ak je kabel
poskodeny, dajte ho vymenit odbornikovi.

- Pred sprevadzkovanim frézy sa presvedcite, ze Udaj o napati na typovom
Stitku suhlasi s napatim v sieti. Stroj je dimenzovany len na striedavy prad.

- Fréza Lamello méa dvojitu izolaciu kabla (v stlade s podmienkami CEE a VDE)
bez ochranného vodica. Tento stroj moézete pripojit aj do zasuvky bez uzem-
nenia.

- Do skrine motora nevrtajte otvory (napr. na pripevnenie stitkov), pretoze by
sa tym poskodila dvojita izolacia. Na oznacovanie pouzivajte len nalepky.

- Obrobok pevne upnite.

Stroj ved'te obidvoma rukami

- Pouzivajte len bezchybne nabrusené frézovacie nastroje, pretoze zvysené
strizné sily by mohli odhodit obrobok.

- Pouzivajte len frézovacie nastroje ur¢ené na ru¢ny posuv.

- Frézovaci nastroj po vypnuti stroja nespomalujte.

- Zakladova platiia musi fungovat bezchybne, bez zasekavania. Stroj s
poskodenou zakladovou platfiou sa nesmie prevadzkovat.

- Zakladova platiia nesmie byt pri vysunutom frézovacom néastroji zaseknuta.

- Stroj sa mdze pouzivat len na Ucely uvedené v tomto navode.

- Stroj chranite pred dazdom a vlhkostou.

- Pocas pouzivania stroja noste ochrannd masku proti prachu.

- Frézy musia byt dimenzované minimalne pre uvedené otacky. Prilis rychlo
rotujuce frézy sa mozu roztriestit a sposobit zranenia.

- Stroj pouzivajte vzdy len spolu so zékladovou platriou. Zakladova platna
chrani obsluhujuci personal pred odletujucimi trieskami a pre neumys-
elnym kontaktom s frézovacim nastrojom.

- Ak je nutna vymena privodného vedenia, je nutné, aby ju vykonal vyrobca
alebo nim povereny zastupca, ¢im sa vyhnete moznému ohrozeniu.

- Frézu drzte len za izolované plochy urc¢ené na manipulaciu s fiou, pretoze
moze dojst aj k prerezaniu vlastného kabla. Prerezany privodny kabel méze SK
spdsobit, Ze kovové plochy stroja budt pod napatim, ¢o méze sposobit tder 73

elektrickym pradom.
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Proizvajalec in prodajalec zavracata vsako odgovornost za izdelek, ce je bil
rezkalnik kakorkoli spremenjen glede na originalno stanje oz. stanje, v ka-
terem je bil dobavljen.
Izjava o skladnosti
Z vso odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v skladu z naslednjimi stan-
dardi in normativi:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
V skladu z dolo¢bami uredb
2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Hrup in vibracije
Obicajna A-vrednotena raven hrupa tega elektri¢cnega orodja znasa:
Raven zvocnega tlaka = 81 dB
Raven zvo¢nega tlaka ob obremenitvi = 92 dB
K=3dB
Nosite zad¢itna ocala!
Nosite za3¢itno masko za dihala!
Tipi¢na vrednost vibracij (dlan-roka)
je 3.5m/s2
K=1.5m/s2
Vrednost oddajanja vibracij je bila merjena v skladu z normiranimi testnimi
metodami in se lahko uporabi za primerjavo z drugimi elektri¢nimi orodji.
Vrednost oddajanja vibracij se lahko tudi uporabi za zacetno oceno izpos-
tavljenosti. Vibracije se lahko spreminjajo glede na uporabo. Pri uporabi
elektri¢nega orodja je treba biti previden, da ne pride do nesrece. Za zascito
upravljalca je treba poskrbeti za vse varnostne ukrepe, ki so predvideni v
oceni izpostavljenosti med dejansko uporabo. Pri tem je treba upostevati
celoten obratovalni cikel, na primer ¢as, ko je elektri¢no orodje izklopljeno,
ali ¢as, ko je sicer vklopljeno, a obratuje brez obremenitve.
A Pozor! Dviznega mehanizma ne smete nikoli upravljati ro¢no!
Proizvajalec in trgovec zavracata vsakrdno odgovornost in garancijo za iz-
delek, Ce je bilo stanje rezkalnika od dobave oz. originalno stanje rezkalnika
na kakrsen koli nacin spremenjeno. To pomeni tudi, da se lahko uporablja
samo originalna rezkalna orodja.
A Pozor! Naostrite ali zamenjajte tope rezkarje!
Topo rezkalno orodje oteZi vstavljanje povezovalnika in s tem vpliva na
zivljenjsko dobo stroja. Zaradi nepravilne uporabe stroja (uporabe topega
rezkalnega orodja) lahko garancija za stroj preneha veljati.
Minimalna Sirina karbidnih rezil po ostrenju mora znasati
vsaj 6.97 mm!
SL
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- Zariadenia treba vzdy drzat v pevnom postoji a obidvomi rukami. Vyrobca
a predavajuci odmietaju aktkolvek zaruku na zariadenie, na ktorom boli
vykonané akékolvek zmeny oproti origindlnemu stavu alebo stavu pri do-
davke.
- Vzdy pouzivajte pristroj s ochrannym spinacom unikajuceho pradu s me-
novitym prudom 30mA alebo menej
Vyhlasenie o zhode
Na vlastnt zodpovednost vyhlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade s nasle-
dujucimi normami alebo normativnymi dokumentmi:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
Podla ustanoveni smernic
2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Meranie hluku a vibracii
Typické absolUtne hladiny hluku tohto elektrického naradia su:
hladina zvukového tlaku = 81 dB (A)
hladina akustického tlaku = 92 dB (A)
K=3dB
Noste ochranu sluchu!
Noste ochrannt masku proti prachu!
Typické vibracie prenasané na ruky a
ramena su nizsie ako 2.5 m/s2.
K'=1.5m/s?
Udéavana hodnota vibra¢nych emisii bola nameranad podla normova-
ného skusobného postupu a moéze sa pouzit na porovnanie s inym
elektrickym naradim. Udavana hodnota vibra¢nych emisii méze byt
pouzitd aj na pociato¢ny odhad Gcinku. Hodnota vibra¢nych emisifi sa
moze pocas pouzivania elektrického naradia odlisovat od udavanej
hodnoty, v zévislosti od sposobu jeho pouzivania. Na ochranu obsluhujtce-
ho personalu treba stanovit opatrenia spocivajuce na odhade Gcinku pocas
skuto¢nych podmienok pouzitia. Pritom treba zohladnit vietky stcasti pre-
vadzkového cyklu, napr. ¢asy, ked je elektrické naradie vypnuté, aj také casy,
ked'je naradie sice zapnuté, ale bezi bez zatazenia.
A Tato zdvihova mechanika sa nesmie nikdy manualne spustat
Vyrobca a predajca odmietnu kazdé rucenie a zaruku na produkt v pripa-
de, Ze je dodadi, resp. originalny stav drazkovacej frézy nejakym spésobom
zmeneny. To znamena, ze sa mozu pouzivat len originalne frézovacie nastroje
Lamello.
A Pozor! Tupé frézy nabruste alebo vymerite!
Tupy frézovaci nastroj moze stazit zasunutie spojovacieho ¢lanku a obmedzit
Zivotnost strojového zariadenia. Pri neodbornej manipuldcii so strojovym
zariadenim (pouzivanie tupych frézovacich nastrojov) moze byt poskytovana
zéruka skratena.
Tvrdokovové ostria s karbidom wolframu musia mat aj po naostreni
Sirku minimalne 6.97 mm!
SK
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Pregled stroja

Rezkalnik

Vmesna plos¢a 4 mm
Vmesna plos¢a 2 mm
Kotnik

Navodila za uporabo
Orodje za vzdrzevanje
Sesalni kos 36 mm

Rezilo DP, HW 7 mm
Merilo za izvrtine za
P-System vklju¢no s svedri

OLo~NOYUTEA, WN —

Tehniéni podatki:

Mo¢ motorja 1050 W
Stevilo vrtljajev 9000 t/min
Rezkalo 100 x 7 x 22 mm
Sirina utora 7/10 mm
Najvecja globina utora 20 mm
Teza rezkalnika 3.7 kg
Omrezna napetost 120V | 230V
Varnostni razred g

Prehlad stroja

SK
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Deli orodja Elementi za upravljanje

Stop square

Tool set

WoOoO~NOULD WN =

Technické udaje:
Vykon

Pocet otacok
Frézovaci nastroj
Sirka drazky
Hibka drazky max.
Hmotnost stroja
Vyhotovenia
Trieda ochrany

Grooving machine
Spacer plate 4 mm (5/32 in.)
Spacer 2 mm (5/64 in.)

Suction stub 36 mm
P-System cutter 7 mm
P-System drill jig, incl. drill

Operating instructions

1050 W

9000 min-1

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3.7 kg

120V |230V
g

Casti stroja a ovladacie prvky

Osnovna plos¢a

Celna plo3ca

Kotnik

Ohisje motorja

Stikalo motorja

VMD dvizni mehanizem
Stikalo dviznega mehanizma
Standardni regulator globine
Regulator globine P-System
Vmesna plosca

Sesalni kos

OLo~NOOTULTS WN —

- O

Vrste spojev

Zakladova platna

Sklopny doraz

Dorazovy uholnik

Blok motora

vypina¢ motora

Mechanika zdvihu VMD
Oznacovaci stift mechaniky zdvihu
Standardny Nastavovanie hibky
Nastavovanie hibky P-System
Nastrekova platna

Adaptér odsavania

WoOoO~NOUTD WN =

NN
- O

1 Kotni spoj

2 Jeralni spoj

3 Vzdolzni in pre¢ni spoj
4 Predelni spoj

Priporoceni razmaki utorov

SL
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Sposoby spajania

Rohové spojenie

Pokosové spojenie
Pozdizne a prie¢ne spojenie
Spojenie uprostred steny

A wN =

Odporucané vzdialenosti drazoks

SK
77



nad 699 mm

SL | Rezkanje Frézovanie drazok SK
78 78
1 Pritrdite obdelovanec 1 Upevnite obrobok
/> ,
2 Vklopite rezkalnik 2 Zapnite stroj
i drsi hwvv'JOU‘ . o ' .
3 a. Rezkalnik drzite trdno z obema > ———\ \ 3 a. Stroj pevne drzte obidvomi rukami a
rokama in pocasi zarezite pomaly ho tlacte nadol az po hlbkovy
b. Profilni rez je avtomatski. Pocakajte, doraz
da se rezilo vrne v prvotni polozaj b. Profilovy rez sa urobi automaticky
(1 =2 sekundi). Pockajte, kym n6z znovu nelicuje
s mechanikou zdvihu. (1 — 2 sekundy)
4 |zklopite rezkalnik Frézovaci nastroj sa po uvolneni prit-
laku automaticky zasunie dovnutra.
5 Po konc¢anem delu izvlecite napajalni
kabel iz vti¢nice 4 ypnite stroj
5 Po ukonceni prace vytiahnite zastreku
sietového kabla zo zasuvky
Uporaba za P-System Pouzitie pre P-System
Nastavitev globine rezkanja Globina rezkanja | Nastavenie hibky frézovania
1 Standardni nastavek za globino Hibka frézovania 1 Standardny regulator hibky nastavte
nastavite na «max» 10mm na ,max"”
2 Povlecite nastavek za globino P-System 12mm 2 Potiahnite a otoc¢te regulatory hibky
in ga zavrtite ter nastavite na zeleno 14mm systému P a nastavte na pozadovanu
globino. 15mm hibku
18 mm
w Standardni nastavek
Napotek: Pri uporabi kot standardni stroj, za globino / Standardny Upozornenie: Na pouzitie ako Standard-
nastavek za globino P-System nastavite na regulator hibky ny stroj nastavte regulator hibky systému
«OFF». (Stran 84) P na ,OFF" (Strana 84)
Prilagoditev globine rezkanja po 1 Nastavenie hibky frézovania
menjavi rezkarja / po vymene frézy
1 Povlecite nastavek za globino P-System 1 Regulator hibky systému P potiahnite
in ga zavrtite ter nastavite na 14 a otoCte a nastavte na 14
2 Sfrezajte vzorec in vstavite Clamex 7. 2 Vyfrézujte vzory a zasurite
P-14, pri ¢emer mora spojnik stati pribl. 7 Clamex P-14, spojovaci ¢lanok
0,5 mm zadaj musi vy¢nievat cca 0,5 mm
3 Za prilagoditev nastavek za globino ! 3 Na nastavenie otocte regulator
P-System zavrtite na «OFF» 4 hibky systému P na , OFF”
4 Zavrtite nastavitveni vijak v nastavku za 4 Otécajte nastavovaciu skrutku
globino P-System v Zeleno smer v regulatore hibky systému P
5 Ponovite poskusno rezkanje 1x v pozadovanom smere
-0.7mm 5 Vykonajte opatovné skusobné
frézovanie
Uporaba Pouzitie
Oznacevanje oddaljenosti utorov Nadrezanie vzdialenosti drazok
1 Sirina obdelovanca 2 1 Sirka obrobku
120 - 169 mm 120 - 169 mm
RN LN « W b b o
2 Sirina obdelovanca AN \ N 2 Sirka obrobku
169 - 399 mm ] ] 169 — 399 mm
3 Sirina obdelovanca 4 3 Sirka obrobku
399 - 699 mm © A o A . 399 - 699 mm
SL 4 Sirina obdelovanca 4 Sirka obrobku SK
79 vec kot 699 mm 79
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Uporaba

Pouzitie

SK
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Rezkanje (kotni spoji)
1 Postavite rezkalnik na plos¢o
a. na rob plosce skupaj z osnovno
plosco
b. poravnano tako, da je oznaka na
sredi osnovne plosce
c. pri debelini materiala 16 mm

2 Ko uporabljate rezkar v navpi¢nem
polozaju, lahko na osnovno plos¢o
namestite kotnik, da dobite ve¢jo
delovno povrsino.

a. na rob plo3ce skupaj z osnovno
plosco

b. poravnano tako, da je oznaka na
sredi osnovne plosce

¢ pri debelini materiala 16 mm

Rezkanje utorov (vmesni spoji)

Rezkanje utorov (zajeralni spoji)
1 a.Razli¢ni koti Debelina materiala
19-22mm
b. Razli¢ni koti Debelina materiala
23mm
c. 45° kot poravnajte zunaj

Rezkanje utorov z zatici za

fiksiranje polozaja

A. Rezkanje na povrsini

1 Vrtanje s strojem CNC,
@5mm/38mm

2 Zizvija¢em odstranite protizdrsne
blazinice, vstavite zatice za fiksiranje
polozaja in jih pritrdite z navojnimi
zatici.

3 Namestitev zati¢ev za fiksiranje
polozaja na orodje Zeta P2

4 Stroj namestite v izvrtine in rezkajte

Zatici za fiksiranje polozaja — @ 5mm
3t. art.: 251048
Zatici za fiksiranje polozaja — @ 8mm
St. art.: 251066

B. Rezkanje na robovih

1 Vrtanje s strojem CNC, @ 6mm

2 Pritrditev sponke za fiksiranje poloZzaja
na orodje Zeta P2

3 Namestitev sponke za fiksiranje
polozaja v izvrtino @ 6 mm

4 Rezkanje s strojem v fiksiranem
polozaju

Sponka za fiksiranje polozaja

—_ St.art.: 251067
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Frézovanie drazok (spojenia v rohoch)
1 Stroj umiestnite na platiiu
a. na vonkajsej hrane licuje so
zédkladovou platrfiou
b.s oznac¢enim stredu zakladovej
platne
¢. hrubka materidlu 16 mm

N

Pri zvislom pouziti stroja sa na

zakladovu platiiu méze namontovat

dorazovy uholnik, ¢im sa ziska vacsia

dosadacia plocha.

a. na vonkajsej hrane licuje so
zékladovou platriou

b.s oznacenim stredu zékladovej
platne

. hribka materiadlu 16 mm

Frézovanie drazok
(spojenia uprostred steny)

Frézovanie drazok
(pokosové spojenia)
1 a.rbzne uhly hrubka materidlu
19-22mm
b.r6zne uhly od hribky materialu
23mm
. 45° Referen¢ny bod zvonka licuje

Frézovanie drazok pomocou
polohovacich kolikov

A. Frézovanie na ploche

Polohovacie vitanie s CNC,
@5mm/Qd8mm

Pomocou skrutkovaca odstrante
protismykové podlozky, viozte
polohovacie koliky a upevnite ich
pomocou zavrtnej skrutky s drazkou
Polohovacie koliky namontuje na
Zeta P2

4 Stroj umiestnite do otvorov a frézujte

N

w

Polohovacie koliky, @ 5mm, ¢. vyr. 251048
. vyr. 251066

N

Polohovacie koliky, @ 8mm,

B. Frézovanie v rohoch

1 Polohovacie vitanie s CNC @ 6 mm

2 Polohovaci klip umiestnite na Zeta P2

3 Polohovaci klip zasurite do otvoru
@6 mm

4 Frézujte pomocou napolohovaného
stroja

Polohovacie klip ¢. vyr. 251048
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Vrtanje dostopne odprtine

- Popustite narebreno matico in vrtalno
ablono potisnite na sredino v utor
Pazite, da bo vrtalna $ablona dobro
nalegala na rob in povrsino obdelovanca
- Zategnite narebreno matico
Pridrzite vrtalno $ablono in izvrtajte
luknjo
Izvlecite vrtalno 3ablono in ocistite
ostruzke
- Vtaknite vrtalno $ablono v naslednji

utor

Napotek: Uporabljajte samo spiralni sve-
der @6 mm s centrirno konico in z dvojnim
posnetim robom!
(8t. art. 131506)

Clamex P-10

SK
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Pouzitie

Clamex P-14

Vstavljanje spojnika

1 Nasvet: Spojnik je mogoce preprosto
vstaviti v smeri vrtenja rezkalnika.

2 Pristavite spojnik pribl. 100° glede na
povrsino obdelovanca in ga potisnite
noter.

Clamex P-14/10 Flexus

Clamex P-14/10 Medius

Uporaba kot standardno
orodje za rezkanje utorov

1 lzklopite napajalni kabel

2 Regulator globine P-System
zasukajte na izklop — »OFF«

3 Rezkalo zamenjajte po pisu
(Stran 84)

A ! Pomembno: Ce ne delate s
profilnim rezkarjem, mora biti
dvizni mehanizem izklopljen.

Nastavitev globine rezkanja
Globino rezkanja nastavite glede na izbra-
ni spojni element.

Originalna lesena lamela H9:

Globina rezkanja na najv. z nataknjenim
vzmetnim obrocem na globinskem prislo-
nu z rezkalnikom @78 x3x F22mm

(3t. art. 132009)

Prilagoditev globine rezkanja
Z 2-mm inbus klju¢em nastavite globino
rezkanja na navojnem zaticu.
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No. 0

No. 10

No. 20
E20-H
Clamex S-18
Maximum

(«0»)
(«10»)
(«20»)

(«S»)

(«D»)

(«max»)

Globina rezkanja
Hibka frézovania

mm
8.0
10.0
12.3
13.0
14.7
20.0

Vftanie pristupového otvoru

- Uvolnite ryhovanu maticu a zasurite
vrtaciu $ablonu do drazky

- Dbajte na to, aby vftacia 3abléna dobre
priliehala na hranu a plochu obrobku.

- Utiahnite ryhovanu maticu

- Pridrzte vftaciu Sablénu a vyvitajte
otvor

- Vytiahnite vitaciu $ablonu a vycistite
vyfrézovanie od hoblin

- Vftaciu Sablénu zasunite do dalsej
drazky

Upozornenie: Pouzivajte len 3pirdlové
vrtdky @ 6 mm s centrovacimhrotom a
dvojitou fazetou! (vyr. ¢. 131506)

Zasunutie spojovacich prvkov

1 Tip: V smere otacania frézy je mozné
spojovaci ¢lanok jednoduchsie zastvat

2 Nasadte spojovaci prvok cca 100° k
povrchu obrobku a zasunte spojovaci
prvok

Pouzitie ako standardna
drazkovacia fréza

="l

1
Clamex 5-20 4T~

1 Vytiahnite zastr¢ku zo zasuvky.
Regulator hibky P-System nastavte na
«OFF»

3 Vymenu frézovacieho nastroja
vykonajte podla predchadzajuceho
opisu (Strana 84)

A ! Dolezité: Ak sa s profilovou
drazkovacou frézou nepracuje, mecha-
nika zdvihu nesmie byt nikdy zapnuta!

Nastavenie hibky frézovania
Hlbku frézovania nastavte podla
zvoleného spojovacieho prvku.

Originalna drevena lamela H9:
Hibka frézovania na max. s nasadenou
prstencovou pruzinou na hibkovom
doraze s frézou

@78 x 3 x 22 mm (vyr. ¢. 132009)

Dodato¢né nastavenie hibky
frézovania

Nastavte hibku frézovania na zavitovom
koliku pomocou inbusového kltuc¢a 2mm.
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Menjava rezkala
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Uporabljajte samo brezhibno naostrena
orodja! Uporabljajte samo rezkalnike
z ro¢nim pomikanjem

1 Izvlecite napajalni kabel
2 Pritisnite tipko za sprostitev
3 Snemite osnovno plosc¢o

4 Zizvijacem popustite vgrezne vijake
(Torx TX20)

5 Vstavite nov rezkalnik in upo3tevajte
smer vrtenja. Pazite na Ciste nalezne
povrsine. Rezkalna rezila P-System
morajo biti po brusenju Siroka najmanj
6,97 mm!

6 Zizvijacem privijte vgrezne
vijake (Torx TX20)

7 Vodila osnovne plo3ce ocistite in jih
rahlo namazite z ustrezno mastjo.
Vodilo se mora zlahka premikati.
Vzmeti morajo osnovno plo3c¢o
ustrezno povleci nazaj do prislona

8 Privijacite zapah

9 Preverite $irino utora in globino
rezkanja

Vymena frézovacieho nastroja

SK
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Pouzivajte len bezchybne naostrené nastro-
je! Pouzivajte len frézy na ru¢ny posuv!

1 Vytiahnite zastr¢ku zo zasuvky
2 Uvolnite zaistenie
3 Stiahnite zakladnu dosku

4 Uvolnite skrutky so zapustnou hlavou
skrutkovac¢om (torx TX20)

5 Nasadte novu frézu, dbajte na smer
otacania. Dbajte na ¢isté dosadacie
plochy. Rezné hrany frézy systému P
musia mat po bruseni 3irku minimélne
6,97 mm!

6 Skrutkovatom (torx TX20) utiahnite
skrutky so zapustnou hlavou

7 Vycistite vedenia zakladnej dosky
a zlahka namazte vhodnym tukom.
Vedenie musi mat lahky chod.
Pruziny musia zakladnu dosku
spravne stiahnut az na doraz

8 Priskrutkujte zaistenie

9 Skontrolujte $irku drazky a hibku
frézovania

Delo prez prahu

Bezprasna praca

Povezite rezkalnik s sesalnikom s sesalnim
kosom (3t. art. 121810). Uporaba sesal-
nika je v nekaterih drzavah obvezna pri
obdelavi hrastovega in bukovega lesa.

1 Odvijte vijak za osnovno plosco

2 Pomaknite osnovno plosco malo nazaj

3 Odstranite kotni nastavek za odvod iveri

4 Vstavite sesalni kos. 5. Namestite
osnovno plo3co v prvotni polozaj

5 Namestite osnovno plo3¢o v prvotni
polozaj

6 Privijte vijak

Pripojenie frézy na vysava¢ pomocou
odsdvacej stpravy (¢. tovaru 121810).
Odséavanie prachu je v niektorych krajin-
ach povinné pri spracovani dubového a
bukového dreva.

Povolte blokovanie
2 Zékladovu platiiu odtiahnite trochu
dozadu
Nastavec posunte nabok
Nasad'te nastavec odsavania
Nasurite zékladovu platriu
Zatiahnite blokovanie

oulhw

Vzdrzevanje

Udrzba

- Motor veckrat izpihajte
- Vodila ocistite in rahlo naoljite
(Stran 84, 35t.7)

Karbonske scetke

Motor je opremljen z samodrsnimi
SCetkami. Ko so le-te izrabljene (po 200-
300 delovnih urah) se motor ustavi. Nado-
mestite jih lah- ko le z originalnimi (3t. art
314408). Vedno zamenjajte 3cetke v paru.

Popravila
Rezkalnik Lamello Zeta P2 lahko popravi
samo proizvajalec.

- Motor pravidelne prefikajte
stla¢enym vzduchom

- Vedenia vycistite a zlahka potrite
olejom (Strana 84, vyr.7)

Uhliky

Na nahradu pouZivajte len originélne
uhliky (Lamello ¢. tovaru 314408),
vymienajte ich vzdy v paroch!

Opravy
Opravy drazkovacich fréz Lamello Zeta P2
moze vykonavat len vyrobca.

Proizvajalec:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

Vyrobca:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Sisalto
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Suomi

Turvallisuusohjeet ja vastuu
Liitosjyrsinkone

Liitokset

Urien jyrsinta

P-Systemin kaytto
Kayttokohteet

Kayttdé normaalina liitosjyrsimena
Teranvaihto

Purun ja p6lyn poisto

Yllapito ja huolto

Yleiskuva P-System liitin
Varaosat L44 EZ-séhkémoottori

Varaosat Zeta P2

Turvallisuusohjeet ja vastuu

A VAROITUS Lue kaikki turvallisuusvaroitukset ja kdyttéohjeet.
Turvallisuusvaroitusten ja kdyttéohjeiden huomiotta jattamisesta
saattaa seurata sahkoisku, tulipalo ja/tai vakavia henkilévahinko-
ja. Sailyta kaikki varoitukset ja ohjeet my6hempaa tarvetta varten.

Irrota laite séhkdpistorasiasta aina, kun kone ei ole kéytossé, vaihdat teran
tai teet koneelle huoltotoimenpiteitd ym.

Varmista, ettd koneen kytkin pois paélta asennossa, kun kytket koneen
virtaldhteeseen.

- Tarkista virtakaapeli ja pistoke ennen kdynnistysta. Jos ne ovat vioittuneet
ammattimiehen pitaa vaihtaa ne valittomasti.

Varmista, ettd virtaldhteen jannite vastaa koneen moottorikilvessa mainit-
tua jannitetta. Kone on tarkoitettu kéaytettavaksi vain vaihtovirtaverkossa.
Jyrsinkone on kaksoiseristetty (vastaten CEE and VDE mé&arayksid) ja siina
on kahden johtimen kaapeli ilman maadoitusta. Kone voidaan liittdad maa-
doittamattomaan pistorasiaan.

Als poraa reikid moottorikoteloon, sillé se vioittaa eristysta. Kaytd mer-
kitsemiseen vain tarroja.

Kiinnita tyokappale

- Ohjaa konetta molemmin kasin

- Kaytd aina huolellisesti teroitettuja teria, tylsaa terda kaytettdessa kone
saattaa likahtaa tyostovaiheessa.

Kayté teria, jotka sopivat koneen kierrosnopeuteen.

Kun kone sammutetaan, anna teran pysahtya vapaasti.

- Pohjalevyn ja liukukappaleen tulee toimia moitteettomasti, jumittamatta.
Alé kéyta konetta, jos pohjalevy on vioittunut.

Pohjalevya ei saa lukita taka-asentoon siten, ettd terd jaa nakyviin.
Koneen kdyttotarkoitukset on esitetty tassa kdyttdohjeessa, konetta ei ole
tarkoitettu muuhun tyéhon.

- Konetta ei saa altistaa kosteuden vaikutuksille.

- Kayté hengityssuojainta kayttaessasi konetta.

Terien tulee vastata koneen kierrosnopeuteen. Ylinopeudella pyorivat terat
saattavat hajota ja aiheuttaa vammoja

Huom. Termi «terd» saattaa olla korvattu toisella samantyyppisella termilla
aluekohtaisesti

- Jyrsimien enimmaispydrimisnopeuden on vastattava vahintaan tyokalussa
ilmoitettua nopeutta. Liian nopeasti pydrivét jyrsimet voivat rikkoontua ja
aiheuttaa henkildvahinkoja.

Huom. Termi «terd» saattaa olla korvattu toisella samantyyppisella termilla
aluekohtaisesti
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Pycckuin

VIHCTpyKLUMYM No TexHnKe 6e30nacHoCTH 1 061aCTb OTBETCTBEHHOCTY
KomnnekT noctasku

BapuaHTbl coejuHeHN

Dpe3eposka Nasos

PaboTa P-System

MpakTuyeckas paboTa

Vicnonb3oBaHue B ka4yecTBe 06bIYHOrO NamesnbHOro dpesepa
3ameHa pesbl

PaboTa 6e3 nbian

TexHWYeckoe 0b6CNyXMBaHVe

0630p NONOXeHU perynsaTopos rnybuHbl pesa

3anacHble YacTu anekTpoasuratensa L44 EZ

3anyacTu Zeta P2

MHCprKLlMM Nno TexHuke 6e30nacHoOCTU 1
pa3rpaHu4yeHne oTBeTCTBEHHOCTU

A NPEAYNPEXAEHUE TMpouuTainTe BCe yKasaHMA NO TeXHUKe
6e30MacHOCTU M BCe MHCTPyKUMU. HecobniopeHue ykasaHuih no
TeXHMKe 6e30MacHOCTH U MHCTPYKLIUM MOXKET NPUBECTU K NOPaXKeHUIo
TOKOM, BO3rOpaHuio U/unm K Taxenoim Tpaemam. CoxpaHute Bce
npeaynpexjatolne ykasaHua U MHCTPYKUUM ANA nocnepylouero
WUCNONb30BaHUA.

- Ope3sep [OMKeH BblTb OTK/IOUEH OT CETH Nepef YUCTKON, CMeHOM hpes nnn
KOrfa OH He ncnosb3yeTtca.

Mepep NOAK/IOYEHNEM K CeTU, yEeAUTECh, 4TO BbIK/OYaTe b Ha dpesepe
HaxoauTCA B NONOXEHNN «BbIKNIOYEHY.

Bceraa nposepsaiTe LenoCTHOCTb CETEBOTO Kabena 1 BUKK, eCAn OHU

nospeXAeHbl, 3aMeHINTe Hemea1eHHO.
- Mepepn BKkJloYeHWeM dpesepa ybeauTechb, YTO HanpsaXeHue B CeTu
COOTBETCTBYeT yKa3aHHOMY Ha kopnyce dpesepa.

(Dpezep nveet ,ELBOIZHO\;I KOHTYp n3onaunm n Mmoxet ObITb NOAKAKYeEH K
po3seTke, He UMeloLLel 3a3emnenns (ctaHaapT CCE n VDE)

- [nAa MapKkupoBku dpesepa NCNoNb3yidTe TONbKO Knealmnecs Tabanuku
VAV WWNbAbl. 3anpeLLaeTca CBePaUTL OTBEPCTHA B KOpNyce aBuratens
(Hanpumep, Ans Kpennexnus Tabnaunyek), Tak Kak npu 3ToMm MoxeT 6biTb
HapylleHa ABOWHaA U301ALMA.

3aXxMuTe 3aroToBKY.

- YnpasnanTe CTaHKOM ABYMA pyKamu.

- Ona 3dpdekTuBHON paboTbl MCNONb3YNTE TONBKO XOPOLUO 3aTOYEHHbIN
NHCTPYMEHT

Wcnonb3yinTe cpesbl, npefjHa3HayeHHble TONbKO ANA PYyYHOro
3N1eKTPONHCTPYMEHTa.

- He octaHaBnvBaiTe dpesy NPUHYANTENbHO.

- PaboTanTe TONbKO C HEMOBPEXAEHHON ONOPHON NANTON

- Npu BpaLleHnn hpesbl He 3aXKMaliTe ONOPHYI0 NOBEPXHOCTb B OTKPLITOM

NONOXeHUN.

Mcnonb3ynTe cdpesep TONbKO ANA onepaunini ONWCaHHbIX B [aHHOWN
MHCTPYKLUN.

- He nopsepraiite BO3AENCTBUIO AOXAA W HE NCMOMb3YiATE BO BNAXHbBIX
nomMeuleHnax.

Bcerna HafeBaiiTe Nbine3alluTHYIO Macky BO BpeMs paboTbl.

(DpeBbl AONXHbI 6bITb npefHasHavyeHbl Kak MUHUMYM O71A yKa3aHHOI71 4acTOTbl
BpaLLeHus. dpe3bl, YaCToTa BPaLLEHVA KOTOPbIX MPEBOCXOANT [OMYCTUMYIO,
MOTYT Pa3pyLwmnTbCA U CTaTb NPUYMHON TPaBMUPOBaHUA NepcoHana.

- Bcerpa ucnonb3yiTe cpeACTBa MHAVBUAYaNbHOM 3aLLUThI.
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- Mikali sahkojohto pitaa vaihtaa, tulee se tehda valmistajan tai valmistajan
edustajan toimesta turvallisuusriskien estamiseksi
- Kéyta konetta eristetyista pinnoista kiinni pitéden. Jos koneen terd osuu
koneen johtoon se saattaa aiheuttaa koneen metalliosien sahkoistymisen
ja aiheuttaa niihin koskevalle sahkoiskun
- Kayta konetta aina kaksin kasin ja varmista, ettd asentosi on vakaa.
- Kayta tyokalun yhteydessa aina vikavirtasuojakytkintd, jonka nimellisvirral-
ta on enintaan 30 mA
Valmistaja ja myyja eivat vastaa tuotteesta, jos sitd on muutettu millaan
tavalla alkuperaisesta toimituksen aikaisesta tilasta tai konetta on kaytetty
kaytto- tai turvallisuusohjeden vastaisesti.
Vaatimustenmukaisuusvakuutus
Tama tuote on seuraavien standardien ja normien mukainen:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
Tuote vastaa maarayksia direktiiveissa 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Aanenvoimakkuus ja varina
A-painotettu melun méaaréa:
Aénenpaineen taso = 81 dB (A)
Aanenvoimakkuuden taso = 92 dB (A)
K=3dB
Kayta suojalaseja!
Kayta polysuojaintal
Kateen kohdistuva vérina on alle
2.5 m/s2.
K=1.5m/s?
Koneen vérindarvo on mitattu normitetussa kokeessa ja sitd voidaan verra-
ta muihin s&hkotydkaluihin. Vérindarvon avulla voidaan arvioida varinalle
altistumista. Véarindn maara voi vaihdella koneen kdyton mukaan. Kayttajan
suojaamiseksi on otettava huomioon koneen kdyttéolosuhteet. On tarke&ta
huomioida koko tyétapahtuma, myds koneen kaynnistys- ja sammutusvaihe,
seka se aika, kun kone py6rii kuormittamatta.
A Huomio! Al4 koskaan aktivoi VMD-jarjestelmaa painamalla
sormella!
Valmistaja ja myyja eivat ole vastuussa, eivatka takuut ole voimassa, jos sdh-
kokasityokoneen toimitus- eli alkuperdistilaan tehdaan muutoksia. Tama tar-
koittaa myos sitd, etta koneen yhteydessa on sallittua kayttaa ainoastaan
aitoja Lamello-teria.
A Huom! Teroita tai vaihda tylsé&t jyrsimet!
Tylsa jyrsintyokalu voi vaikeuttaa liittimen sisaanvientia ja lyhentaa koneen
kayttoikaa. Koneen epaasianmukaisesta kasittelysta (tylsan jyrsintyokalun
kaytto) voi seurata takuuajan lyhentyminen.
Kovametallisten leikkuuterien leveyden on oltava teroittamisen jal-
keen vield vahintadn 6.97 mm leveita
Fl
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MHCprKLlMM Nno TexHuKe 6e30nacHoOCTU 1
pa3rpaHu4YeHne oTBeTCTBEHHOCTU
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- Bo uzbexaHve ynapa 31eKTpuMyeckM TOKOM 3aMeHa ceTeBoro kabens
MO>ET NPOU3BOANTCA 3aBOAOM M3rOTOBUTENEM WU €70 NpeacTaBuTeNem.

- Bcerpa aepxuTe hpesep 3a N30IMPOBAHHbINA NIaCTMacCoOBbLIN Kopnyc. B
pe3ynbTaTe HEOCTOPOXHOCTY PEXYLIMIA NHCTPYMEHT MOXeT nopesatb
ceTeBo/i kabesb, 1 BCe MeTannnyeckue Yactv opesepa byayT UCTOYHVKOM
3N1eKTPNYeCKOoro ToKa.

- Bcerpa gepxuTe 31eKTPOMHCTPYMEHT obenmu pykamu, 1 ybeanTecs, 4To
\/CTOI;MMBO CTOUTE Ha HOorax.

- Bcerpa Mcnonb3ynTe MHCTPYMEHT Yepes yCTPOMCTBO AuddepeHLansHo
3aLUMTbl C HOMUHANbHBIM AnddepeHLnansHbiM TokoM 30 MA Unn MeHee

MNpoussoanTeNnt 1 NOCTaBLVK He HeCYT Kakoi-nnbo OTBETCTBEHHOCTH,
ecnu B pesep 6blAn BHECeHbI Kakie-TMb0o N3MEeHeHUs, OTAUYHbIe OT
3aBOACKMX, UV OH 1CMONb30BaCA He B COOTBETCTBIN C MHCTpyKLMen no
TexHvike 6e30MacHOCTY 1 OTBETCTBEHHOCTHU.

Jeknapauus o COOTBETCTBUMN
oA CBOIO OTBETCTBEHHOCTb Mbl 3aAB/IAEM, YTO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET
cnefyownm ctaHgapTaMm n HOpMaTUBHbIM AOKYMeHTaM:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

B COOTBETCTBMM C MofoXeHuAMU gupektns 2006/42/EG, 2014/30/EU,
2011/65/EU

YpoBeHb LymMa 1 BUGPOyCcKOpeHusa
YpoBeHb Lyma COCTaBNAeT:
YpoBeHb 3BykoBoro fasneHus — 81 16 (A)
YpoBeHb 3Byka — 92 [1b (A)
K =306
YpoBeHb nepeaasaeMoro BU6poyckopeHus
2.5m/c2.
K=1.5m/c2

Bcerga ncnonb3ynTe HayLIHWKW U CPeACTBa VHAMBWAYaNbHOW 3alUnThl OT
nbian!

3HaueHue BUBPOYCKOPEHNA ObINO U3MEPEHO TeCTOBbIM METOLOM, KOTOPbIi
MOXeT NPUMEHATHCA AA CPaBHEHWA C LpYrumu 3nekTponpubopamu.
3HayeHne BUOpOYCKOPeHNA MOXeT OblTb TakXe WCNONb30BaHO ANA
Ha4yaNbHOW OLLeHKM BO3AENCTBUA.

BubpoyckopeHe MoxXeT OTKJOHATLCA OT YKa3aHHbIX 3Ha4YeHWI B TeyeHne

ncnonb3oBaHUA ﬂpmﬁopa B 3aBMCMMOCTU OT CNocoba ero UCNob30BaHUA.
Ona obecneyeHns 6e30MacHOCTV Nonb3oBaTeNs Mepbl NPefOCTOPOXHOCTHU
AONKHbI ObITb NpUMeHeHbl B COOTBETCTBUN C TEKYLLNMN obcToATeNbCTBAMM
ANA TOYHOW OLEHKW BO3AENCTBUA, npn 3TOM Ba>XHO y4eCTb BCe 4acTu
paéoqero npouecca, Bkato4arouine spemMs, korga I'Ipl/IGOp BKJIIOYEH, N BpeMA,
KOrfa OH HaxoanTca 6e3 Harpysku.

A BHumaHue! Hukorpa He 3anyckainTe BepTUKaibHbIV NpUBOS,
Bpy4Hyto!

M3roToBnTeNb U NpopaBsel, He HeCyT 3a M3fesnve OTBETCTBEHHOCTW U
aHHYJIMPYIOT rapaHTWio, eCan COCTOAHME MOCTaBKM MU OpUrMHaNbHOE
COCTOAHWE Na3oBasbHO-PpPe3epHO MaLLUHbLI 6bIN0 KaknM-nMnbo obpasom
M3MeHeHO. DTO Takxe NoApasymMeBaeT UCMONb30BaHNE UCKIIOYNTENBHO
OpUrMHanbHbIX Ppe3epHbix MHCTPYMeHToB Lamello.

A BHuMaHwue! 3aTaumnBaiTe unmn 3ameHanTe Tynble ¢ppesbl!

TyI'IOVI CprBEprH;I NHCTPYMEHT MOXEeT 3aTPYAHUTL 3aBMXeHWe coefnHnTena
1 OTPULATENbHO BAMAET Ha CPOK CNYX6bl CTaHKa. Mpu HenpaBuabHON
3KCMyaTaummn ctaHka (NpuMeHeHne Tynoro dpesepHoOro UHCTpyMeHTa)
CHVXAEeTCA rapaHTWiiHaA NPOU3BOAUTENbHOCT.

Mocne 3aToukmn TBepAOCN/aBHbIe peXylime KpOMKNU AO0JDKHbI UMeTb
LWUPUHY He MeHee 6.97 mm!
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Liitosjyrsinkone
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Liitosjyrsinkone

Irrotettava etulevy 4 mm
Irrotettava etulevy 2 mm
Kulmaohjain

Kayttdohjeet

Tyokalut

Imusuulake 36 mm

Terd, HW 7 mm
P-System-poratulkki, mukana
poranterd

Ooo~NOTUTAS WN —

Technische Daten:

Teho 1050 W
Kierrosnopeus 9000 KPM
Tera 100 x 7 x 22 mm
Uran leveys 7/10 mm
Jyrsimissyvyys maks. 20 mm
Paino 3.7 kg
Jannite 120V |230V
Turvallisuusluokka g

Ko

MMJIEKT NOCTaBKMU RU
90

Koneen osat

PyuHow dpesep

MpocTaBka 4 MM

MpocTaBka 2 MM
MHOoroyHKLNOHaNbHBbIA yrop
WHCTpyKUMA No 3KCnnyaTauum
Habop MHCTpyMeHTOB
MepexofHvK Ans Tpybbl Nblnecoca
36 MM

TeepAocnnasHasa gpesa AnA Na3os
7 MM

CBepAnNbHbIN KOHAYKTOP P-System co
cBepaom

TexHN4Yeckue AaHHble:

Mo

WHOCTb 1050 BT

Yncno obopoTos 9000 MWH-1
Opesa 100 x 7 x 22 mm

LLn

puHa nasa 7/10 MM

fnybuHa nasa Makc. 20 Mm

Bec

3.7 kr

Hanpsaxexve 230 Bonbt

KOH

CTPyKUMA Knacca nm

Pohjalevy
Kaantyva etulevy
Kulmaohjain
Moottori
Kayttokytkin
VMD-jarjestelmé (karan suuntainen
tyostoliike)

VMD-jarjestelmén toiminnan osoitin
Syvyyssaadin
P-System-Syvyyssaadin
Irrotettava etulevy
Puruimusuulake

Uk WN —

23 0o

YCTPOWCTBO U OpraHbl ynpaBneHus

Liitokset

U WN —

9

OnopHasa nanTa

MOBOPOTHbIV yNop
MHOroyHKUMOHaNbHbIV ynop
[suratens

Bbiksilo4aTenb

MpuBOA BEPTMKANBHOIO ABUXEHUA
pe3sbl (VMD)

WMHavkaTop paboTbl VMD npvBona
PerynaTop rny6uHbl pesa
PerynaTop rny6uHbl pesa P-System

10 MNpocTaska
11 MepexofHUK ANA NOAKIOYEHNA

nblaecoca

1 Nurkkaliitos
2 Jiiriliitos

3 jatkosliitos
4 Valisivuliitos

Suositeltavat uravalit

BapuaHTbl coeanHEeHUI

Coe,

CoefiMHeHMe NoA NPAMbBIM yrIom
CoefiMHeHMe Ha yC

CoegnHeHwe B TOpel,

CoeflviHeHNe Yepes NPOXoAHoM ok

[MHeHe Yepes NpoxoaHon 60K

RU
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1 Purista tydkappale paikoilleen 1 3aXmuTe 3aroToBKy
/> 2 BkJioymnTe hpesep
2 Kaynnista kone 3 a. Kpenko pgepxute dpesep AByMs
& M(MO pyKamu 1 HaxumaiTe paBHOMEPHO A0
3 a. Kayta konetta molemmin kasin. s . \ ynopa
Tydnna tasaisesti syvyysvasteeseen b. ®peseposka T-obpa3Horo nasa
b. T-uran tyéston vaatima akselinsuun- npoucxoauT aBTomaTnyecku. CHavana
tainen liikke tapahtuu automaattises- pe3sa genaet pes B rNybuHy getanv
ti. Odota kunnes VMD-jarjestelmén [l0 yniopa, noce Yero npuBoA
osoitin on palautunut (1-2 sekuntia) BEPTVKAIbHOIO ABMXeHUs (pe3sbl
(VMD) HaunHaeT aBuxeHve dpesbl
4. Sammuta kone BBEPX-BHU3. 1PV 3TOM UHAVKATOP
paboTbl VMD npusofa Takxe
5. Irrota pistoke, kun lopetat tydskentelyn flenaet ABMXKEHVE BBEPX-BHU3.
MonoxeHvie MHANKaTopa paboTsl
VMD npusofa 3anof4iMuo ¢ Kopnycom
npvBoAa O3HauvaeT, YTo hpeseposka
3aKkoH4YeHa. ObblYHO, paboTa
BEpPTUKaIbHOrO NMPVUBOAA COCTaBAAET
1-2 ceKyHAb!
4 BbiknoynTe hpesep
5 o okOHYaHWU paboThl, BblEPHUTE
BUJIKY 13 PO3eTKM
P-Systemin kaytto Pa6oTa P-System
Jyrsintasyvyyden asettaminen Jyrsintasyvyys YcTtaHoBKa rny6uHbl ppesepoBaHus
1 Aseta vakiosyvyyssaadin max- ny6uHa ppesepoBaHnUA 1 YcTaHoBUTe CTaHAAPTHbIN PErynsTOp My6UHbI B
kohtaan 10mm nonoxexve «MAX»
2 Veda ja kaanna P-System-syvyyssaadin- 12mm 2 MoTaHTe perynatop ry6uHs! AnA
ta ja aseta se haluttuun syvyyteen 14mm P-System, NOBEPHITE W yCTaHOBUTE
15mm ero Ha Tpebyemyio ry6uHy
18 mm
Ohje:Aseta P-System-jarjestelman ﬁ Vakiosyvyyssaadin / Mopckaska. 119 MCNONb30BaHMA B KayecTse
syvyyssaadin OFF-asentoon, BbIKtoYeH CTaHAapTHOro NamenbHOro dpesepa perynatop
kun kaytat laitetta peruskoneena. rny6uHbl 45 P-System yCTaHOBUTb B NOJIOXEHWE
«OFF» (BbIKJT).
Jyrsintdsyvyyden saataminen PerynupoBka rny6uHbl copesepoBaHus
jyrsinteran vaihtamisen jilkeen nocne 3ameHbl ppesbl
1 Veda P-System-syvyyssaadinta 1 MNOTAHUTE 1 NOBEPHNTE PErynATop ry6nHbI
ja kierra se kohtaan 14 P-System n ycTaHoBUTe Ha 14
2 Jyrsi kuvio ja tyonna Clamex P-14 2 OTdpesepyiiTe feTanb v BCTaBbTE CTAXKY
sisaan. Liitoskappaleen on oltava Clamex P-14.CTaxka AONXHa 6bITb yTONEHa
noin 0,5 mm:n paassa B feTanu Ha 0,5 MM
3 Saada P-System-syvyyssaadin 3 [1na perynupoBku ry6uHbl pesa nosepHnuTe
OFF-asentoon perynaTop rnybuHel P-cucTeMbl B NonoxeHue
4 Kierrd P-System-syvyyssaatimen OFF
saatoéruuvia haluttuun suuntaan. 4 ToBepHNTE PeryNNpOBOYHbINA BUHT
5 Suorita uusi testijyrsinta B perynatope rny6uHbl P-System
B HY>KHOM HanpasJieHUN
5 TosTopuTe NpobHoe hpesepoBaHune
Kayttokohteet MpakTuyeckas paborta
Uravilien merkinta LWar npucapkm ctaxek Clamex P
2
1 Tyokappaleen leveys \ 1 WnpnHa getanu
120 - 169mm A‘V\ \YA‘V\\Y A‘“ N PRSNIRW A LS \YA‘%“ » 120 - 169 MM
2 Tyokappaleen leveys 2 LWvpviHa petanu
169 - 399 mm ] 169 — 399 MM
3 Tyokappaleen leveys 4 3 LWvpviHa getanu
399 - 699mm 399 - 699 mm
4 Tyijkappaleen leveys ©® A% " A% N 4 LLnpuHa fetanm
— Gber 699 mm M\ N » 6onee 699 MM —
Fl RU
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Kayttokohteet
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Urien jyrsinta (nurkkaliitos)
1 Sivusuunnan ohjaus pohjalevyn mukaan
a. Jyrsitaan siten, etta koneen pohjalevy
ja levyn reuna ovat linjassa
b. Jyrsinta tehdaan koneen keskiviivan
mukaan merkittyyn kohtaan
¢. Kéyta 2 mm:nm etulevya kun levyn
paksuus on 16 mm

2 Kun konetta kdytetaan pystyasen-
nossa, kulmaohjain voidaan kiinnittaa
pohjalevyyn. N&in tukipinta-ala
kasvaa ja tyoskentely helpottuu

a. Jyrsitaan siten, etta koneen pohjalevy
ja levyn reuna ovat linjassa

b. Jyrsinta tehdaan koneen keskiviivan
mukaan merkittyyn kohtaan

. Kéyta 2 mm:nm etulevyd kun levyn
paksuus on 16 mm

Urien jyrsinta (valisivuliitos)

Urien jyrsinta (jiiriliitos)
1 a. Jiirit erikoiskulmissa
materiaalivahvuudella 19 — 22 mm
b. Jiirit erikoiskulmissa alkaen
materiaalivahvuudella 23 mm
c. 45 jiiriliitos ulkopuolelta tasan myos
erivahvuisia levyja liitettaessa

Uran jyrsinta kohdistustappien avulla

A. Tasojyrsinta

1. Kohdistusporaus CNC:lIg,
Z5mm/@Z8mm

2 Irrota liukuestekappaleet ruuvitaltalla,
aseta kohdistustapit paikoilleen ja
kiinnita ne upporuuvilla

3 Asenna kohdistustapit Zeta P2:een

4 Kohdista kone reikiin ja suorita jyrsinta

Zeta P2:n ohjaustapit, @ 5mm 251048
Zeta P2:n ohjaustapit, @ 8mm 251066

B. Reunan jyrsinta

1 Kohdistusporaus CNC:lla, @ 6 mm

2 Kohdistuspidikkeen kiinnitys Zeta
P2:een

3 Aseta kohdistuspidike @ 6 mm:n
reikaan

4 Jyrsi kohdistetulla koneella

Zeta P2:n kohdistuspidike 251067

MpakTuyeckasa paborta

RU
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®dpe3epoBKa feTanei Npu coefuHEeHNN
nopa nNnpAMbIM yriom

1 Mo3vunoHnpoBaHve pesepa Ha geTanu
. BasuposaHue no kpato geTanu
. basnpoBsaHvie No MeTke kapaHAaLIoM
na dpeseposky Naza No LEHTPY AeTanu
TONWMHON 16 MM, yCTaHOBUTE NPOCTaBKY
2 Mm

® 0w

2 MNpwv paboTe hpe3epom B BepTHKaIbHOM
NOJIOXEHWUW, UCMoNb3yiiTe
MHOroyHKLUMOHaNbHbIN yrop ANA
yBeNMYeHUs NoLLaAN ONOPHOA
MOBEPXHOCTU.

. basnposaHyie no kpato feTanu

. basuposaHue No mMeTke KapaHAaLIom

. Mpwn paboTe ¢ MaTepnanom ToNLLMHOM 16
MM, yCTaHOBUTE NPOCTaBKY 2 MM

o o

@

®dpe3epoBKa aeTaneit npu
coeAMHEHUU Yepe3 NPOXoAHON 6ok

®pesepoBKka AeTanen npn
coefuHeHun Ha yc (45%)
1 a.lpu TonwuHe getanen19 — 22 mm,
NCNONb3yNTe NPOCTaBky 4 MM
6. Mpw ToNwWMmMHe geTanen cabille 23
MM NMpocCTaBka He Hy>XHa
B. ba3vpoBaHve no BHeLHen
MOBEPXHOCTU feTann

®dpe3epoBaHune Nasos C NOMOLLbIO
YCTAQHOBOYHbIX I.IJTVI(I)TOB
A. ®pe3epoBaHne Ha NIOCKOCTU
1 Mo3numoHupyoLiee oTBepCTVie NPy MOMOLL
uny, 35 vmm/ @ 8 mm
2 CnomoLbio 0TBEPTKM yaanuTe
NPOTUBOCKO/b3ALLME HaKNafKW, BCTaBbTe
YCTaHOBOYHbIE LUTUMTHI 11 3aKpennTe ¢
MOMOLLbIO YCTAHOBOYHOTO BUHTA.
3 CMOHTMpPOBAaTb MNO3MLMOHMPYOLLME WTUDTHI
Ha Zeta P2
4 BbiNONHWTE NO3ULMOHMPOBaHMe CTaHKa B
0TBEPCTUAX, a 3aTeM (hpe3epoBaHue.

YcTaHoBOYHbIe WTUdTLI, & 5mm apT. Ne 251048
YcTaHoBOYHble WTKTLl, & 8mm apT. N2 251066

B. ®pe3epoBaHne KPOMKMU
MNo3uuroHupyoLiee 0TBepCcTUE NPY MOMOLLM
uny, @ 6 mm

YCTaHOBUTb NO3ULVOHUPYIOLLMIA 3aXUM Ha
Zeta P2

BCTaBUTb NO3MLMOHMPYIOLLMI 3a5KNM B
oTBepcTe @ 6 MM

BbiNoNHWUTL hpe3eposKy
MO3WLWOHUPOBAHHON MaLUVHON

]

w

EN

YcTaHoBOYHble kv, apT. Ne 251067
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Kayttokohteet

aasyaukon poraaminen

- Irrota pyalletty mutteri ja tyénna
poratulkki uran keskelle
Varmista, etta poratulkki on

hyvin kiinni tyékappaleen
reunassa ja pinnalla

Kirista pyalletty mutteri

Pida kiinni poratulkista ja poraa reika
Veda poratulkki ulos ja puhdista
jyrsintakohta lastuista
- Aseta poratulkki seuraavaan uraan

Ohje: Kaytd vain @ 6 mm:n poranteraa,
jossa on keskityskarki ja kaksoisviiste!
(Tuotenro 131506)

Clamex P-10

MpakTuyeckas paborta

Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus

Liitoskappaleiden tyontaminen sisaan

1 Vihje: Liitoskappale on helpompi
tydntaa sisdan jyrsimen pyorimis-
suuntaan.

2 Aseta litoskappale noin 100°:ssa
tyokappaleen pintaan ja tyonna
litoskappale sisaan.

Kaytté normaalina
liitosjyrsimena

1 lIrrota laite pistorasiasta

2 Kierra P-System-syvyydenasetuslaite
asentoon «OFF»

3 Vaihda terd

A ITarkeda! Al4 kytke VMD-jarjes-
telmaa paalle, mikali et tyéskentele
T-uran jyrsinteralla. Jarjestelma voi
vaurioitua.

Jyrsintasyvyyden asettaminen
Saada jyrsintasyvyys valitun liitoskappa-
leen mukaisesti.

Alkuperdinen puuliitoskappale H9:
Jyrsintdsyvyys enintaan rengasjousi paikal-
laan syvyyspysayttimessd jyrsimella
@78x3x @22mm (tuotenro 132009)

Jyrsintdsyvyyden sdaataminen
Saada kierretapin jyrsintasyvyys 2 mm:n
kuusiokoloavaimella.

Clamex P-14/10 Medius

Jyrsintasyvyys
Fny6uHa cppe3epoBaHua

mm
8.0
10.0
12.3
13.0
14.7
20.0

CBepneHune oTBepcTua

- OcnabbTe raiiky C HakaTKo/ 1 BCTaBbTe
CBEpJINIbHbIA KOHAYKTOP MO UeHTpy Nasa
Y6eanTech B TOM, YTO CBEPNbLHbI
KOH/yKTOP XOPOLLO ONupaeTcs Ha
Kpaw 11 MOBEPXHOCTb 3ar0TOBKM.

- 3aTAHWUTe raliky C HakaTkown

- YpepxuBanTe CBEPUIIbHbBIN KOHAYKTOP
1 NpocsepnnTe oTBepcTMe

- W3Bnekute CBSpJ’IMJ’IbeM KOHOYKTOP
1 04MCTUTE OTBEPCTHE OT CTPYXKN

- BcTaBbTe CBEPAUAbHbIV KOHAYKTOP
B ClefytloLimnii na3s

Mopacka3ska. icnonb3yinTe ToNbKo
CnupanbHble ceepna @ 6 MM C LeHTPUPYIOWUM
ocTpuem u ABonHom ackon! (apT. 131506)

YcTaHOBKa CTAXEK B geTanb
1 PekomeHpauuma: CTAXKY flerye BCaBuTb B
[leTanb no Hanpas/eHuIo ABuxeHns dpesbl
2 Pacnonoxure CTAXKY K ieTan nof yrnom
npumepHo 100* 1 3aaBrHbTE

Ncnonb3oBaHMe B KayecTBe
06bIYHOrO NamernbHoro ¢pesepa

1
Clamex 5-20 4T~

1 OTknlounTe kabenb NUTaHUA

YcTaHoBUTE perynatop rybuHbl pesa

P-System B nonoxeHwne «OFF»

3 YcTaHoBuWTe perynaTop riybuHbl pesa B
HeobX0AMMOe NONOXEHNE

N

A Ba>kHo! Mpu ncnonbsoBaHun
B KayecTBe 00blyHOrO hpesepa,
HUKOrAa He BKJIloYalTe NpuBoOp,
BEPTUKaNbHOTO ABUXKEHUA hpesbl
(VMD)

YcTtaHoBKa rny6uHbl ppesepoBaHus
YcTaHoBWTe ryGuHy pesepoBaHisa B COOT-
BETCTBUM C Bb\6paHHb\M coeNHUTENbHbIM
3/1eMEHTOM.

OpuruHanbHas aepeBsHHaA namenb HI:
Tny6viHa dpeseposaHmsa max

C KONbLIEBOW NPY>XXUHOW, 3aKpenneHHow

Ha orpaHuuuTene rnybuHsl c pesoit

@78x3x @22 mm (apT. 132009)

Perynuposka rny6uHbl ¢hpesepoBaHus
YcrtaHosuTe rnybuHy dhpeseposaHua

Ha yCTaHOBOYHOM BNHTE C MOMOLLbIO
wecTUrpaHHoro Kat4a 2 MM.
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Teranvaihto
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Kayta vain oikein teroitettuja tyokaluja!
Kayta vain kasisyottéon sopivia jyrsinteria!

1 Irrota séhkojohto pistorasiasta
2 Avaa lukitus.
3 Irrota pohjalevy

4 Avaa upporuuvit ruuvitaltalla
(Torx TX20)

5 Aseta uusi jyrsinterd paikalleen,
huomioi py6rimissuunta. Varmista,
etta kosketuspinnat ovat puhtaat.
P-System-jyrsinterien leveyden on
teroituksen jélkeen oltava vahintaan
6,97 mm!

6 Kirista upporuuvit ruuvimeisselilla
(Torx TX20)

7 Puhdista pohjalevyn ohjaimet ja
voitele kevyesti sopivalla rasvalla.
Ohjaimen liikkeen on oltava sujuva.
Jousten tulee vetaa pohjalevya
kunnolla vasteeseen saakka

8 Ruuvaa lukko kiinni

9 Tarkasta uran leveys ja jyrsintasyvyys

Purun ja pélyn poisto

Kone voidaan liittaa polynpoistojarjestel-
maan puruimuletkulla (tuotenro 121810).
Joissain maissa polyn poisto on pakollista
tammen ja pyokin tydstdssa.

Avaa keskuslukitusruuvi
Liu‘uta pohjalevyd hieman.
Poista lastujen ohjaussuulake.
Aseta puruimusuulake tilalle.
Palauta pohjalevypaikalleen.
Kirista keskuslukitusruuvi

Uk, WN —

Yllapito ja huolto

- Puhdista moottori polysta saannéllisesti
- Puhdista ja voitele liukukappale.

Hiiliharjat

Moottorissa on itselaukeavat hiiliharjat.
Kun ne ovat kuluneet loppuun (n. 200

— 300 kayttétunnin jalkeen) moottori py-
sahtyy. Vaihda tilalle alkuperaiset varaosat
(nro 314408). Vaihda aina molemmat
hiilet yhdessa!

Korjaukset
mahdolliset korjaustyét tulee tehda kone-
en valmistaja.

Valmistaja:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

3ameHa cpesbl RU
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Mcnonb3yiiTe ToNbKo 6e3ynpeyHo 3aTo4eHHbIe
MHCTPYMEHTbI. Icnonb3yinTe ToNbko pesbl As
paboTbl Ha py4HO Mogaye!

1 OTkntounTe hpesep oT ceTn
2 OcnabbTe hukcmpytoLiee yCTPORCTBO
3 CHMMUTE ONOPHYIO NANTY

4 OcnabbTe BUHTHI C NOTalHOM rON0BKO
c nomoLubto oTBepTKy (Torx TX20)

5 BcraBbTe HOBYlO dhpesy, cobnopaite
HanpasieHne BpaLleHna. Cﬂe,EMTe 3aTem,
4TObbI CONpUKacatoL|ieca NoBePXHOCTH Bblnn
YUCTbIMK. TToCne 3aTo4KM pexyline nessua
P-System LONKHbI IMETb LUMPUHY He MeHee
6,97 mm!

6 3aTAHWTE BUHTbI C NOTaHO rON0BKOW
c nomolLLbio oTBepTkK (Torx TX20)

7 O4ucTuTe HanpasaAloLe ONopHO
NAUTBI U CRerka cMaxsTe X noaxonsLlen
CcMa3koi. Xoa AoIKeH BbITb Nerkum.
|_|p\/>KVIHbI AOJIXHbI NPaBWIbHO OTTArMBaTb
OrMopHylo NANTY A0 yrnopa.

8 TPOYHO 3aTAHWTE PUKCHPYIOLLEe YCTPONCTBO

9 [MpoBepbTe LWMPUHY Na3a v rayouHy
dpe3sepoBaHua

Pa6oTa 6e3 nbinn

MofcoeanHnTe pesep K Nblnecocy.

OTKpYTUTE KPeNneXHbI BUHT
OTOABUHbTE OMOPHYIO MANTY

CHUMWTE 3arnyLky

YCTaHOBUTE MEPEXOAHMK 415 Mblecoca
3a/1BUHLTE OMOPHYIO MANTY

3aKpyTuUTeE KpeneXHbli BUHT
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Cesky

Bezpecnostni pokyny a zaruka

Frézka

Druhy spojd

Frézovani drazek

Pouziti pro P-system

Pouziti

Pouziti jako standardni drazkovaci frézky

Vyména frézy

Prace v bezprasném prostredi

Udrzba

Prehled spojovacich prvkd P-System

Néhradnf dily pro elektromotor L44 EZ

Nahradni dily Zeta P2

Bezpecnostni pokyny a zaruka

A VAROVANI Prectéte si viechny bezpeénostni pokyny a cely

navod k obsluze.

Nedodrzeni bezpe¢nostnich pokynt a navodu k obsluze muaze vést k za-

sahu elektrickym proudem, pozaru nebo vaznym poranénim. Vechny

bezpecnostni pokyny a navod k obsluze si uschovejte.

- Kdyz frézku nepouzivate, pred veskerymi servisnimi pracemi, pfed
vymeénou frézy atd.: Vytahnéte sitovou zastr¢ku!

- Zastreku pripojujte do elektrické zasuvky, jen kdyZ je frézka vypnuta.

- Pred pripojenim zkontrolujte, zda nedoslo k poskozeni zastrc¢ky a kabelu.
V pfipadé poskozeni nechte dily okamzité vyménit odbornikem.

- Pred uvedenim frézky do provozu se ujistéte, Ze napéti na Stitku s udaji
o vykonu odpovida sitovému napéti. Frézka je urcena jen pro provoz na
stfidavy proud.

- Frézka Lamello mé dvojitou izolaci a je (v souladu s ustanovenimi CEE a
VDE) vybavena kabelem se dvéma vodici bez ochranného vodice. Miizete
ji proto bez obav pfipojit i do zasuvky bez uzemnéni.

- Do télesa motoru nevrtejte diry (napf. k upevnéni stitk(), protoze by se tim
narusila dvojita izolace. K oznacovani pouzivejte samolepici etikety.

- Obrobek pevné upnéte.

- Frézku vedte obé&ma rukama.

- Pouzivejte jen dobfe naostiené frézy, protoze zvysené fezné sily by jinak
mohly obrobek odhodit.

- Pouzivejte pouze frézy pro ru¢ni posuv.

- Frézu po vypnuti nebrzdéte.

- Zakladova deska musi fungovat bezchybné, aniz by dochazelo ke svirani.
Frézka s vadnou zakladovou deskou se nesmi uvadét do provozu.

- Zakladova deska nesmi byt pfi vysunuté fréze zaseknuta.

- Frézku pouzivejte pouze k tceltim popsanym v tomto navodu k obsluze.

- Frézku chrante pred destém a vlhkosti.

- PFi pouzivani noste vzdy ochrannou masku proti prachu.

- Fréza musi byt dimenzovana minimalné na uvedené otacky. Prilis rychle
rotujici fréza se mize rozlomit a zpsobit poranéni.

- Vzdy pouzivejte se zakladovou deskou. Zakladové deska chrani obsluhu
pred tlomky frézy a pred netimyslnym kontaktem s frézou.

- Je-li potieba vyména privodniho vedeni, musi ji provést vyrobce nebo jeho
zastupce, aby se eliminovala bezpec¢nostni rizika.

- Drézkovaci frézku drzte jen na izolovanych k tomu urcenych plochach,

cz protoze fréza by mohla prefiznout vlastni kabel. Pfefiznuti kabelu, ktery
je pod proudem, mize zpUsobit, Ze by jiné kovové plochy mohly vést

proud, coz by mohlo vést k zasahu elektrickym proudem.
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Romana

Indicatii privind siguranta si raspunderea
Masina de frezat

Tipuri de Tmbinari

Frezarea canelurilor

Utilizarea P-System

Utilizare

Utilizare ca masina de frezat caneluri standard
Inlocuirea frezei

Efectuarea lucrarilor fara praf

Intretinerea

Prezentare generala a conectorilor P-System
Piese de schimb electromotor L44 EZ

Piese de schimb Zeta P2

Indicatii privind siguranta si raspunderea

A ATENTIE Cititi toate indicatiile privind siguranta si toate
instructiunile.

Nerespectarea indicatiilor de siguranta si a instructiunilor poate conduce la
electrocutare, la incendii si/sau la vatamari grave. Pastrati toate indicatiile
de siguranta si toate instructiunile.

Tn cazul in care nu utilizati masina de frezat, inaintea lucrarilor de service,

nainte de inlocuirea frezei etc.: Deconectati masina de la reteaua de ali-

mentare!

- Introduceti fisa in priza numai cand masina este oprita.

Tnainte de introducere, verificati fisa si cablul in privinta deteriorarilor. In

caz de deteriorari, adresati-va imediat unui specialist in vederea inlocuirii.

Tnainte de punerea in functiune a masinii de frezat, asigurati-va ca ten-

siunea specificata pe placuta de identificare corespunde tensiunii retelei.

Masina este adecvata exclusiv pentru utilizarea cu curent electric alternativ.

- Masina de frezat Lamello este prevazuta cu izolatie dubla si (in conformita-
te cu reglementarile CEE si VDE) dispune de un cablu cu doua conductoare
fara conductor de protectie. Puteti conecta fara probleme masinala o priza
fara impamantare.

- Nu perforati carcasa motorului (de ex. in timpul montarii placilor), deoa-

rece acest lucru anuleaza efectul izolatiei duble. Utilizati numai etichete

adezive pentru marcare.

Fixati bine piesa de prelucrat.

Ghidati masina cu ambele maini.

- Utilizati numai freze perfect ascutite, deoarece in caz contrar, puterea de

taiere ridicata poate duce la fisurarea piesei de prelucrat.

Utilizati numai freze pentru avans manual.

Nu reduceti viteza frezei dupa decuplare.-

Placa de baza trebuie sa functioneze perfect, fara a se bloca. Nu punetiin

functiune masina daca placa de baza este defecta.

- Placa de baza nu trebuie sa se blocheze cu freza extinsa.

Masina trebuie utilizata exclusiv in scopul descris in prezentele instructiuni

de utilizare.

Protejati masina impotriva ploii si umezelii.

- In timpul utilizarii, purtati in permanentd o masca de protectie impotriva

prafului

Freza trebuie sa fie adecvata pentru o turatie cel putin egala cu cea indicata.

Frezele care se rotesc prea repede se pot distruge si pot provoca vatamari.

Utilizati ntotdeauna masina impreuna cu placa de baza. Placa de baza

protejeaza operatorul impotriva aschiilor desprinse din freza si de contactul

involuntar cu freza
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- Frézku je vzdy tfeba drzet obéma rukama a je tfeba pevné stat.
- Frézku vzdy pouzivejte s proudovym chrani¢em se jmenovitym proudem
30 mA nebo nizsim.

Vyrobce a prodejce nepfebira jakoukoli zaruku za produkt, pokud byly na
drazkovaci frézce provedeny jakékoli zmény oproti stavu pfi dodani, popf.
originalnimu stavu.

Prohlaseni o shodé
Prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze tento produkt je ve shodé
s nasledujicimi normami a normativnimi dokumenty:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

Dle ustanoveni smérnic 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Emise hluku a vibrace

Typickymi hodnocenymi hladinami hluku A tohoto elektrického naradi jsou:
hladina akustického tlaku = 81 dB (A)
hladina akustického vykonu = 92 dB (A)
K=3dB

Pouzivejte ochranu sluchu!

Pouzivejte ochrannou masku proti prachu!
Typické vibrace pfenasené na ruce a paze jsou mensi nez 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

Uvedena hodnota vibraci byla zméfena normovanou zku3ebni metodou a
muze se pouzit k porovndni s jinym elektrickym naradim. Uvedené hodnota
vibraci se mtize také pouzit k prvotnimu odhadu vystaveni obsluhy vibracim.
Hodnota vibraci se mGze béhem skute¢ného pouzivani elektrického néradi
lisit od uvedené hodnoty v zavislosti na zplsobu pouziti elektrického néafadi.
Pro ochranu obsluhujiciho personalu je tfeba stanovit bezpecnostni opatfent,

kterd se opiraji o odhad vystaveni obsluhy vibracim béhem skute¢nych pod-
minek pouziti. Pfitom je tfeba zohlednit vSechny soucasti provozniho cyklu,
napfiklad Casy, ve kterych je elektrické nafadi vypnuté, a casy, ve kterych je
sice zapnuté, ale bézi bez zatizeni.

A Pozor! Zdvihova mechanika se nikdy nesmi ovladat manualné!

Vyrobce a prodejce nepfebira jakékoli ru¢eni a zaruku za produkt, pokud
byly na drazkovaci frézce provedeny jakékoli zmény oproti stavu pfi dodani,
popf. originalnimu stavu. Zahrnuje to i skute¢nost, ze smi byt pouzivany
pouze originalni frézy Lamello.

A Pozor! Otupené frézy naostiete nebo vymérite!

Otupena fréza muze znesnadnit zasunuti spojovaciho prvku a negativné
ovlivnit Zivotnost frézky. Pfi neodborné manipulaci s frézkou (pouziti tupé
frézy) se mlze kratit zaruka.

Bfity HW musi mit po naostfeni jesté sitku minimalné 6.97 mm!
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Volt

Ampeére

Hertz

Watt
Kilogramm
Stunden
Minuten
Sekunden
Beschleunigung
Umdrehungen/
Minute
Leerlauf-
drehzahl
Dezibel
Durchmesser
Klasse Il
Konstruktion

Wechselstrom

min

m/s?

min”’

volts
amperes
hertz

watts
kilograms
hour
minute
seconds
acceleration
revolutions
per minute
no-load
speed
decibel
diameter
class ||
contruction

alternating
current

RO
102

Tn cazul in care este necesara inlocuirea cablului de racordare, aceasta
operatie trebuie efectuata de catre producator sau reprezentantul acestu-
ia, pentru a evita periclitarea sigurantei.

Sustineti masina de frezat caneluri de suprafete de fixare izolate, deoarece
freza poate sectiona propriul cablu. Sectionarea unui cablu purtator de
curent poate transmite curent catre alte suprafete metalice, iar acest lucru
poate duce la electrocutare.

- Tinetiintotdeauna aparatul cu ambele méini si asigurati pozitionarea sigura
a acestuia.

Masina trebuie utilizata intotdeauna impreuna cu un disjunctor diferential
cu un curent nominal de 30mA sau mai mic

Producatorul si distribuitorul nu isi asuma raspunderea pentru produs in cazul
modificarilor de orice tip asupra starii de livrare, respectiv a starii originale
a masinii de frezat caneluri.

Declaratie de conformitate
Declaram pe propria raspundere ca acest produs corespunde urmatoarelor
standarde sau documente normative:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

Conform dispozitiilor directivelor 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Emisia de zgomot si vibratii

Nivelurile tipice de zgomot ponderate A ale acestei unelte electrice sunt:
Nivel de presiune acustica = 81 dB (A)
Nivel de putere acustica = 92 dB (A)
K=3dB

Purtati protectie auditiva!

Purtati masca de protectie impotriva prafului!
Vibratia tipica asupra sistemului brat-mana este mai mica de 2.5 m/s2.
K'=1.5m/s?

Valoarea mentionata a emisiilor de vibratii a fost masurata conform unei
proceduri de verificare standardizate si poate fi utilizata in scopul compararii
cu o alta unealta electrica. Valoarea mentionata a emisiilor de vibratii poate
fi utilizata si pentru evaluarea initiala a timpului de intrerupere.

Tn timpul utilizarii efective a uneltei electrice, valoarea emisiilor de vibratii
poate fi diferita fata de valoarea specificata, in functie de modul in care
este utilizata unealta electrica. Pentru protectia operatorului, trebuie stabi-
lite masuri de siguranta, pe baza unei evaludri a timpului de intrerupere in
cadrul conditiilor efective de utilizare. In acest sens, trebuie avute in vedere
toate elementele ciclului de functionare, de exemplu timpii in care unealta
electrica este oprita si timpii in care aceasta este pornita, insa functioneaza
fara sarcina.

A Atentie! Mecanismul de ridicare nu trebuie actionat niciodata
manual!

Producatorul si distribuitorul nu si asuma raspunderea pentru produs si nu
acorda nicio garantie in cazul modificarilor de orice tip asupra starii de livra-
re, respectiv a starii originale a masinii de frezat caneluri. In concluzie, este
admisa numai utilizarea sculelor de frezat Lamelle originale.

A Atentie! Ascutiti sau inlocuiti frezele tocite!

Sculele de frezat tocite pot ingreuna introducerea conectorului si pot afecta
durata de viata a masinii. Manevrarea necorespunzatoare a masinii (utilizarea
sculelor de frezat tocite) poate duce la reducerea garantiei.

Dupa ascutire, latimea sectiunii HW taiate trebuie sa fie de minim
6.97 mm!
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Frézka
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frézka

nasouvaci deska 4 mm

nasouvaci deska 2 mm

Uhlovy doraz

navod k obsluze

sada naradi

hrdlo odsavani 36 mm

fréza pro P-system 7 mm

vrtaci Sablona v¢. vrtakd pro P-system

OLo~NOYUTEA, WN —

Technicka data:

Vykon 1050 W
Otacky 9000 ot./min
Fréza 100 x 7 x 22 mm
Sitka drazky 7/10 mm
Hloubka drazky max. 20 mm
Hmotnost frézky 3.7 kg
Provedent 120V | 230V
Stupen kryti nmg

Masina de frezat

RO
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Casti frézky Ovladaci prvky

Masina de frezat

Placa demontabild 4 mm

Placa demontabilda 2 mm

Cadru opritor

Instructiuni de utilizare

Set de scule

Racord de aspiratie 36 mm

Freza P-System 7 mm
Calibru-tampon P-System cu burghiu
inclus

OoOo~NOUTh, WN =

Date tehnice:

Putere 1050 W
Turatie 9'000 rot./min
Freza 100 x 7 x 22 mm
Latime canelura 7 /10 mm
Adancime max. canelura 20 mm
Greutate masina 3.7 kg
Variante de executie 120V 230V
Clasa de protectie nmg

zékladovéa deska

sklopny doraz

Uhlovy doraz

motor

spina¢ motoru

zdvihova mechanika VMD
indika¢ni kolik zdvihové mechaniky
standardni nastavovac hloubky
nastavovac hloubky pro P-system
10 nasouvaci deska

11 adaptér pro odsavani

O~NOYUT A WN —

Yo}

Componentele masinii
Elemente de comanda

Druhy spoju

Placa de baza

Opritor pivotant

Cadru opritor

Motor

Intrerup&tor motor

Mecanism de ridicare VMD

Stift indicator mecanism de ridicare
Regulator de adancime standard
Regulator de adancime P-System
Placa demontabila

Adaptor de aspiratie

WoOoO~NOUTD WN =

NN
- O

1 rohovy spoj

2 pokosovy spoj

3 podélny a pfi¢ny spoj
4 spoj na stfed stény

Doporucené
vzdalenosti drazek

Tipuri de imbinari

1 Imbinare in colt

2 Imbinare in unghi

3 Imbinare longitudinala si transversala
4 Tmbinare pe peretele median

Distantele recomandate
dintre caneluri
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1 Fixati bine piesa de prelucrat.
1 Upnéte opracovavany dil
/ > 2 Porniti masina
2 Zapnéte frézku
& MUU*VWVVJOU )= 3 a. Tineti strans masina cu ambele maini,
3 a. Frézku drzte obé&ma rukama, poma- S——— ] \ patrundeti usor si uniform pana la
lu a rovnomérné ji zatlacujte az k adancimea opritorului.
hloubkovému dorazu. b. Sectionarea profilului este efectuata
b. Profilovy fez se provede automa- automat. Asteptati pana cand stiftul
ticky. Pockejte, dokud kolik na este din nou la nivelul mecanismului
zdvihové mechanice opét nelicuje. de ridicare. (1 — 2 secunde)
(1 =2 sekundy) Freza se retrage automat in carcasa
Fréza se po uvolnéni tlaku automaticky cand nu mai este aplicata presiune
vtadhne zpét do télesa.
4 Opriti masina.
4 Vypnéte frézku.
5 Dupa finalizarea lucrarii, deconectati
5 Po ukonceni prace vytahnéte sitovou masina de la reteaua de alimentare.
zastreku.
Pouziti pro P-system Utilizarea P-System
Nastaveni hloubky frézovani Hloubka frézovani | Reglarea adancimii de frezare
1 Standardni ovlada¢ hloubky Adancime de frezare 1 Reglati regulatorul de
nastavte na ,max". 10mm adancime standard la «<max»
2 Vytahnéte ovlada¢ hloubky pro 12mm 2 Trageti si rotiti regulatorul
P-systém a otacenim nastavte I 14 mm de adancime P-System
pozadovanou hloubku. 15mm si reglati adancimea dorita
18 18mm
Upozornéni: Pfi pouziti jako Standardni ovladac
standardniho stroje nastavte ovladac hloubky / Regulator Indicatie:Pentru utilizarea ca masina
hloubky pro P-systém na , OFF" de adancime standard standard, reglati regulatorul de adancime
(Stranka 111) P-System la «OFF» (Pagina 111)
Frastiefe nach Fraserwechsel justieren 1 Adjusting the cutting depth after
1 P-System-Tiefensteller ziehen und / changing the cutter
drehen und auf 14 einstellen 1 Pull the P-System depth adjuster and
2 Muster einfrasen und Clamex P-14 > turn to 14
einschieben, der Verbinder muss 2 Make a sample cut and insert a
ca. 0.5 mm zuriickstehen 7 Clamex P-14 element. The connector
3 Zum Justieren P-System-Tiefensteller should be approx. 0.5 mm below the
auf «OFF» drehen / surface
4 Justierschraube im P-System- 4 3 To adjust the depth turn the P-System
Tiefensteller in die gewinschte C) depth adjuster to «OFF»
Richtung drehen 4 Turn the adjustment screw in the
5 Erneute Testfrasung ausfihren 1x P-System depth adjuster in the desired
-0.7mm direction
5 Cut another sample to check
Pouziti Utilizare
Orysovani vzdalenosti drazek Trasarea distantei dintre caneluri
1 Sitka obrobku 1 2 3 1 Latimea piesei de prelucrat
120 - 169 mm 120 - 169 mm
PRLSRYRSN VRSN PSSR VNN A LS W
2 3irka obrobku N N\ NI \ \ N 2 Latimea piesei de prelucrat
169 - 399 mm ] ) ] 169 — 399 mm
3 3irka obrobku 4 3 Latimea piesei de prelucrat
399 - 699 mm o A o A . 399 - 699 mm
cz s iacai RO
4 3jtka obrobku 4 Latimea piesei de prelucrat
107 o P 107

pfes 699 mm

peste 699 mm
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Pouziti
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Frézovani drazek (rohovy spoj)
1 Frézku umistéte na desku
a. na vnéjsi strané licuje se zékladovou
deskou
b.s oznac¢enim stfedu zékladové desky
c. tloustka materialu 16 mm

2 Pfi svislém pouziti frézky je mozné na
zékladovou desku namontovat Uhlovy
doraz, abyste ziskali vétsi dosedaci
plochu
a. na vnéjsi strané licuje se zakladovou

deskou
b.s oznacenim stfedu zékladové desky
c. tloustka materialu 16 mm

Frézovani drazek (spoj na stfed stény)

Frézovani drazek (pokosovy spoj)
1 a.rdzné uhly tloustka materiadlu
19-22mm
b.rdzné uhly od tloustky materialu
23 mm
c. 45° vnéjsi referen¢ni bod licuje

Vyfrézovani drazek pomoci poloho-

vacich kolikt

A. Frézovani v plose

1 Vyvrtani polohovacich dér s CNC,
@5mm/38mm

2 Misto protiskluzové podlozky nasadte
polohovaci koliky

3 Na Zeta P2 namontujte polohovaci
koliky

4 Frézku umistéte do dér a zacnéte
frézovat

Polohovaci koliky, @ 5mm, ¢. vyr. 251048
Polohovaci koliky, @ 8 mm, ¢. vyr. 251066

B. Frézovani do hrany

1 Vyvrtani polohovacich dér s CNC,
@6 mm

2 Na Zeta P2 umistéte polohovaci klip

3 Polohovaci klip zasurite do diry & 6
mm

4 S nastavenou frézkou zac¢néte frézovat

Polohovaci klip, ¢. vyr. 251067

Utilizare

RO
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Frezarea canelurilor (imbinare in colt)
1 Pozitionarea masinii pe placa
a. pe muchia exterioara la nivelul placii
de baza
b. cu marcajul central al placii de baza
c. grosime material 16 mm

N

La utilizarea masinii in pozitie

perpendiculara, etrierul de prindere

poate fi montat pe placa de baza

pentru a obtine o suprafata de sprijin

mai mare.

a. pe muchia exterioara la nivelul placii
de baza

b. cu marcajul central al placii de baza

c. grosime material 16 mm

Frezarea canelurilor
(imbinare pe peretele median)

Frezarea canelurilor
(imbinare in unghi)
1 a. diverse unghiuri grosime material
19-22 mm
b. diverse unghiuri incepand cu o
grosime a materialului de 23 mm
. 45° punct de referinta exterior la
nivel

Frezarea canelurilor cu stifturi

de pozitionare

A. Frezare in suprafata

Orificiu de pozitionare cu CNC,
@5mm/Qd8mm

Utilizati stifturi de pozitionare in locul
suportului anti-alunecare

Montati stifturile de pozitionare la
nivelul Zeta P2

4 Pozitionati masina in orificii si frezati

N

w

Stifturi de pozitionare, @ 5mm
nr. art. 251048
Stifturi de pozitionare, @ 8mm
nr. art. 251066

B. Frezare pe margine

1 Orificiu de pozitionare cu CNC,
@6 mm

2 Montati clema de pozitionare pe
Zeta P2

3 Introduceti clema de pozitionare in
orificiul cu diametru de 6 mm

4 Frezati cu masina pozitionata

Clema de pozitionare nr. art. 251067
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Executarea gaurii de acces

Vyvrtani pristupové diry

- Povolte ryhovanou matici a nasurite
vrtaci $ablonu do stfedu drazky
Dbejte na to, aby vrtaci Sablona dobre
pfiléhala na hranu a plochu obrobku
- Utdhnéte ryhovanou matici
Pevné pfidrzte vrtaci $ablonu
a vyvrtejte diru
Vytahnéte vrtaci 3ablonu a vyfrézovany
otvor ocistéte od tfisek
- Zasunte vrtaci Sablonu do dalsi drazky

- Desfaceti piulita zimtata si impingeti

calibrul-tampon in centrul canelurii
Calibrul-tampon trebuie sa fie bine
pozitionat pe marginea si suprafata
piesei de prelucrat

Strangeti piulita zimtata

Tineti calibrul-tampon si executati gaura
Scoateti calibrul-tampon si curatati
orificiul frezat de aschii

Introduceti calibrul-tampon n

o g s urmatoarea canelura
Upozornéni: Pouzivejte pouze spirdlovy

vrtdk @ 6 mm se stredicimhrotem a dvoji-
tou fazetkou! (¢. vyr. 131506)

Indicatie: Utilizati numai capete de
burghiu de @ 6 mm cu varf de centraresi
tesitura dubla! (Nr. art. 131506)

Clamex P-10

Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus Clamex P-14/10 Medius

Introducerea elementului de imbinare

1 Sfat: Elementul de imbinare poate fi
introdus mai usor in sensul de rotatie
al frezei

2 Pozitionati conectorul la aproximativ
100° fata de suprafata piesei de

Zasunuti spojovaciho prvku
1 Tip: Spojovaci prvek Ize snadnéji
zasunout ve sméru otaceni frézy
2 Spojovaci prvek nasadte v thlu cca
100° k povrchu obrobku a zasurite ho

prelucrat
Pouziti jako standardni Utilizare ca masina de frezat
drazkovaci frézky caneluri standard
1 Vytdhnéte sitovou zastrcku 2 1 Deconectati masina de la reteaua de
2 Nastavovac hloubky pro P-system alimentare

otocte na «OFF»
3 Provedte vymeénu frézy podle popisu
(Stranka 112)

2 Rotiti requlatorul de adancime
P-System la «OFF»

3 Tnlocuiti freza conform descrierii
(Pagina 112)

/ A ! Important: Mecanismul de
ridicare nu trebuie sa fie niciodata
pornit daca nu se efectueaza lucrari
cu freza pentru caneluri profilate!

A ! Dulezité: Pokud se nepracuje s
profilovou drazkovaci frézou, nesmi
se pouzivat zdvihova mechanika!

Nastaveni hloubky frézovani Reglarea adancimii de frezare
Podle zvoleného spojovaciho prvku Reglati adancimea de frezare in functie

nastavte hloubku frézovani. ZKZ%“EIIW de elementul de imbinare selectat.

1
Clamex 5-20 4SIKEY E20-L orr

Lamela de lemn originala H9:
@Jg Adancime de frezare la max. cu arcul inelar
<= fixat la opritorul de adancime cu freza
@78 x 3 x @22 mm (nr. art. 132009)

Reajustarea adancimii de frezare

Originalni dfevéna lamela H9:
Hloubka frézovani na max. s nasunutou
krouzkovou pruzinou na hloubkovém
dorazu s frézou

@78x3x @F22mm (¢. vyr. 132009)

Sefizeni hloubky frézovani

Hloubku frézovani nastavte na zavitovém Hloubka frézovani Reglati adancimea de frezare cu ajutorul
koliku pomoci inbusového klice 2 mm. Adancimea de frezare stiftului filetat cu cheia imbus la 2 mm.
mm in.
No. 0 («0») 8.0 5/16
No. 10 («10») 10.0 0.4
No. 20 («20») 123 048
Simplex («S») 13.0 0.51
Clamex S-18  ("D") 14.7 0.58
Maximum («max») 20.0 0.8
cz RO
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Vyména frézy

inlocuirea frezei RO
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PouZivejte jen dobfe naostfené nastroje!
Pouzivejte pouze frézy pro ru¢ni posuv!
(Stranka 103)

1 Vyjméte akumuldtorovy blok ze stroje
2 Uvolnéte zajisténi
3 Vysunte zakladovou desku

4 a.Zajistéte vieteno, soucasné klicem
na Celnf otvory povolte pfirubovou
matici.

b.Povolte zapustné Srouby
Sroubovakem (Torx TX20)

5 Nasad'te novou frézu, dbejte na
smér otaceni. Dbejte na to, aby
byly dosedaci plochy Cisté. BFity
fréz P-systému musi mit po naostreni
jesté sirku minimalné 6,97 mm!

6 a.Prirubovou matici dotdhnéte
klicem na celni otvory.
b.Zapustné srouby utahnéte
sroubovékem (Torx TX20)

7 Vycistéte vedeni zékladové desky
a lehce je namazte vhodnym tukem.
Vedeni musi mit lehky chod. Pruziny
musi fadné zatdhnout zakladovou
desku zpét az na doraz

8 Dotédhnéte zajisténi

9 Zkontrolujte sitku drazky
a hloubku frézovani

Utilizati numai scule perfect ascutite!
Utilizati numai freze pentru avans manual!
(Pagina 103)

1 Scoateti acumulatorul din masina
2 Eliberati mecanismul de blocare
3 Scoateti placa de baza

4 a.Blocati arborele, timp n care
desfaceti piulita cu flansa cu
ajutorul unei chei deschise

b.Slabiti suruburile cu cap necat
cu surubelnita (Torx TX20)

5 Introduceti noua freza respectand
sensul de rotatie. Aveti grija ca
suprafetele de sprijin sa fie curate.
Dupa ascutire, taisurile frezei
P-System trebuie sa aiba o latime
de cel putin 6,97 mm!

6 a.lInsurubati ferm piulita cu flansa
cu ajutorul cheii-furca.
b.Strangeti suruburile cu cap inecat c
u surubelnita (Torx TX20)

7 Curatati ghidajele placii de baza
si ungeti-le usor cu o vaselina
adecvata. Ghidajul trebuie sa fie
usor de manevrat. Arcurile trebuie
sd readuca placa de baza in mod
corect, pana la opritor.

8 Fixati mecanismul de blocare
prin insurubare

9 Verificati latimea canelurii
si adancimea de frezare

Prace v bezprasném prostredi

Efectuarea lucrarilor fara praf

Pfipoj frézky k vysavaci. Odsavani prachu
je v nékterych zemich pfi frézovani dubo-
vého a bukového dfeva povinné.

1 Uvolnéte zajisténi

2 amirné stdhnéte zakladovou
desku zpét

3 Smérovaci hrdlo vysurite do strany

4 Nasadte odsavaci hrdlo.

5 Nasurite zakladovou desku

6 a utdhnéte zajisténi

Racordati masina de frezat la un aspirator
de praf. In unele tari, aspirarea prafului in
cazul frezarii in lemn de stejar si fag este
obligatorie.

1 Eliberati mecanismul de blocare

2 siretrageti usor placa de baza

3 Scoateti cotul de racordare in lateral
4 Introduceti racordul de aspiratie

5 Introduceti placa de baza

6 sistrangeti mecanismul de blocare

Udrzba

intretinerea

- Motor asto Cistéte stlacenym
vzduchem.

- Ocistéte vedeni a lehce je potrete
olejem (Stranka 112, vyr. 7)

Uhlikové kartace

Jako nahradni kartace se smi pouzivat jen
originalni uhlikové kartace

(¢. vyr. 314408). Uhlikové kartace mérite
vzdy v paru!

Opravy
Opravy drazkovaci frézky Lamello Zeta P2
smi provadét vyhradné vyrobce.

- Curatati frecvent motorul prin suflare
cu aer

- Curatati ghidajele si lubrifiati-le usor
(Pagina 112, nr. 7)

Perii de carbon

Utilizati numai perii de carbon originale
(nr. art. Lamello 314408). Inlocuiti intot-
deauna periile de carbon n pereche!

Reparatii

Lucrarile de reparatie la nivelul masinii
de frezat caneluri Lamello Zeta P2 pot fi
efectuate exclusiv de catre producator.

Vyrobce:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

Producator:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Norsk

Sikkerhetsanvisninger og ansvar
Oversikt over maskinen
Sammenfgyningstyper

Notfresing

Bruk med P-System

Bruk

Bruk som standard notfresemaskin
Freseskift

Stovfritt arbeid

Vedlikehold

Oversikt over P-System-skjateelementer
Reservedeler elektromotor L44 EZ

Reservedeler Zeta P2

Sikkerhetsanvisninger og ansvar

A ADVARSEL Les alle sikkerhetsanvisningene og alle
bruksanvisningene.

Manglende overholdelse av sikkerhetsanvisningene kan fare til
elektrisk stgt, brann og/eller alvorlige personskader. Ta vare pa
alle sikkerhetsanvisningene og alle bruksanvisningene.

Nar fresemaskinen ikke er i bruk, for alt servicearbeid, for skifte av fres
osv.: Trekk stepslet ut av stikkontakten!

- Maskinen skal vaere avslatt nér du setter stgpslet inn i stikkontakten.

- Kontroller at stgpslet og ledningen ikke er skadet fer du kobler dem til
strammen. Ved skade ma de skiftes ut av fagfolk umiddelbart.

For du tar i bruk fresemaskinen, ma du forvisse deg om at spenningen pa
merkeskiltet stemmer med nettspenningen. Maskinen er bare beregnet
til bruk med vekselstrgm.

- Lamello fresemaskin er dobbeltisolert og har (i samsvar med CEE- og VDE-
forskriftene) en totradet ledning uten jording. Du kan trygt koble maskinen
til en ujordet stikkontakt.

Ikke bor p& motorhuset (f.eks. for & feste et skilt der), for da blir den
dobbelte isolasjonen opphevet. Bruk bare klebeetiketter til merking.

- Spenn fast emnet.

- Hold maskinen med begge hender.

Bruk bare perfekt slipte freser, for ellers kan gkt kuttekraft sla vekk emnet.
Bruk bare freser med handmating.

Ikke brems fresen etter at den er slatt av.

- Bunnplaten méa fungere feilfritt uten & klemme. En maskin med defekt
bunnplate skal ikke tas i bruk.

Bunnplaten ma ikke klemmes fast nar fresen er kjort ut.

Bruk bare maskinen til anvendelsene som er beskrevet i denne bruksan-
visningen.

- Beskytt maskinen mot regn og fuktighet.

- Ha alltid pa deg stgvmaske nar du bruker maskinen

Fresene ma veere konstruert minst for det angitte turtallet. Freser som
roterer for raskt, kan ga i stykker og forarsake personskader.

Bruk alltid maskinen med bunnplate. Bunnplaten beskytter operateren
mot avbrukne splinter fra fresen og mot utilsiktet kontakt med fresen

- Huvis stremledningen ma skiftes ut, skal dette gjeres av produsenten eller
en representant for produsenten for & unnga all risiko.

Hold notfresemaskinen i de isolerte handtakene, for fresen kan kutte over
sin egen ledning. Hvis du kutter over en stremfgrende ledning, kan dette
fore til at andre metalliske flater blir stremfarende, og dette kan forarsake
elektrisk stat.
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CoabpxxaHve | BG
6barapcku
YKa3aHus 3a 6e30MacHOCT n OTroBopHOCT
Ha 3apsALHOTO YCTPONCTBO
Tunose cbegnHeHuA
®p63OBaHe Ha KaHann
M3nonssaHe 3a P-cuctema
MpunoxeHne
M3non3saHe KaTo CTaHOapTHa MalKnHa 3a Cbpe3OBaHe Ha KaHann
CmsAHa Ha dpesepa
Be3npaxoBa paboTa
Moaapwbxka
Overview P-System connectors
Pe3epBHu YacTu enekTpoasuraten L44 EZ
Pe3epBHM YacTn 3a Zeta P2
YKa3zaHuA 3a 6e30nacHOCT U OTroBOPHOCT
A NPEAYNPEXXAEHUE TpoyeTeTe BCMYKM yKa3aHUA 3a
6e30NacHOCT U BCUYKMN UHCTPYKLUN.
HecnassaHeTo Ha yKasaHuATa 3a 6e3onacHoCT 1 WHCTPYKUMNTE MOXe Oa
[osefe 40 yaap OT eN1eKTPUYeCcKy TOK, A0 NOXap U/WAK TEXKN HapaHABaHNA.
CbXpaHﬂBa\;lTe BCUYKM yKa3aHuA 3a 6€e30MacHOCT 1 BCHUYKKM VHCTPYKLUNK.
- KoraTo MalunHaTa 3a (hpe3oBaHe He ce U3MON3Ba, MPeau BCAKaKBN CepBu3HN paboTn,
npeau cMAHa Ha dpesepa 1 T.H. n3BaxaanTe wencenal
- BkuoysanTe uiencena B MpexoBoTO rHe3f0 camMo Npu U3KIKYeHa MallnHa.
- Mpeau BK/l04BaHETO NPOBEpETe Liencesna v kabena 3a nospeau. Mpu Hanu4me Ha Nospesa
Te Tpﬂ6Ea Be[Hara foa ce CMeHAT OT TeXHUK
- Mpeau nyckaHeTo B eKCnioaTauuA Ha MallMHaTa 3a Qpe3osaHe Ce ysepeTe, 4e
0603HaYeHoTO Ha (abpuyHaTa Tabeska 3axpaHBalLO HaMpexXeHWe e ejHakBo C TOBa Ha
MPEXO0BOTO HanpesxeHue. MallnHaTa e npe/iHa3HayeHa caMmo 3a paboTa C NPOMEHNINB TOK
- MawnHata 3a dpe3osare Lamello e ¢ ABOMHA W30NauMA 1 e C (B CbOTBETCTBUE C
pasnopenbu Ha CEE u VDE) aByxuneH kaben 6e3 3awynteH NpOBOAHNK. be3 BcAkaksm
koneGaHnA MoXeTe fla BK/II0YBaTE MalLMHATA B HE3a3eMeHO 3aXPaHBaLLO rHe3z0.
- He npobusaitte kopnyca Ha fiBuraTens (Hanp. 3a noctassHe Ha Tabenw), 3aLL0TO NO TO3M
HaYMH e Ce HapyLLN ABOHATa N30MaunA. 3a 0603HaueHe N3NON3BaiATE Camo CTIKepU
- 3aTerHeTe 3paBo obpaboTBaHuA geTann.
- Hanpasﬂﬂaaﬂ‘re MalnHaTta C ABe pble.
- VI3non3saiiTe CamMo M3NpaBHU HAOCTPeHW (hpe3epi, 3alloTo B NPOTUBEH Clyyail e ce
nosy4aT NOBULLIEHN CUAN NPY PA3aHETO Ha 06paboTBaHnA aeTai.
- VI3non3saiiTe camo dpesepy 3a PuUHO NofasaHe.
- He cnuparite dpesepa cied U3KI04BAHETO.~
OcHoBHaTa noya Tpabsa Aa hyHkunoHrpa 6esnpobnemHo, 6e3 fa 3aknnHea. He Tpabea
fa ce paboTV C MaLLKHA, YUATO OCHOBHA NI0YA € NoBpeseHa.
- I'Ipm u3sageH cbpezep OCHOBHaTa Nno4ya He Tpﬂ6Ba f0a 3aKnunHBa.
- MalunHata TpaAGBa Ala Ce M3n0/38a Camo 3a OncaHaTa 8 ToBa PbKOBOACTBO 3a paboTa Len
- MawwnHaTta TpabBa fa ce Nasn oT AbXA U Bnara.
- MNpwv “3NoN3BaHETO 11 BUHArM HOCeTe Macka 3a 3alluTa OT Npax
- Ope3sepbT TpAGBa Aa e NpeaHasHayeH 3a paboTa Hai-Masiko Npu NOCOYEHNTE 0GOPOTH.
MNpekaneHo 6bp30T0 BbPTEHe Ha (hpesepa MOXe Aa A0Beae 10 HEroBOTO CYynBaHe n
NPUYMHABAHE Ha HapaHABaHWA.
- BuHaru uspbpluBaiTe HacTpoiika C OCHOBHa nnova. OCHOBHaTa Nno4Ya npeanassa
paboTeul0To nLie OT CHyneH NapyeTa oT hpe3epa 1 OT HeXXeNaH KOHTAKT C thpesepa
- KoraTo e HeofxoaMMa CMAHa Ha CBbp3BalLnA kaben, Ta TpAbGBa Aa ce U3BLPLWM OT
npou3BOAUTENA WUNW OT HEroB TbProBCKW MpeacTaBuTen, 3a Aa He Ce 3acTpawwu
6esonacHocTTa. BG
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- Hold alltid maskinen med begge hender, og serg for at den star statt.
- Bruk alltid maskinen med en jordfeilbryter med en merkestrgm p& maksi-
malt 30 mA.
Produsent og selger fraskriver seg ethvert produktansvar dersom leverings-
eller originaltilstanden til notfresemaskinen modifiseres p& noen som helst
mate.
Samsvarserklaering
Vi erkleerer at vi alene har ansvaret for at dette produktet er i samsvar med
felgende normer eller normative dokumenter:
EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12
I henhold til bestemmelsene i direktivene 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/
EU
Stoyutslipp og vibrasjon
Typisk A-vurdert lydniva for dette elektroverktayet er:
Lydtrykkniva = 81 dB (A)
Lydeffektniva = 92 dB (A)
K=3dB
Bruk harselvern!
Bruk stgvmaske!
Den typiske h&nd-arm-vibrasjonen er
mindre enn 2.5 m/s2.
K'=1.5m/s?
Den angitte vibrasjonsutslippsverdien er malt etter en normert testmetode
og kan brukes til sammenligning med et annet elektroverktgy. Den angit-
te vibrasjonsutslippsverdien kan ogsa brukes til en forelgpig vurdering av
eksponeringen.
Vibrasjonsutslippsverdien under faktisk bruk av elektroverktgyet kan avvike
fra den oppgitte verdien, avhengig av maten elektroverkteyet brukes pé. For
4 beskytte operatgren skal det fastsettes sikkerhetstiltak som skal bygge pa
en vurdering av eksponeringen under de faktiske bruksbetingelsene. | denne
sammenhengen skal alle deler av driftssyklusen tas i betraktning, slik som
nar elektroverktayet er slatt av og ndr det gar pa tomgang.
A NB! Loftemekanismen ma ikke betjenes manuelt!
Produsent og selger fraskriver seg enhver form for produktansvar eller garan-
ti dersom leverings- eller originaltilstanden til notfresemaskinen modifiseres
pa noen som helst mate. Dette omfatter ogsa at det kun er tillatt & bruke
originale freseverktgy fra Lamello.
A NB! Slip eller skift ut uskarpe freser!
Uskarpt freseverktay kan gjore innskyvingen av skjgteelementet vanskeligere
og pavirke maskinens levetid. Ved ufagmessig handtering av maskinen (bruk
av uskarpe freseverktay) kan garantiytelsen reduseres.
Etter sliping ma HW-knivene fremdeles ha en bredde pa minimum
6.97 mm!
NO
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- [lpbXTe MawnHaTa 3a (hpe3oBaHe Ha KaHa M 3a N30MPaHUTe PLKOXBATKM, MOHEXE
hpesepbT MOXe fa oTpexe cobcTBeHuA 11 kaben. MpepasaHuAT kaben Moxe Aa aosefe
A0 nonafaHe nNoj HanpexeHwe Ha Apyru MeTaaHn NOBBPXHOCTK, KOETO OT CBOA CTpaHa

MoOXe fa joBe/ie 0 YAap OT eNeKTpuYecky ToK.

YpeasT BuHaru Tpabsa Aa ce AbpXM C ABETe PbUe, 3a Aa Ce OCUrypy YCTONYMBOTO My
nonoxeue.
- BuHaru n3nonspante MalwmHaTa ¢ fedeKTHOTOKOBA 3aLUMTa C HOMUHANEH Tok 30 mA unn

no-Manko

HPOMSBOHMTEHRT N TbProBeLbT OTXBBPIAT BCAKa OTTOBOPHOCT 3a NPOAYKTa,
KOraTo CbCTOAHMETO NpK A0CTaBKaTa, CbOTB. OPUrMHANIHOTO CbCTOAHME Ha
MallnHata 3a cbpewBaHe Ha KaHau, € NPOMeHeHO MO HAKAaKbB Ha4nH.

[exknapauusa 3a CbOTBeTCTBUE
Hue geknaprpame Ha Halla OTTOBOPHOCT, Ye TO3M NPOAYKT OTroBapA Ha
M3UCKBaHMATA Ha CNIeAHNTE CTaHAAPTM WM HOPMATUBHU [OKYMEHTN:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08

EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12

CbrnacHo pasnopenbure Ha AvpekTnsn 2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Lym u BuGpaummn
TUnuuHUTe A-NpeTeriieHn HUBa Ha LUYMa Ha TO31 eNeKTPONHCTPYMEHT ca:
HUBO Ha 3ByKOBOTO HanAraHe < 81 dB(A)
HnBO Ha 3ByKoBaTa MOLLHOCT < 92 dB(A)
K=3dB
HoceTe npeanasHu cpeacTsa 3a ciyxal
HoceTe macka 3a 3awuTa ot npax!
TunuyHKTe BUOpaLMmM Npu pbleTe
ca no-marsko ot 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

[ocoyeHaTa CTOMHOCT Ha reHepnpaHuTe BVI6an,V|M bewe n3mMepeHa CbrnacHo
CTaHAapTeH MeTO[ 3a NpOBepKa U MOXe [ia Ce U3M0JI3Ba 3a CpaBHeHue c apyr
ENeKTPOUHCTPYMEHT. MocoyeHaTa CTOMHOCT Ha reHepupaHuTe BVIGpaLLMM
MOXe [la Ce U3MO0J3Ba 3a NnpefBapuTesiHa olueHKa Ha BBBAGMCTBMGTO.

Mpy NPaKkTUYeCKOTO M3MON3BaHe Ha eNeKTPONHCTPYMEHTa CTOMHOCTTa Ha
reHepupaHuTe Bubpauuy Moxe Aa ce pa3nnyasa oT cneuuduLnpaHaTa B
3aBMCUMOCT OT BWAA U HauMHa Ha W3MON3BaHe Ha eNIeKTPOUHCTPYMeHTa. 3a
noafbpxaHe Ha 6e30nacHoOCTTa Ha NoTpebuTens TpAbBa Aa ce NnpeanprieMat
Mepku 3a 6e30MacHOCT, KaTo ce oTyeTaT dakTMYeCkMTe yCNoBUA Ha
ekcnioaTaLma, 3a 4a Ce OLeHN TOYHO Bb3JeiCTBMEeTOo, KaTo e BaXHO e [a
ce BKJIIOYAT BCUYKM YaCTW Ha PabOTHUA LNKDBI, BKIIOUNTENHO NepruoaunTe Ha
U3KNIOYBAHE Ha eNleKTPONHCTPYMEHTa U NepuoaunTe, Npes KouTo Toi paboTn
Ha npaseH xop.

A BHumaHue! MoaeMHUAT MexaHU3bM He TpAGBa Aa ce 3aaeiicTBa
HUKoOra pbuHo!

ﬂpOI/BBOJ:LI/ITEﬂFIT M NpoAaBaybT OTKAa3BaT BCAKAaKBa OTrOBOPHOCT 3a
NPOAYKTa 1 BCAKAKBa rapaHLUMs, ako CbCTORHWETO Npu [OCTaBKaTa, CbOTB.
NbPBOHAYaNHOTO CbCTOAHME, Ha MalUMHaTa 3a (hpe3oBaHe Ha KaHau e
NMPOMEeHEeHO NO KakbBTO U Aa € Ha4yWnH. ToBa BK/tOYBa U ycnosueTo, 4e morat
fla Ce U3M0N3BaT CaMo OPUTUHANHW UHCTPYMeHTU 3a hpesosare Lamello.

A BHuMaHue! OcTpeHe Unn cMsAHa Ha 3aTbnenu ¢pesepu!

3aTbNeHNAT UHCTPYMEHT 3a ppe3oBaHe MOXe [a 3aTPyLHM BKapBaHeTo
Ha CbeAVHUTENA 1 la HaMask CPOKa Ha ekcrioaTauua Ha MalwuHaTta. Mpu
HeMpaBWIHO M3MON3BaHe Ha MaluuMHaTa (BKIIOYNTENHO M3MON3BaHe Ha
3aTbleH MHCTPYMeHT 3a hpe3oBaHe) rapaHuyaTa Moxe fa 6bae CbkpaTeHa.

Cnep oCTpeHeTO MMHMMasNHaTa WKWPUHA Ha 3b6UTe C KapbuaHun
BbpxoBe TpsabBa Aa 6bAe Hail-manko 6.97 mm!
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MalunHa 3a ppe3oBaHe
BctaBHa nsioda 4 mm

BctaBHa nnova 2 mm

OnopeH bruvn

PbKOBOACTBO 33 06CNYXBaHe
KomMnaeKkT MHCTpyMeHTH
M3cmykBaLy HakpaHuk 36 mm
®pesep 3a P-cuctema 7 mm
Bogello npucnocobnexue 3a
npobusaHe BKA. CBpeAo

O OoO~NOoOUT s WN —

TeXHU4YeCKu faHHU:

MolHocT 1050 W
Bpoi o6opoTu 9000 06/MWH
Opesep 100 x 7 x22 mm
LLnpuHa Ha kaHana 7/10 mm
Makc. obnboynHa Ha KaHana 20 mm
Terno Ha MaliMHaTa 3.7 kg
Mopgenn 120V / 230V
Knac Ha 3awuTa g

YacTy Ha mMaluMHaTa
OpraHu 3a ynpaeJjieHue

OcHoBHa noya

BbpTAL, ce orpaHuumnTen

OnopeH bron

[suraten

MpekbcBay Ha Asuratena

MogemeH mexaHnsbm VMD

VHAVKATOPEH WNGT Ha nofemMHuA

MexaHV3bM

8 CraHpapTeH orpaHu4uTen Ha
nbnboynHata

9 P-cuctema-orpaHuumnTen Ha
nbnboynHaTa

10 BcTaBHa nioya

11 ApanTep 3a 3aCMykBaHe

NOuUhs WN =

NO | Oversikt over maskinen
118
1 Fresemaskin
2 Avstandsplate 4 mm
3 Avstandsplate 2 mm
4 Anslagsvinkel
5 Bruksanvisning
6 Verktoysett
7 Avsugstuss 36 mm
8 P-System fres 7 mm
9 P-System hull-lzere med bor
Tekniske data:
Effekt 1050 W
Turtall 9000 o/min
Fres 100 x 7 x 22 mm
Notbredde 7/10 mm
Notdybde maks. 20 mm
Vekt maskin 3.7 kg
Utfarelser 120V | 230V
Beskyttelsesklasse nmog
Maskindeler Betjeningselementer
1 Bunnplate
2 Svinganslag
3 Anslagsvinkel
4 Motor
5 Motorbryter
6 Loftemekanisme VMD
7 Indikatorstift for laftemekanisme
8 Standard dybdejustering
9 P-System dybdejustering
10 Avstandsplate
11 Avsugsadapter
Sammenfgyningstyper
1 Hjgrnesammenfgyning
2 Gjaeringssammenfayning
3 Ende-mot-ende-sammenfgyning
4 Midtveggsammenfayning
Anbefalte sporavstander
NO
119

TunoBe cbeagnHeHMUA

1 brnoso cbeauHeHue

2 brnoso CbeanHeHWe CbC CKOCABaHE

nop 45 rpagyca

HagbXHO M HanpeyHo CbeanHeHne

4 TepneHAnKYNAPHO, HEBIIOBO
cbeanHeHve

w

MpenopbUnNTeNHN Pa3CTOAHNA MeXaY
KaHanute

BG
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NO | Notfresing ®pe3oBaHe Ha KaHanu BG
120 120
1 Spenn fast emnet 1 3aTerHete 34paBo 06paboTBaHNA
/ > netann
2 Sla pa maskinen
& M(MO 2 Bknwoyete MawmHata
3 a.Hold maskinen med begge hender, s . \
og fer den langsomt og jevnt inn til 3 a. pbXTe 34paBo MaluvHaTa C ABeTe
dybdeanslaget. pble, cnyckaiTe 6aBHO U paBHOMEPHO
b. Profilsnittet utfgres automatisk. Vent [0 ynop.
til stiften i lgftemekanismen flukter b. MpodecroHaneH npocuieH paspes
igjen. Ce NpaBv aBTOMaTUYHO. V34akaiTe,
(1 - 2 sekunder) LlOKaTO WWMTHT NpuaerHe obpaTHoO
Fresen trekker seg automatisk tilbake KbM MOLEMHNSA MEXaHN3bM.
i huset ndr trykket blir mindre. (1 =2 cexyHan)
Mpn HamansaBaHe Ha HaTWCKa
4 SIa av maskinen. pe3epsT e U3Terns aBToOMaTNyHO
Hasag B Kopnyca.
5 Trekk stgpslet ut av stikkontakten
etter avsluttet arbeid. 4 W3knioyeTe MaluMHaTa.
5 Csef KaTo 3aBbplmTe paboTaTa,
13Bafete wencena.
Bruk med P-System N3nonseaHe 3a P-cucrema
Stille inn fresedybde HacTpoiika Ha gbn6ounHaTta
1 Sett standarddybdejusteringen 1 Frastiefe | Cutting depth Ha ¢pesoBaHe
pa «max» 10mm 1 HacTpounTe CTaHAapPTHUA OrpaHnynTeN Ha
2 Trekk i P-system-dybdejusteringen, 12mm [b6ouMHaTA Ha ,max”
og drei den til gnsket dybdeinnstilling 14mm 2 3abpnaiiTe 1 3aBbpTETE OrpaHNINTeNs Ha
15mm nbn6oynHaTa Ha P-cuctemata v ro
‘ISmm HacTpoWiTe Ha >kenaHata AbnbounHa
w Standard-Tiefensteller /
Merk: Ved bruk som standardmaskin Standard depth adjuster ~ Baxxna 3a6enesxka: 3a 13non3sare Kato
settes P-system-dybdejusteringen CTaHAapTHa MalluHa yCTaHoBETe OrpaHnyuTens
pé «OFF» Ha ObnboYnHaTa Ha P-cuctemara Ha , OFF”
Juster fresedybden etter fresskift 1 PerynupaHe Ha Abn6ounHaTa Ha (pesoBaHe
1 Trekk i P-system-dybdejusteringen, / cnep cMsHa Ha dpesepa
og drei den til innstilling 14 1 W3abpnaiite v 3aBbpTeTE OrPaHNYUTENS HA
2 Fresinn et mgnster, og skyv inn Clamex Abn6oYMHaTa Ha P-ccTemata v ro
P-14, skjoteelementet ma 7. HacTporiTe Ha 14
std ca. 0,5mm bakover 2 HanpaseTe Npo6HO dpe3oBaHe 1 BKapaiite

3 For justering dreies P-system- Clamex P-14, cbeguHnTenat Tpsbea aa 6bae

dybdejusteringen til «OFF» / 0K0/10 0,5 MM NOA NOBBLPXHOCTTA

4 Drei justeringsskruen i P-system- 3 3aperynvpaHe Ha OrpaHUIMTENs Ha AbNGoYMHaTa

dybdejusteringen i gnsket retning Ha P-cuctemara 3asbpreTe Ha , OFF.”

5 Foreta ny testfresing 4 BbpTeTe peryavpalims BUHT Ha OrpaHuymnTens
Ha AbnboYMHaTa Ha P-cucTemaTa B XenaHata
nocoka

5 HanpaseTe HOBO Npo6HO pe3oBaHe
Bruk MpunoxxeHne
Risse notavstand MapkupaHe Ha pa3cTOAHMETO MeXAY
1 Emnebredde 1 2 KaHanurte
120 - 169 mm 1 WKMpKHa Ha 06paboTBaHMA geTann
2 Emnebredde PRSIRVRSN W& N VRSN A LS RVRNIN 120 - 169 mm
169 — 399 mm 2 WvpviHa Ha 0bpaboTBaHNsA AeTain
3 Emnebredde ) 169 — 399 mm
399 - 699 mm 4 3 lWMpKHa Ha 06paboTBaHWA geTain
4 Emnebredde 399 - 699 mm
over 699 mm © AN " AN R 4 LLH/ng;; Ha obpaboTBaHWA AeTann
— W & » —
NO Hag mm BG
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Notfresing (hjernesammenfgyning)
1 Plasser maskinen pa platen
a. Langs ytterkanten i flukt med bunn-
platen
b.Med midtmarkeringen til bunnplaten
¢. Materialtykkelse 16 mm

2 Ved loddrett bruk av maskinen kan
anslagsvinkelen monteres pa
bunnplaten for a fa sterre stotteflate.
a. Langs ytterkanten i flukt med bunn-

platen
b. Med midtmarkeringen til bunnplaten
¢. Materialtykkelse 16 mm

Notfresing (midtveggsammenfgyning)

Notfresing (gjeeringssammenfgyning)
1 a. Forskjellige vinkler
Materialtykkelse 19 — 22 mm
b. Forskjellige vinkler Fra
materialtykkelse 23 mm
c. 45°-referansepunkt flukter utvendig

Frese not med posisjoneringstifter

A. Fresing i flaten

1. Posisjoneringshull med CNC,
@5mm/3d8mm

2. Settinn posisjoneringsstifter i stedet
for sklisikringene

3. Monter posisjonseringsstiftene
pa Zeta P2

4. Posisjoner maskinen i hullene og fres

Posisjoneringsstifts, @ 5mm art.nr. 251048
Posisjoneringsstifts, @ 8mm art.nr. 251066

B. Fresing i kanten

1. Posisjoneringshull med CNC, @ 6 mm

2. Monter posisjoneringsklemme pa Zeta
P2

3. Sett posisjoneringsklemmen i hullet
@6 mm

4. Fres med posisjonert maskin

Posisjoneringsklemme art.nr. 251067

®pe3oBaHe Ha KaHanu (brnoso
cbepuHeHue)
1 Mo31UMOHMPaNTe MaLLMHATa BbPXY MJioYaTa
a. TaKka, Yye fa NpuaerHe KbM BbHLLHWA
Kpawn Ha OCHOBHaTa nJsoya
b. Taka, ye faa ca noApaBHM KbM
MapKMpoBKaTa Ha OCHOBHaTa njo4a
¢. [lebennHa Ha maTeprana 16 mm

2 [pw nepneHankynapHo 13non3saHe Ha

MalLIHaTa Ha OCHOBHaTa NJioYa Moxe Aa

Ce MOHTMpa OMopeH brbJ, 3a a ce

noJy4Yn NO-roNfiMa ONOPHa NOBBPXHOCT.

a.TaKka, Yye fla npuierHe KbM BbHLLUHMA
Kpav Ha OCHOBHaTa njo4a

b. Taka, 4e Aa ca noApaBHM KbM
MapKMpoBKaTa Ha OCHOBHaTa njo4a

c. [ebennHa Ha maTepurana 16

mm®pe3oBaHe Ha KaHanu
(nepneHANKYNAPHO, HEBINOBO
CcbeAuHeHue)

®pe3oBaHe Ha KaHanu (bLrNoBo
CbefuHeHUe CbC CKoCcsABaHe nop 45
rpapyca)
1 a. pa3nvunun brav LebenviHa Ha
MaTepuana 19 — 22 mm
b. paznuynn vram Jebennta Ha
Martepuana ot 23 mm
C. BbHLWHO NoApaBHeHa OTnpaBHa
TOYKa 45°

®pesoBaHe Ha KaHanu ¢

nosvuuoHupalm wudrose

A. ®pe3oBaHe Ha NNOCKOCT

1 OTBOP 3a NO3ULMOHVPaHe Ype3
MawmHa c UNny, @5 mm/&g 8 mm

2 TlocTaBeTe NO3nUMOHMPaLLWTE
wyhToBE Ha MACTOTO Ha
NpPOTMBOMABb3raLLMTe NOANOXKM

3 MOHTUpariTe NO3ULMOHMPaLLNTE
lwmToBe Ha Zeta P2

4 PasnosioxeTte mMallvHaTta B OTBOPUTE U
pesosanTe

LT 3a no3uumoHvpaHe, @ 5mm
KaT. Ne 251048
LT 33 no3uumoHvpaHe, @ 8mm
Kat. Ne 251066

B. ®pe3oBaHe Ha KaHTOBe

1. OTBOp 3a NO3MUMOHMpPaHe Ype3
MatuvHa ¢ UNny, @ 6 mm

2. MocTaBeTe WwNKa 3a NO3WLMOHMPaHe
Ha Zeta P2

3. BkapaWTe LWmMnKaTa 3a NO3WLMOHMPaHe
B oTBOpPa @ 6 Mm

4. OpesoBanTe C NO3NLMOHNPAHaTa
MalvHa

LLinnka 3a no3numnoHnpaHe Kat. Ne 251067
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Bor tilgangsapning

- Lesne fingermutteren, og
skyv hullzeret midt i sporet
Pass pa at hulleeret ligger helt
mot kanten og flaten p&d emnet
- Skru fast fingermutteren

Hold fast i hullzeret, og bor hull
Trekk ut hullzeret, og rens
utfresingen for spon
- Sett hulleret inn i neste spor

Merk: Bruk kun spiralbor @ 6 mm med
senterspiss og dobbel fase! (art.nr. 131506)

Clamex P-10

MpunosxxeHune

BG
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Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus

Einschieben von Verbinder

1 Tipp: In der Fraser-Drehrichtung
l&sst sich der Verbinder einfacher
einschieben

2 Verbinder ca 100° zur Werkstiick-
oberflache ansetzen und Verbinder
einschieben

Bruk som standard
notfresemaskin

1 Trekk ut stgpslet

2 Drei P-System-dybdejusteringen til
«OFF»

3 Skift fres iht. beskrivelse

A Viktig! Hvis det ikke arbeides
med profilnotfres, ma loftemekanis-
men ikke slas pa!

Stille inn fresedybde
Still inn fresedybden i henhold til
valgt sammenfgyningselement.

Original trelamell H9:

Fresedybde pa maks med pasatt
ringfjeer pé dybdeanslaget med fres
@78 x 3 x @ 22mm (art.nr. 132009)

Etterjustere fresedybden
Still inn fresedybden pa gjengetappen
med en unbrakongkkel 2 mm.

Clamex P-14/10 Medius

Mpo6uBaHe Ha NpoxofieH OTBOP
- Pa3BuiTe raiikaTa C HakaTKa 1 nocTasete

BOZELLOTO NpUcnocobneHie 3a npobusare B
cpefiaTa Ha kaHana
B TO31 CNyyali BHUMaBalTe BOAELLIOTO
npucnocobnexne 3a npobrBaHe Aa nerHe fobpe
BbPXY KaHTa Ha 06paboTBaHsA AeTarn u
NOBBPXHOCTTA

3aTerHeTe 34paBo rarkata C HakaTka

[pbxTe 34paBo BOAELLOTO NpUCNOCOBNeHe 3a
npobuBaHe v NpobuinTe oTBOP

- U3Bapete Bogel|oTO NpUcnocobnerye 3a
ﬂpOEMBaHE nno4yncrete d)peBOBaHMR KaHan ot
CTPYXKUTE

BkapaiTe BofeLLoTo npucnocobnerne 3a npobu-

BaHe B CfieiBalliMAa KaHan

Ba)kHa 3abenejxkka: /3nonssalite camo
cspefeny @ 6mm CbC 3a0CTPEH BPbX MABOWMHA
acka! (Kat. Ne 131506)

BKapBaHe Ha CbeauHuTen
1 YkasaHwue: CbeJUHUTENAT Ce BKapBa eCHO
no nocokaTta Ha BbpTeHe Ha dpesepa
2 OukcupanTe CbednHUTENA Ha okono 100°
Mo OTHOLWeHMNe Ha ropHaTa MOBbPXHOCT
Ha obpaboTBaHWa Aetann

MN3non3saHe KaTo CTaHQapTHa
MalluuHa 3a q)pe3OBaHe Ha KaHanu

1
Clamex 5-20 4T~

Fresedybde

Abn6ounHa Ha pe3oBaHe

mm in.

No. 0 («0») 8.0 5/16
No. 10 («10») 10.0 0.4
No. 20 («20») 123 0.48
E20-H («S») 13.0 0.51
Clamex S-18  («D») 14.7 0.58
Maximum («max») 20.0 0.8

1 W3BageTe wencena

2 3aBbpTeTe OrpaHNuNTeNs Ha Abn6ounHaTa
Ha P-cuctemarta Ha ,M3KJ1.”

3 CmeHeTe dpe3sepa CbrNacHO ONMCaHNeTo

A ! Ba)kHO: AKO He paboTtuTe ¢
npodunen cpesep 3a KaHanu, ToraBa
NoAEeMHUAT MeXaHU3bM HMKOra He
TpsabBa Aa ce BKAtoyBal

HacTtpoiika Ha gbn6ounHarta

Ha ¢pesoBaHe

3apanTe Abn6oYMHaTa Ha pe3oBaHe B
3aBUCMMOCT OT m36paHmn CBbp3Balll eNleMeHT.

OpuruHanHa abpeeHa namena H9:
[bnbounHa Ha dpe3oBaHe [0 Makc. C NOCTaBeHa
npbCTEHOBUAHA NPY>XMHA Ha OrpaHU4nTeNna Ha
nbnbourHaTa ¢ hpesep F78x3x F22mm

(un. # 132009)

PerynupaHe Ha gbn6oynHaTa

Ha ¢pe3oBaHe

PerynupaitTe gpnbounHaTa Ha hpesosaHe upes
pe360oBuA WKdT C NOMOLLTA Ha KoY

3a BbTpeLleH WeCcToCTeH 2 mm.
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Bruk bare perfekt slipte verktay!
Bruk bare fres med handmating!

1 Trekk stopslet ut av stikkontakten
2 Losne lasen
3 Trekk av bunnplaten

4 a Sperr spindelen, og lgsne
samtidig flensmutteren
med en universalskiftengkkel

b Lagsne senkeskruene med
en skrutrekker (Torx TX20)

5 Sett pa den nye fresen (pass pa
riktig rotasjonsretning). Serg for
rene stgtteflater. P-system-
freselameller ma etter sliping ha
en bredde pa minst 6,97 mm!

6 a Skru fast flensmutteren med
en universalngkkel
b Skru fast senkeskruene med
en skrutrekker (Torx TX20)

7 Rengjgr faringene til bunnplaten,
og smgr dem lett med egnet fett.
Feringen ma lgpe lett. Fjaerene ma
trekke tilbake bunnplaten til anslaget
pa riktig mate

8 Skru fast lasen

9 Kontroller sporbredden og fresedybden

Stovfritt arbeid

Koble fresemaskinen til en stevsuger.
Stevavsug er i enkelte land pabudt ved
fresing i eike- og bgketraer.

Lasne lasen

Og trekk bunnplaten litt tilbake
Skyv vinkelstussen ut sidelengs
Monter avsugstussen

Skyv pa bunnplaten

Og skru fast lasen

AU hs WN —

Vedlikehold

- Blas gjennom motoren ofte
- Rengjer feringene, og smer dem
med litt olje

Kullbgrster

Som reservebgrster skal det bare brukes
originale kullbgrster (art. Nr. 314408).
Skift alltid ut kullbgrstene parvis!

Reparasjoner

Alle reparasjoner pa notfresemaskinen
Lamello Zeta P2 skal utfgres av produ-
senten.

Produsent:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com

CmsAHa Ha cpe3epa

BG
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M3non3salite camo 6e3ynpeyHo HaoCTpeHK
MHCTpyMeHTH! M3non3Bsavite camo pesepnt
3a pbyHO NofasaHe!

1 OTCTpaHeTe KOMMeKTa 6baTepun
OT MalllMHaTa

2 OcBobopeTe 6noKMpOBKaTa
3 MaxHeTe OCHOBHaTa nJjioya.

4 Pa3BuUiTe BMHTA CbC CKpWTa rnaBa
c oTBepTKa (Torx TX20)

5 MMocTaBeTe HOB hpesep, cbbofaBanTe
nocokata Ha BbpTeHe. BHuMmaBaiiTe
3a yMcToTaTa Ha NoBbPXHOCTTa. Crep
0CTpeHeTo P-cucTemaTa 3a puMmpaHe
TpAbBa fa Obhe C WMpUHa Hait-Manko
6,97 mm!

6 3aTerHeTe 34paBO BUHTOBETE CbC
ckpwTa rnaea ¢ otBepTka (Torx TX20)

7 MNoywncTeTe BOAAUYMUTE Ha OCHOBHATa

naoYa v NeKo rv Cmaxete ¢ noAxoaslla

rpec. HanpasnsgaliuTe Tpsbsa aa ce
ABWXAT NecHo. MpyxuHuTe TpsbBea fa
M3TErNAT OCHOBHATa NJoYa NPaBUIHO
0 ynop.

8 3aTerHete 34paBo 610KMpoOBKaTa.

9 TlpoBepeTe WKMpUHATa Ha KaHana
1 AbnboynHaTa Ha ppesoBaHe

be3npaxoBa pa60'ra

CBbpXKeTe NpaxocMykayka KbM MaLLvHaTa
3a (hpesoBaHe. B HAKOM AbpXaBu e
npefnycaHo 13cMykBaHe Ha npaxa npu
hpesoBaHe Ha 4b60B 1K Gykos MaTepuan.

1 OcBobopeTe 6110KMpOBKaTa

2 v u3gbpnanTe oCHOBHaTa NfoYva
MasnKo Ha3ag,.

3 WM3BafeTe HaCTpaHW OTKIOHABALLMA
HaKpanHuK.

4 TMocTaBeTe CMyKaTeNHWUA HaKpanHuK.

5 MMocTaBeTe OCHOBHaTa Nao4a

6 v 3aTerHeTe 34paBo OnokMposkaTa

Mopapb)xka

- [Jsuratenar nyncupa 4ecTo.
- Mouncrete n cmaxeTe neko
HanpasiABalluTe.

FpaduTHU YeTKN

3a cMAHa TpAbBa Aa ce U3MoN3BaT camo
OpUrnHanHu rpadpuTHK Yyetkm (Lamel-
lo KaT N2 314408). CmeHATe BUHATY
rpacuTHUTE YeTKM No ABonKK!

PemMOHTHU

PemMOHTUTe Ha MaluvHaTa 3a hpe3oBaHe
Ha kaHanu Lamello Zeta P2 TpabBa fa ce
13BbPLUBAT CaMO OT MPOU3BOAMUTENS.

Mpoussopuren:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Tiirkce

Emniyet talimatlari ve sorumluluk
Oluk acma makinesi

Baglantilar

Oluk kesme

P-Sistem icin kullanim
Uygulamalar

Standart oluk kesme makinesi olarak kullanim
Kesicinin degistiriimesi

Tozsuz calisma

Bakim

Genel Bakis P-Sistem konektorleri

Yedek parcalar Zeta P2

Emniyet talimatlari ve sorumluluk

A UYARI Tiim uyari ve talimatlari okuyunuz.

Uyari ve talimatlara uyulmamasi elektrik carpmasi, yangin ve/veya ciddi
yaralanmaya neden olabilir. Tim uyari ve talimatlari gelecekte kullanmak
Uzere saklayiniz.

Oluk agma makinesi kullanilmiyorken, tim servis calismalarinda 6nce, ke-
siciyi degistirmeden 6nce vs: kabloyu fisten cikarin!

Sokete fisi takmadan 6nce makinenin kapatilmasini saglayin.

- Fis ve kabloyu takmadan once hasar olup olmadigini kontrol edin. Hasar
tespit edildigi takdirde, hemen bir teknisyen tarafindan degistiriimelidir.
Oluk agma makinesini calistirmadan énce isim plakasi Gzerindeki anma
voltajinin sebeke voltajina uydugundan emin olun. Makine sadece AC glic
kaynaklari icin uygundur.

Lamello oluk agma makinesi ¢ifte yalitimlidir ve (VEE ve VDE yonetmeli-
klerine uygun olarak) toprak iletkeni olmaksizin iki konduktér kablosuna
sahiptir. Makine, topraksiz sokete baglanabilir.

Bu cifte yalitimsa zarar verecegi icin motor muhafazasini delmeyin (6rn.
etiket takmak icin). Sadece yapiskan etiketler kullanin.

Mengene parcasi.

- ki elli kilavuz makine.

- Aksi takdirde artan kesim kuvvetleriisi ileri kaydirabileceginden mukemmel
bilenmis kesiciler kullanin.

Sadece manuel besleme icin onayli kesiciler kullanin.

Kapattiktan sonra kesiciyi durdurmayin.

- Temel plakasi sikismadan tatmin edici sekilde islemelidir. Makineyi hasarli
temel plakasiyla kullanmayin.

Temel plakasi kesici ¢iktiginda sikistirilmamalidir.

Makine, bu isletme talimatlarinda aciklanan uygulamalar icin kullaniimalidir.
Yagmura maruz birakmayin ve nemli yerlerde kullanmayin.

- Elektrikli alet kullaniliyorken daima bir toz koruma maskesi kullanin.

- Disk kesiciler alet tzerinde isaretlenen hiza uygun olmalidir. Anma hizinin
Uzerinde calisan disk kesiciler yerinden cikabilir ve yaralanmaya neden olabilir.
Daima koruyucu kullanin. Koruma, operatort kirik diskin parcalari ve disk
kesicisiyle istenmeyen temaslardan korur.

- Gug kordonunun degistirilmesinin gerekli olmasi durumunda, bu, herhangi
bir glvenlik tehlikesinden kaginmak icin imalatgi ya da vekili tarafindan
yapilmalidir.

Elektrikli aleti yalitilmis tutma ytzeylerinden tutun, ctinkd kesici kendi
kordonuna dokunabilir. Elektrikli bir telin kesilmesi elektrikli aletin metal
parcalarini elektrige maruz birakabilir ve operatéri elektrik carpmasina
maruz birakabilir.
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- Elektrikli aleti daima iki elinizle tutun ve ayaginizin yere iyi bastigindan emin
olun.
- Aleti daima 30mA ya da daha az artik anma akimli bir artik akimla kullanin.
Oluk agma makinesinin herhangi bir sekilde teslim edildigi orijinal durum
ya da sarttan degistirilmesi durumunda imalatgi ve perakendeci tim Grin
sorumlulugunu reddeder.
Uygunluk beyani
Bu Grlintin asagidaki standartlar ya da normatif belgelere uymasi icin tek
sorumlu oldugumuzu beyan ederiz:
EN IEC 55014-1:2021, EN IEC 55014-2:2021
EN 62841-1:2015+A11:2022
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
IEC 62841-2-19:2024
direktiflerine uygun
2006/42/EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Ses emisyonu ve titresimin
hizlandiriimasi
Normal olarak A agirlikli ses seviyeleri asagidakilerdir:
Ses basinci seviyesi = 85 dB (A)
Ses gl seviyesi = 93 dB (A)
K=3dB
Kulak koruyucu kullanin!
Toz korumasi kullanin!
Normal olarak el-kol titresimi asagidadir
2.5 m/s2.
K=1.5m/s?
Titresim hizlanma degeri, normlu test metoduna gore 6lctlmustir ve diger
elektrikli aletlerle karsilastirmak icin kullanilabilir. titresim hizlandirma degeri
ilk maruz kalma degerlendirmesi icin de kullanilabilir.
Titresim hizlanmasi elektrikli aletin kullanimi sirasinda elektrikli ale-
tin kullanim sekline bagh olarak verilen degerden sapabilir. Kullanicinin
korunmas icin maruziyeti dogru sekilde tahmin etmek cari durumu dikkate
alarak icin emniyet tedbirleri uygulamaya konulmalidir. Elektrikli aletin kapali
oldugu zamanlar ve yiikstz calistigi zamanlar dahil, calisma déngusunin tim
parcalarini dikkate almak 6nemlidir.
A Dikkat! Dikey mekanik tahriki asla maniiel olarak serbest
birakmayin!
Uretici ve satici, yiv freze makinesinin teslimat kosulu ve orijinal kosulu her-
hangi bir sekilde degistirilmis ise her tir Griin sorumlulugunu ve garantiyi
reddeder. Bu durum, sadece orijinal Lamello freze aletlerinin kullaniimasini
da kapsar.
A Dikkat! Kor kesicileri bileyin ya da degistirin!
Kor kesiciler konektérlere takarken strtinmenin artmasina neden ola-
bilir be makinenin hizmet 6mrinU azaltabilir. Makine dogru sekilde
kullaniimadiginda (kor kesicilerin kullanimi dahil), garantisi ortadan kalkabilir.
Bilemeden sonra karbiir uglu dislerin asgari genisligi 6.97mm olur.
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Oluk agma makinesi

Ara plaka 4 mm (5/32 in.)
Ara parca 2 mm (5/64 in.)
Stop karesi

isletme talimatlar

Alet seti

Emici u¢ 36 mm

P-Sistem kesici 7 mm
P-Sistem drill jig, incl. drill

OLo~NOYUTEA, WN —

Teknik veriler:

Gulg 800 W
Hiz 9000 RPM
Kesici 100 x 7 x 22 mm
Oluk eni 7/10 mm
Oluk derinligi maks. 20 mm
Makine agirhgi 3.7 kg
Voltaj 120V /230V
Koruma sinifi g
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Makine parcalari isletme kontrolleri
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Taban plakasi
Doner stop

Stop karesi

Motor

Motor anahtari
VMD mekanizmasi
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Ara parca
Emme adaptoru

- O

Gosterge pim kaldirma mekanizmasi
Standart derinlik ayar duzeni
P-Sistem derinlik ayar duzeni
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Baglantilar
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1 Kose ek

2 Gonye eki

3 Kigeki

4 Bo6lme panel eki

Tavsiye edilen kanal araliklari
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1 Sikistirma pargasi Tayn NX 197 1
2 Makineyi calistirin wonn N won 2
N> DT MY VYINN DR TINK A
3 a. Makineyi iki elinizle sikica tutun ve yn4
derinlik stopuna kadar yavas ve esit N'ONVIN Y¥XANNn IMn ynnn b
sekilde daldirin (n1mw 1-2) PN 'on N¥'OR TV NN
b. Profil kesme otomatik olarak nX'N7NY Yana mipn? ATt an7n
gergeklestirilir. Pim WMD mekaniz- 709N
ma Uzerinde yeniden ¢ikana kadar
bekleyin (1 — 2 saniye) 2'WONN N7IV9 NX 7090 4
Basing gittiginde kesici muhafaza
icinde otomatik olarak geri donerw nwnn ypnn 7D Nk pm 5

4 Makineyi kapatin

5 lsi bitirdikten sonra giic kablosunu
fisten cekin

P-Sistem icin kullanim P n nuw 12y winw

Freze Derinligi Ayari Freze derinligi DI0TDN NIy NNTan

1 Standart derinlik ayarlayiciy D107 N1y '01TI00N PAIA NI AXTAN 1
«maks» konumuna getirin 10mm "max" a¥n%

2 P sistemi derinlik ayarlayicisini 12mm P-%w iy ion nx 11101 iwn 2
cekin ve cevirin ardindan istenen 14mm 1¥IN iv'? orknni System
derinlige ayarlayin 15mm

18 mm
w Standart derinlik

Not: Standart makine ayarlari ile kullanmak ayarlayici / pmiy j1on

icin P sistemi derinlik ayarlayiciyr "OFF" '01TIVO NP2 DX TN L0720 MM win'y7:aaya

konumuna getirin "OFF" axn7 P-System pnivn

3

Frezeleme derinligini freze N97NN INX7 DIOdN NIV NX 211D

degisiminden sonra ayarlayin // DI0Y2N NIN

1 P sistemi derinlik ayarlayicisini 7 nin jdn nx2aloiwn 1
cekin ve cevirin ve 14'e ayarlayin 14-7 mix "mani P-System noayn

2 Numune deseni frezeleyin ve 7 NX NN1I9 77NN N"ANN NR Do 2
Clamex P-14'0 itin, baglanti parcasi nao? av'n 1annn ,Clamex P-14
yaklasik 0,5 mm geride kalmalidir n"n 0.5-2 nxY

3 Avyarlamak igin P sistemi derinlik P no>ayn 2w paivn ip nx a0 3
ayarlayicisini «OFF» konumuna gevirin nnxnn 7 "OFF" axnY?

4 P sistemi derinlik ayanlayicisindaki MIYN DN [N NI nx a0 4
ayar vidasini istenen yéne cevirin 1x 1¥70 (112 P-System no>awn v

5 Test frezesini tekrarlayin -0.7mm nP'Tanlodaw N 5

Uygulamalar n'vin'y

Oluk araliklarini ayarlamak Y™Na 'ninn [in'o

1 lIslenen parcanin eni 1 2 3 nTaw nownann 1

120 - 169 mm n‘n 120 - 169
RSV N L\ W b h we

2 lslenen parcanin eni AN N NI N N N7y nbwnann 2
169 — 399 mm ) ) ) n“n 169 - 399
. . 4

3 Islenen parganin eni nTaw nownann 3
399 - 699 mm L@ A% " A% R n“n 399 - 699

TR 4 Islenen parcanin eni nTav nownann 4 HE
135 699 mm'nin Gzeri 135
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Oluk kesme (acil ek)
1 Makineyi panel Gzerine koyun
a. boylece, dis kenar Gzerinde temel
plakasiyla cikar
b. Temel plakasinin orta isaretiyle ayni
hizada olmali
¢. Malzeme kalinhigi 16 mm
2 Makineyi dik konumda kullandiginizda,
stop kare blyuk bir isleme parcasi
temel plakaya takilabilir.
a. Dis kenar tzerinde temel plakasiyla
cikar
b. Temel plakasinin orta isaretiyle ayni
hizada olmali
¢. Malzeme kalinhigi 16 mmOluk kesme
(Panel boime)
Oluk kesme (Panel béime)
Oluk kesme (Sevli ek)
3. a. Farklr acilar 19 = 22 mm malzeme
kalinhigi
b. Farkli acilar 23 mm malzeme
kalinligiyla baslama
c. 45° referans nokta dissal olarak
Konumlandirma pimleriyle oluk kesimi
A. Yiizey lizerinde kesim
1 CNC kullanarak delik sondayi
yerlestirin, @5 mm /@ 8 mm
2 Kaydirmaz pedler yerine
konumlandirma pimlerini kullanin
3 Zeta P2 lizerine konumlandirma
pimlerini yerlestirin
4 Deliklere makineyi yerlestirin ve kesin
Pozisyon pimleri, @ 5mm, Art. No. 251048
Pozisyon pimleri, @ 8mm, Art. No. 251066
B. Kenarda kesim
1 CNC kullanarak deliklerin yerinin
yerlesimi, @ 6 mm
2 Zeta P2 Uzerine pozisyon klipsini takin
3 @6 mm delige pozisyon klipsini
yerlestirin
4 Makine yerine oturunca kesin
Pozisyon pimleri, Art. No. 251067
TR
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Erisim deligi acma
- Tirtilh somunu cikarin ve delgi
mastarini ortali olarak yivin icine itin
- Delgi mastarinin is parcasi kenarina
ve ylUzeyine diizgiin oturdugundan
emin olun
- Tirtill somunu sikin
- Delgi mastarini tutun ve deligi delin
- Delgi mastarini disari cekin ve kesimin
capaklarini temizleyin
- Delgi mastarini bir sonraki yive sokun
Not: Sadece ortalama uclu @ 6 mm spiral
delme ucuve cift pah kullanin!
(Uriin.no. 131506)
Clamex P-10
Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus
Konektorleri takma
1 Ipucu: Freze dénis yéninde
baglanti parcasi daha kolay itilir
2 Baglanti parcasini is parcasi ylzeyine
yaklasik 100° ile yerlestirin
ve baglanti parcasini iceri itin
Standart oluk kesme makinesi
olarak kullanim
1. Elektrik kablosunu ¢ikarin
2. P-Sistem derinlik ayar dizenini «OFF»
kapall konuma getirin
3. Aciklamaya gore kesici degisimi
A ! Onemli: Profil oluk kesicisiyle
calismiyorken, kaldirma mekanizmasi
asla acilmamahdir!
Freze Derinligi Ayari
Secilen konektore uygun olarak freze
derinligini ayarlaym.
Orijinal ahsap lamel H9:
Frezeyle derinlik dayanagina takili halka
yay maksimum freze derinligi
@78 x 3 x @22 mm (Uriin no. 132009)
Freze derinliginin ek ayari
Freze derinligini disli pimden alyan
anahtariyla 2 mm'ye ayarlayin.
No. 0 («0»)
No. 10 («10»)
No. 20 («20»)
E20-H («S»)
Clamex S-18  («D»)
Maximum («max»)
TR
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Clamex P-14/10 Medius
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Kesme Derinligi
DI101dA NIy

mm in.
8.0 5/16
10.0 0.4
123 0.48
13.0 0.51
147 0.58
20.0 0.8
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Kesicinin degistirilmesi
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Sadece iyi sekilde bilenmis aletler kulla-
nin! Yalnizca manuel besleme frezeleri
kullanin!

1

2

AkU kutusunu makineden cikarin
Kilidi acin
Taban plakasini cekip cikarin

Havsa basli vidalari tornavidayla (Torx
TX20) ¢6zn

Yeni frezeyi yerlestirin, dénme yonine
dikkat edin. Oturma ylzeylerinin temiz
olmasina dikkat edin. P sistem freze
bicaklarinin bilendikten sonra en az
6,97 mm genisliginde olmasi gerekir!

a.Flansl somunu cift delik anahtariyla
sikin

b.Havsa basli vidalari tornavidayla
(Torx TX20) sikin

Taban plakasinin kilavuzlarini
temizleyin ve uygun bir gresle
hafifce yaglayin. Kilavuz kolay
hareket edebilir olmalidir. Yaylarin
taban plakasini diizgiin sekilde
dayanaga kadar geri cekmelidir.

Kilidi sikin

Kanal genisligini ve freze derinligini
kontrol edin

wnnwn XD D'Thwin 0''752 Pl ynnun
NT NITAY DFTYVI'AN DIOYD DNINA Tl

mipnnn niY710n kN Nk Yon 1
n7wvinNnny 2
0'02n nuwn n>'wn 3

NITY2 DWIPYN DN DK NNY. 4
(Torx TX20) anan

1Y% 2%7 0'w ,wTn Do NN o 5
.0''{71 Yann 'NOYNY XTI .212'0N
na'n P-System aion nio1> Dnin
n"n 6.97 niN®7 7w anN "7va nirnY?
InTnwnn 1nxY

NTV1 DWIPYN DA DX T 6
.(Torx TX20) anan

|NYI 0'02N NVWN "7aIM DX N7 7
.0'RNN T2 NITYA N7 DNIR
.NTTAY7 77 a7 2vn 7amn
TIX 'IXID 21'TNNYZ D'2''N D'¥'OPN
.N'¥V7 TV 0'02N NLVWN

10'0 NI PN DR AN 8

NIy IREYINN QNN DX 71T 9
DI0"dN

Tozsuz calisma

AR X717 nTIAY

Makineyi elektrikli siplrgeye baglayin.
Bazi Ulkelerde mese ve kayin icin emme
yapiimasi 6ngérilmektedir.
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Kilidi serbest birakin

Temel plakasini hafifce geriye cekin
Kilavuz ucu yana cekin

Emici ucu takin

Temel plakasini takin

Kilidi stkin
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N2'NWUN NS0 NX NaN

0'01N NI7 NX NN
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Bakim

ApITRN

Motoru sik sik basincli hava ile
temizleyin.

Kilavuzlari temizleyin ve hafifce yag
uygulayin

Karbon fircalar

Yedek olarak sadece orijinal fircalar
kullaniimalidir (parca no. 314408). Kar-
bon parcalari daima ¢ift olarak degistirin!

Tamirler

Oluk agma makinesi Lamello Zeta P2
tamirleri sadece imalatgi tarafindan
gerceklestirilebilir

NN D'NY7 VNN DK DKY -
NP IMYI 0NN DR 71 -

DNO NIYIan

“NNAWN DY D'AND NIYIANA T'IXN Vi
ANXY) NIFNYI 17X NIYIAN TWRD .NMXY
xwa yinn L, (n'72ven nivw 200-300
NIMIPN (D'AND) NIYIINA 70 IWNNWN
(314408 ‘on Lamello j77n) 0'97n>
Inm nivhann nX Thn 19'7nn

D2IP'n
Lamello Zeta P2 nxnn mpn? naijpn
B i a W b I L TNV

imalatgi:

Lamello AG
Baglanti teknolojisi
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Lamello AG

a'n nrano
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf

36 36 935 61 41+ 1970

06 36 935 61 +41 oo
info@lamello.com
www.lamello.com
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Srpski

Bezbednosne napomene i isklju¢enje odgovornosti

Pregled masine

Vrste spajanja

Glodanje Zlebova

Koric¢enje za P-System

Primena

Koris¢enje kao standardna glodalica za Zlebove

Zamena glodala

Odrzavanje

Pregled spojnica iz asortimana P-System

Rezervni delovi za Zeta P2

Bezbednosne napomene i isklju¢enje odgovornosti

A UPOZORENJE Procitajte sve bezbednosne napomene i sva

uputstva.

Nepostovanje bezbednosnih napomena i uputstva moze dovesti do strujnog

udara, pozara i/ili teskih povreda. Sacuvajte sve bezbednosne napomene i

uputstva.

- Uslucaju nekoris¢enja glodalice, pre servisnih radova, pre zamene glodala
itd.: izvucite mrezni utikac!

- Stavite utika¢ u uti¢nicu samo kada je masina isklju¢ena.

- Proverite da li su utika¢ i kabl o3teceni pre nego 3to utikac stavite u
uti¢nicu. U slucaju ostecenja, stru¢njak mora odmah da ih zameni.

- Pre ukljucivanja glodalice, uverite se da napon na tipskoj plo¢ici odgovara
mreznom naponu. Masina je pogodna samo za naizmeniénu struju.

- Glodalica proizvodaca Lamello je dvostruko izolovana i ima dvozilni kabl
bez zastitnog provodnika (u skladu s odredbama CEE i VDE). Masinu
mozete bez brige prikljuciti na neuzemljenu uti¢nicu.

- Ne busite ku¢idte motora (npr. radi postavljanja natpisa), jer ce se tako
izgubiti dvostruka izolacija. Za oznacavanije koristite iskljucivo samolepljive
nalepnice.

- Stegnite radni komad.

- Navodite masinu obema rukama.

- Koristite samo besprekorno naostrena glodala, u suprotnom ¢e poveéane
sile se¢enja odbaciti radni komad.

- Koristite samo glodala za ru¢ni pomak.

- Ne kocite glodalo nakon iskljucivanja.

- Osnovna plo¢a mora besprekorno funkcionisati, a da se pritom ne zaglavl-
juje. Nije dozvoljeno ukljucivati masinu s neispravnom osnovnom plo¢om.

- Nije dozvoljeno stezati osnovnu ploc¢u dok je glodalo izvuceno.

- Koristite masinu samo u svrhe opisane u ovom uputstvu za upotrebu.

- Zadtitite masinu od kise i vlage.

- Tokom primene uvek nosite masku za zastitu od prasine.

- Glodala moraju biti dimenzionisana barem za navedeni broj obrtaja. Glo-
dalice koje se prebrzo okre¢u mogu se slomiti i izazvati povrede.

- Uvek koristite masinu s osnovnom plo¢om. Osnovna ploca stiti rukovaoca
od odlomljenih komada glodala i nenamernog dodira s glodalom.

- Ako treba zameniti priklju¢ni kabl, to mora izvr3iti proizvodac ili njegov
zastupnik kako bi se sprecile opasnosti koje ugrozavaju bezbednost.
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Bezbednosne napomene i isklju¢enje odgovornosti
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Glodalicu za Zlebove drzite na izolovanim povrsinama za drzanje, jer glo-
dalo moze preseci sopstveni kabl. Presecanje kabla pod naponom moze
dovesti do toga da i druge metalne povrsine budu pod naponom, $to moze
rezultirati strujnim udarom.

Uredaj treba uvek drzati obema rukama i pritom voditi ratuna o sigurnom

osloncu.
- Uvek koristite masinu s prekidac¢em diferencijalne zastite nominalne struje
od 30mA ili manje.

Proizvodac i trgovac isklju¢uju bilo kakvu odgovornost za proizvod ako se
na bilo koji nacin izmeni stanje glodalice za Zlebove u kojem je bila prilikom
isporuke, odnosno njeno originalno stanje.

Izjava o usaglasenosti volt
Izjavljujemo na sopstvenu odgovornost da je ovaj proizvod u skladu sa amper
sledecim standardima ili normativnim dokumentima: herc
vat

EN 60745-1:2009 + A11:2010, kilogram
EN 60745-2-19:2011-01, EN 55014-1:2018-08 sati
EN 55014-2:2016-01, EN 61000-3-2:2019-12 minuti
Prema odredbama Direktiva 2006/42/EZ, 2014/30/EU, 2011/65/EU sekundi
ubrzanje

Emisija buke i vibracija obrtaji/
Tipi¢ni A-ponderisani nivoi buke ovog elektri¢nog alata su slededi: minut
Nivo zvu¢nog pritiska = 81 dB (A) brzina u praznom
Nivo zvuéne snage = 92 dB (A) hodu
K=3dB decibel
Nosite zastitu za sluh! pre¢nik
Nosite masku za zastitu od prasine! konstrukcija
Tipi¢na vibracija $ake/ruke je klase Ii
manja od 2,5 m/s2. Naizmjeni¢na
K=1,5m/s struja

Navedena vrednost emisije vibracija izmerena je prema standardizovanoj
metodi ispitivanja i mozete je koristiti za uporedivanje s nekim drugim
elektri¢nim alatom. Navedenu vrednost emisije vibracija takode mozete ko-
ristiti za uvodnu procenu izlozenosti.

Vrednost emisije vibracija moze odstupati od navedene vrednosti to-

min

m/s?

min”’

volts
amperes
hertz

watts
kilograms
hour
minute
seconds
acceleration
revolutions
per minute
no-load
speed
decibel
diameter
class ||
contruction

alternating
current

kom stvarnog koris¢enja elektricnog alata, u zavisnosti od nacina na koji

se elektri¢ni alat koristi. Radi zastite rukovaoca, treba definisati mere
predostroznosti koje se zasnivaju na proceni izlozenosti u stvarnim uslovima
korid¢enja. Pritom treba uzeti u obzir sve delove radnog ciklusa, na primer,
vremena tokom kojih je elektri¢ni alat isklju¢en, kao i vremena tokom kojih
je on ukljucen, a radi bez opterecenja.

A Paznja! Mehanizam za podizanje ne smete nikad ru¢no aktivirati!

Proizvodac i trgovac iskljucuju bilo kakvu odgovornost za proizvod i sva prava
na garanciju ako se na bilo koji nacin izmeni stanje glodalice za Zlebove u
kojem je bila prilikom isporuke, odnosno njeno originalno stanje. Pod tim
se takode podrazumeva da je dozvoljeno koristiti samo originalni alat za
glodanje proizvodaca Lamello.

A Paznja! Naostrite ili zamenite tupa glodala!
Tup alat za glodanje moze otezati postavljanje spojnice i uticati na zivotni
vek masine. U slucaju nepravilnog rukovanja masinom (upotreba tupog alata
za glodanje) moze do¢i do smanjenja obima garancije.

Seciva od tvrdog metala sa volfram-karbidom (HW) nakon ostrenja
moraju jos imati minimalnu Sirinu od 6,97 mm!

144

145



RS
146

Pregled masine
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Glodalica

Set alata

OLo~NOYUTEA, WN —

s burgijom

Tehnicki podaci:
Snaga

Broj obrtaja
Glodalo

Sirina Zleba

Maks. dubina Zleba
TeZina masine
Izvedbe

Klasa zastite

Nasadna ploca, 4 mm
Nasadna ploca, 2 mm
Grani¢ni ugaonik

Uputstvo za upotrebu

Usisni nastavak, 36 mm
Glodalo P-System, 7 mm
Sablon za busenje P-System,

1050 W

9 000 o/min

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3,7 kg

120V | 230V
g

Delovi masine

Elementi za rukovanje

Osnovna ploc¢a

Motor

NoubhwN =

podizanje

8 Standardni podesiva¢ dubine
9 Podesivac dubine P-System

10 Nasadna ploca
11 Usisni adapter

Preklopni grani¢nik
Grani¢ni ugaonik

Prekida¢ motora
Mehanizam za podizanje VMD
Indikatorski klin mehanizma za

Vrste spajanja

1 Ugaoni spoj
2 Spoj pod uglom

3 Uzduzni i poprecni spoj

4 Spoj pregradnog zida

Preporucena rastojanja

izmedu Zlebova
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1 Stegnite radni komad
2 Ukljucite masinu
3 a. Drzite masdinu obema rukama, pa
je polako i ravnomerno spustite do
grani¢nika dubine
b. Secenje profila se izvodi automatski.
Sacekajte da klin na mehanizmu za
podizanje ponovo bude u istoj ravni.
(1-2 sekunda)
U slu¢aju popustanija pritiska, gloda-
lo se automatski vraca u ku¢iste
4 |skljucite masinu
5 Nakon zavr3etka rada, izvucite mrezni
utikac
Koriséenje za P-System
Podesavanje dubine glodanja
1 lzvucite mrezni utikac. 1 Dubina glodanja
2 Standardni podegiva¢ dubine postavite 10mm
na ,max” Pl 12mm
3 Povucite i okrenite podesivac¢ dubine 14mm
P-System i podesite ga na Zeljenu 15mm
dubinu 18mm
4 Da biste masinu koristili kao standard- Standardni podesivac
nu masinu, podesiva¢ dubine P-System dubine
postavite na ,,OFF”
Fino podesavanje dubine glodanja 1
nakon zamene glodala /
1 Povucite podesiva¢ dubine P-System i
podesite ga na 14
2 Glodalom usecite uzorak i ugurajte 7,
Clamex P-14. Spojnica mora biti oko
0,5 mm ispod povrsine
3 Da biste izvrsili fino podesavanje, !
podesivac dubine P-System okrenite 4
na , OFF"
4 Zavrtanj za fino podesavanje u
podesivacu dubine P-System okrenite
u Zeljenom smeru
5 Ponovo izvrsite probno glodanje
Primena
Oznacavanje rastojanja izmedu zlebova
1 Sirina radnog komada 1 2 3
120-169mm
RN Y Y W b b o
2 Sirina radnog komada N N\ NI N
169-399 mm ] ) ]
3 Sirina radnog komada 4
399-699mm L AN " AN N
RS 4 Sirina radnog komada
vise od 699 mm 149

149
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Glodanje zlebova (ugaoni spoj)
1 Postavite masinu na plocu
a. na spoljasnjoj strani u istoj liniji s
osnovnom plo¢om
b.s oznakom na sredini osnovne ploce
c. debljina materijala 16 mm.

2 Ako masinu koristite vertikalno, na
osnovnu plo¢u mozete montirati
grani¢ni ugaonik da biste dobili vecu
oslonu povrsinu.

a. na spoljasnjoj strani u istoj liniji s
osnovnom plo¢om

b.s oznakom na sredini osnovne ploce

¢. debljina materijala 16 mm.

Glodanje zlebova (spoj pregradnog zida)

Glodanje Zlebova (spoj na polovini ugla) 33
1 a.razli¢iti uglovi
debljina materijala 19-22 mm
b. razli¢iti uglovi od debljine materijala
23mm
c. 45° referentna tacka na spolja3njoj
strani u istoj liniji

Glodanje zlebova s ¢ivijama za
pozicioniranje:

A Glodanje u povrsini

1 Izbusite rupe za pozicioniranje CNC
masinom, & 5mm /& 8mm

2 Postavite Civije za pozicioniranje
umesto protivkliznih podloga

3 Montirajte Civije za pozicioniranje na
Zeta P2.

4 Pozicionirajte masinu u rupe i pocnite
glodati.

Civije za pozicioniranje, @ 5mm
brart. 251048

Civije za pozicioniranje, @ 8mm
br.art. 251066

B Glodanje u ivicu

1 Izbusite rupe za pozicioniranje CNC
masinom, & 6mm.

2 Postavite umetak za pozicioniranje na
Zeta P2.

3 Postavite umetak za pozicioniranje u
rupu @ 6mm

4 Pocnite glodati pozicioniranom
masinom.

Umetak za pozicioniranje, br. art. 251067

RS
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Busenje pristupnog otvora

- Otpustite nazubljenu navrtku, pa sablon
za budenje uvedite na sredini u Zleb
Vodite ra¢una da $ablon za busenje
dobro nalegne na ivicu i povrsinu
radnog komada
Pritegnite nazubljenu navrtku
Drzite 3ablon za busenje i izbusite rupu
Izvucite 3ablon za busenje, pa
udubljenje ocistite od strugotina
- Sablon za busenje postavite u sledeci

Zleb

Napomena: Koristite samo spiralne
burgije @6 mm s vrhom za centriranje i
dvostrukom ivicom! (br. art. 131506)

Clamex P-10

Clamex P-14 Clamex P-14/10 Flexus Clamex P-14/10 Medius

Postavljanje spojnica

1 Savet: Spojnicu je moguce lakse
ugurati u smeru rotacije
glodala

2 Spojnicu postavite na oko 100° u
odnosu na povrsinu radnog komada i
utisnite spojnicu

Koris¢enje kao standardna
glodalica za zlebove

1 lzvucite mrezni utika¢

2 Podesivac dubine P-System okrenite
na ,OFF"

3 Zamenite glodalo prema opisu
(strana 154)

A Vazno: Ako ne radite s glodalom
profilnih Zlebova, nikada ne smete
ukljuciti mehanizam za podizanje!

Podesavanje dubine glodanja
Dubinu glodanja podesite prema izabra-
nom spojnom elementu.

Clamex s-zoﬁ
Originalna drvena lamela H9: E20H ‘l'l’ -
Maksimalna dubina glodanja s ispruzenom /

prstenastom oprugom do grani¢nika
dubine s glodalom

@78x3x @F22mm (br. art. 132009)

Naknadno podes$avanje dubine Dubina glodanja
glodanja mm in.
Podesite dubinu glodanja navojnom No. 0 («0») 8.0 5/16
¢ivijom uz pomo¢ imbus kljuca veli¢ine No. 10 («10%) 10.0 0.4
2 mm. No. 20 («20») 123 048
E20-H («S») 13.0 0.51
Clamex S-18  («Dv») 147 0.58
Maksimalno  («max») 20.0 0.8
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Zamena glodala
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Koristite samo besprekorno naostren alat!
Koristite samo glodala za ru¢ni pomak!
(strana 145)

1 lzvadite bateriju iz masine
2 Otpustite mehanizam za zabravljivanje.
3 Izvucite osnovnu plo¢u

4 Zavrtnje sa upustenom glavom
otpustite odvijacem (Torx TX20)

5 Postavite novo glodalo, obratite
paznju na smer obrtanja. Obratite
paznju na ciste oslone povrsine.
Seciva glodala P-System nakon
ostrenja moraju jos imati minimalnu
Sirinu od 6,97 mm!

6 Zavrtnje s upustenom glavom
pritegnite odvijacem (Torx TX20)

7 Odistite vodice osnovne ploce i
podmazite ih s malo odgovarajuce
masti. Vodica mora imati slobodan
hod. Opruge moraju pravilno povuci
unazad osnovnu plocu sve do
grani¢nika

8 Pritegnite mehanizam za zabravljivanje

9 Proverite Sirinu Zleba i dubinu glodanja

154

Rad bez prasine

Prikljucite glodalicu na usisiva¢. Usisavanje
prasdine u nekim je zemljama propisano za
glodanje u hrastovini i bukovini.

Otpustite mehanizam za zabravljivanje
Osnovnu plo¢u malo povucite nazad
Boc¢no izvucite skretni nastavak
Postavite usisni nastavak

Postavite osnovnu ploc¢u

Pritegnite mehanizam za zabravljivanje

AU hs WN —

Odrzavanje

- Cesce produvajte motor
- Oistite vodice i podmazite ih s malo
ulja (strana 154, br. 7)

Grafitne cetkice

Kao zamenske cetkice dozvoljene su samo
originalne grafitne cetkice (Lamello br.
art. 314408). Uvek zamenjujte grafitne
Cetkice u paru!

Popravke
Popravke na glodalici za Zlebove Lamello
Zeta P2 sme obavljati samo proizvodac.

Proizvodac:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61 935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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DE | Ubersicht Overview EN
156 | P-System Verbinder P-System connectors 156
Wiederlésbar | Detachable Verleimt | Glued Eingeschoben | Inserted
Paar|Pairs| Art.No Paar|Pairs| Art.No Paar|Pairs| Art.No Paar|Pairs| ~ Art.No
80| 145334 80 145372 80 145415 80 145550
ClamexP-14 300/ 145346 ClamexP-10 300/ 145373 TensoP-14 300| 145425 DivarioP-18 300/ 145560
1000 145356 1000 145374 1000 145435 1000 145570
W =</ W
\/ ﬂ@b"‘ — B \\.—_ﬂ_—//
11
80 145372 Stuick | Pieces Art.No 80 145418
ﬂa?.ex P-14/10 300| 145373 80| 145301 | TensoP-10 300 145428
edius 1000] 145374 | BiscoP-14 300 145302 1000] 145438
1000{ 145303
o G o =
A
80 145315 . 80| 145304
Ella;nex P-14/10 00| 145316 BiscoP-10 300 125305 @
exus 145317
Stuick|Pieces|  Art.No
52:?:;‘1: cii 300 145426
P P 1000 145436
?:\,
Ersatzteile Elektromotor L44 EZ Spare parts electric motor L44 EZ
Pos. Bezeichnung Description Art. No.
1 Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik 230 V CH [ Electric motor complete L 44 EZ with guide and VMD* 230 V CH 304441CH
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fihrung und Hubmechanik 230 V DE Electric motor complete L 44 EZ with guide and VMD* 230 V DE 304441DE
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik 120 V US Electric motor complete L 44 EZ with guide and VMD* 120 V US 304441US
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik 240 V GB [ Electric motor complete L 44 EZ with quide and VMD* 240 V GB 304441GB
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik 240 V AU [ Electric motor complete L 44 EZ with guide and VMD* 240 V AU 304441AU
3 Burstenhalter Brush holder 314407
4 Kohleburste 230 V (1 Paar) Carbon brush 230 V (1 pair) 314408
Kohleburste 120 V (1 Paar) Carbon brush 120 V (1 pair) 314430
5 Drehfeder fir Kohleburste Spring for carbon brush 314409
2,6,7 Schaltstange, Schaltschieber, Feder (3-teilig) Switch rod, switch bar, spring (3-part) 314427
8,9,10 Schalter inkl Digital-Elektronik mit PTC 230 V Switch with Digital-Electronics with PTC 230 V 314451
Schalter inkl Digital-Elektronik mit PTC 120 V Switch with Digital-Electronics with PTC 120 V 314450
11,12 Endkappe mit Schrauben End cap with screws 314426
13 Knickschutz Cable protection 314410
14 Kabel mit Stecker 230V D Cable with plug 230V D 313721
Kabel mit Stecker 230 V_CH Cable with plug 230 V. CH 313720
| Kabel mit Stecker 120 V_US Cable with plug 120 V US 315012
DE Kabel mit Stecker 240V _GB Cable with plug 240 V GB 315016 EN
157 Kabel mit Stecker 240 V_AU Cable with plug 240 V AU 315013 157

* vertical mechanical drive



DE | Ersatzteile Zeta P2 Spare parts Zeta P2 EN
158 158
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Pos. Bezeichnung Description Art. Nr.
1 Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik 230 V D Electric motor L44 EZ, complete, with quide and VMD* 230 V. D 304441D
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fithrung und Hubmechanik 230 V. CH [ Electric motor L44 EZ, complete, with guide and VMD* 230 V CH 304441CH
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fihrung und Hubmechanik 120 V US Electric motor L44 EZ, complete, with guide and VMD* 120 V US 304441US
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Filhrung und Hubmechanik 240 V GB [ Electric motor L44 EZ, complete, with guide and VMD* 240 V GB 304441GB
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fihrung und Hubmechanik 240 V AU | Electric motor L44 EZ, complete, with quide and VMD* 240 V AU 304441AU
2 Kabel mit Stecker 230 V D Cable with plug 230 V D 313721
Kabel mit Stecker 230 V CH Cable with plug 230 V CH 313720
Kabel mit Stecker 120 V US Cable with plug 120 V US 315012
Kabel mit Stecker 240 V GB Cable with plug 240 V GB 315016
Kabel mit Stecker 240 V AU Cable with plug 240 V AU 315013
3 Handgriff Handle 251015
4 Zylinderschraube M8 x 12 Cheese head screw M8 x 12 352812
5,6,7,8,9,10 | Grundplatte mit Schwenkanschlag zu Zeta P2, mm Baseplate with swivelling stop for Zeta P2, mm 251040
6 Schwenkanschlag, mm Swivelling stop, mm 251042
7 Klemmhebel zu Schwenkanschlag Clamping lever for swivelling stop 251047
8 Gelenkbolzen Hinge bolt 341020
9 Rutschsicherung Anti-slip pad 331050
10 Tiefensteller Depth adjuster 251012
11,12,13 Anschlagwinkel Stop square 251044
12 Spannbacke mit Klemmhebel Clamping jaw with clamping lever 251046
13 Walze zu Anschlagwinkel Roll for stop square 251049
14 Kassette mit Zentralverriegelung Cassette with central locking 251055
15 Absaugadabter 36 mm Adapter 36 mm 331007
16 Zugfeder (Stuick) Tension spring (piece) 351110
17 Anschlag zu Tiefensteller Stop for depth adjuster 254051
18 P-System-Nutfréser, HW (100.9 x 7 x 22, 7Z3) P-System cutter, carbide tipped (100.9 x 7 x 22, Z3) 132141
P-System-Nutfréser, DIA (100.4 x 7 x 22, 73) P-System cutter, diamond tipped (100.4 x 7 x 22, 73) 132140
19 Senkschraube M4 x 8 Torx Countersunk screw M4 x 8 Torx 352408T
20 Aufsteckplatte 4 mm Spacer 4 mm 253026
21 Aufsteckplatte 2 mm Spacer 2 mm 253023
22 TORX Schlissel TX20 “Lamello” TORX key TX20 “Lamello” 271933
23 Sechskant-Stiftschlissel 5 mm Allen key 5 mm 271953
24 Sechskant-Stiftschlissel 2 mm Allen key 2 mm 271942
25 P-System Tiefensteller P-System depth adjuster 251045
26 Systainer3 M 187 Systainer3 M 187 331579
— |27 Systainer3 M 187 Tiefzieheinlage Systainer3 M 187 Plastic inlay 360020
DE 28 Systainer3 Tiefzieheinlage Deckel Ladegerat Systainer3 plastic insert cover charger 360021 EN
159 29 Systainer3 Tiefzieheinlage Deckel Akku Systainer3 plastic insert cover battery 360022 159

* vertical mechanical drive
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