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Sicherheitshinweise
und Haftung

Indications sur la sécurité
et la responsabilité

A WARNUNG Lesen Sie alle Sicher-
heitshinweise und alle Anleitungen. Die Miss-
achtung 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 Be-
schadigungen uberprifen. Bei Beschadigung
sofort von einem Fachmann erneuern lassen.

- Uberzeugen Sie sich vor Inbetriebnahme der

Frasmaschine, dass die Spannungsangabe

auf dem Leistungsschild mit der Netzspannung

Ubereinstimmt. Die Maschine ist nur fir Wech-

selstrom geeignet.

Die Lamello Frasmaschine ist doppelt isoliert

und hat (in Ubereinstimmung mit den CEE- und

VDE-Bestimmungen) ein zweiadriges Kabel

ohne Schutzleiter. Sie kdnnen die Maschine

ohne Bedenken an eine nicht geerdete Steck-
dose anschliessen.

- Das Motorgehause nicht anbohren (z.B. zum

Anbringen von Schildern), da dadurch die

doppelte Isolation aufgehoben wird. Zur Be-

zeichnung nur Klebeetiketten verwenden.

Werkstiick festspannen.

- Maschine mit beiden Handen fuhren.

Nur einwandfrei gescharfte Fraser verwenden,

da sonst erhthte Schnittkrafte das Werkstiick

wegschlagen.

Nur Fraser fiir Handvorschub verwenden.

- Den Fréaser nach dem Ausschalten nicht ab-
bremsen.

A AVERTISSEMENT Lire tous les aver-
tissements et toutes les instructions. Le non
respect des indications et instructions peut ent-
rainer un choc électrique, un incendie et/ ou des
blessures graves. Conserver toutes les consignes
de sécurité et les instructions

- Si la fraiseuse 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.

- La fraiseuse possede une double isolation
(conformément aux prescriptions CEE et VDE)
et un cable bifilaire sans conducteur de protec-
tion. 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 piece a usiner.

Guider la machine avec les deux mains.

- N'utiliser que des fraises parfaitement affitées,

car les efforts de coupe peuvent faire éclater la

piece.

Nutiliser que des fraises pour avance manuelle.

Ne pas freiner la fraise apres hors tension.



Sicherheitshinweise
und Haftung

Indications sur la sécurité
et la responsabilité

- 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 fir den in dieser Betriebs-
anleitung beschriebenen Verwendungszweck
benutzen.

- Die Maschine vor Regen und Feuchtigkeit
schitzen.

- Wéhrend dem Einsatz immer eine Staub-
schutzmaske tragen

- Fraser miissen mindestens flr die angegebene
Drehzahl ausgelegt sein. Zu schnell rotierende
Fréaser kdnnen auseinanderbrechen und Verlet-
zungen hervorrufen.

- Immer mit Grundplatte einsetzen. Die Grund-
platte schutzt die Bedienperson vor abgebroche-
nen Splittern des Frésers und vor ungewolltem
Kontakt mit dem Fraser

- Wenn ein Ersatz der Anschlussleitung erfor-
derlich ist, dann ist dies vom Hersteller oder
seinem Vertreter auszufilhren, um Sicherheits-
gefahrdungen zu vermeiden.

- Nutfrasmaschine an den isolierten Griffflachen
halten weil der Fréaser das eigene Kabel zer-
schneiden kann. Ein stromfiihrendes Kabel
durchzuschneiden kann bewirken, dass andere
metallische Flachen stromfihrend werden und
dies kann zu einem Stromschlag fuhren.

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

- Die Maschine immer mit Fehlerstromschutz-
schalter mit einem Nennstrom von 30 mA oder
weniger einsetzen

Hersteller und Verkaufer lehnen jede Produkte-

haftung ab, wenn der Liefer- bzw. Original-

zustand der Nutfrasmaschine in irgendeiner Art
verandert wird.

- Laplague de base doit fonctionner parfaitement
sans coincer. Ne jamais mettre en service une
machine avec plague 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-poussieres
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
plague de base. La plaque de base protége
I'utilisateur contre les éclats de la fraise et du
contact involontaire avec celle-ci.

- Sile remplacement du cable de raccordement
s’avere nécessaire, I'opération devra étre exé-
cutée par le fabricant ou son représentant pour
éviter tout risque lié a la sécurité.

- Il est impératif de tenir la fraiseuse a rainurer
par les surfaces de saisie isolées, car la fraise
est susceptible de couper son propre cable
d’alimentation. Le sectionnement d’un céble
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 responsabi-
lité sur le produit si la fraiseuse a rainurer a été
modifiée d’une fagon quelconque aprés livraison.
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Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortlichkeit,
dass dieses Produkt mit den folgenden Nor-
men oder normativen Dokumenten uberein-
stimmt:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011

EN 55014-2:1997 +

Corrigendum 1997+ A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
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
Gehorschutz 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 genormten Prufverfahren
gemessen und kann zum Vergleich mit einem
anderen Elektrowerkzeug verwendet werden.
Der angegebene Schwingungsemissionswert
kann auch zu einer einleitenden Einschatzung
der Aussetzung verwendet werden.

Der Schwingungsemissionswert kann sich
wahrend der tatsachlichen Benutzung des
Elektrowerkzeugs von dem Angabewert
unterscheiden kann, abhangig von der Art
und Weise, in der das Elektrowerkzeug ver-
wendet wird. Zum Schutz der Bedienperson

m/s2

Volt

Ampére

Hertz

Watt

Kilogramm

Stunden

Minuten

Sekunden
Beschleunigung
Umdrehungen/Minute
Leerlaufdrehzahl
Dezibel

Durchmesser

Klasse Il Konstruktion
Wechselstrom

volts

amperes

hertz

watts

kilogrammes

heures

minutes

secondes
accélération
révolutions par minute
révolutions sans charge
décibels

diamétre

classe I construction
courant alternatif

Déclaration de conformité

Nous déclarons sous notre seule responsa-
bilité que ce produit est en conformité avec
les normes ou documents normatifs suivants:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 55014-2:1997 +

Corrigendum 1997+ A1:2001 + A2:2008
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
conformément aux réglementations des
directives 2006/42/CE, 2004/108/CE,
2011/65/UE

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 =1.5 m/s?

La valeur d’émission de vibrations indiquée a
été mesurée selon un processus de controle
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 va-
rier, 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 né-
cessaire de définir des mesures de sécurité
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sind Sicherheitsmassnahmen festzulegen,
welche auf einer Abschatzung der Aussetzung
wéhrend der tatsachlichen Benutzungs-
bedingungen beruhen Hierbei sind alle
Anteile des Betriebszyklus zu berucksich-
tigen, beispielsweise Zeiten, in denen das
Elektrowerkzeug abgeschaltet ist,und solche,
in denen es zwar eingeschaltet ist, aber ohne
Belastung lauft.

Achtung! Die Hubmechanik darf nie
manuell betétigt werden!

Achtung! Scharfen oder ersetzten Sie
stumpfe Fraser!

Stumpfes Fraswerkzeug kann das Einschieben
des Verbinders erschweren und die Lebens-
dauer der Maschine beeintréchtigen. Bei un-
sachgemaésser Handhabung der Maschine
(Verwendung von stumpfem Fraswerkzeug)
kann die Garantieleistung gekurzt werden.

Die HW-Schneiden mussen nach dem
Schéarfen noch eine Breite von minimum
6.97 mm aufweisen!

Scharfe Fraser
verwenden

Utilisez des fraises
affGtées

N

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.

Attention ! Ne jamais actionner la
mécanique a vérin manuellement !

Attention ! Afftez ou remplacez les
fraises émoussées !

L'utilisation d’un outil de fraisage émoussé
peut compliquer l'insertion 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.

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



Technische Daten:

Leistung 1050 W
Drehzahl 9'000 U/min
Fraser 100 x 7 x 22 mm
Nutbreite 7 /10 mm
Nuttiefe max. 20 mm
Gewicht Maschine 3.7 kg
Ausfihrungen 120V

230V
Schutzklasse g

Frasmaschine Fraiseuse
1 Fréasmaschine 1 Fraiseuse
2 Aufsteckplatte 4 mm 2 Plaque auxiliaire 4 mm
3 Aufsteckplatte 2 mm 3 Plaque auxiliaire 2 mm
4 Anschlagwinkel 4 Equerre d’appuii
5 Bedienungsanleitung 5 Mode d’emploi
6 Werkzeugsatz 6 Outillage
7 Absaugstutzen 36 mm 7 Raccord d’aspiration 36 mm
8 P-System Fraser 7 mm 8 Fraise P-System 7 mm
9 P-System Bohrlehre inkl. Bohrer 9 Gabarit de percage P-System,

y compris foret

Caractéristiques techniques :

Puissance 1050 W
Vitesse de rotation 9'000 t/min
Fraise 100 x 7 x 22 mm
Largeur de rainure 7110 mm
Profondeur max. de rainure

20 mm
Poids de la machine 3.7 kg
Exécutions 120V

230V

Classe de protection 11T



Maschinenteile
Bedienungselemente

Pieces de la machine
Eléments de commande

Grundplatte
Schwenkanschlag
Anschlagwinkel

Motor

Motorenschalter
Hubmechanik VMD
Anzeigestift Hubmechanik
Standard-Tiefensteller
P-System-Tiefensteller
Aufsteckplatte
Absaugadapter

POOWoOO~NOUO~WNER

e

1 Plaque de base

2 Butée pivotante

3 Equerre d’appui

4 Moteur

5 Interrupteur moteur

6 Mécanisme VMD

7 Tige indicatrice du mécanisme
de levage

8 Régleur de profondeur standard

9 Régleur de profondeur P-System

10 Plaque auxiliaire

11 Adaptateur d’aspiration

Verbindungsarten

Types d’assemblages

1 Eckverbindung

2 Gehrungsverbindung

3 Rahmenverbindung

4 Mittelwandverbindung

5 Langs- und Querverbindung

1 Assemblage a I'’équerre

2 Assemblage en onglet

3 Assemblage de cadres

4 Assemblage de cloison de séparation
5 Assemblage bout a bout




Nuten frasen

Fraisage de rainures

. Werkstiick festspannen
. Maschine einschalten

. a.Maschine mit beiden Handen fest-
halten, langsam und gleichmassig
eintauchen bis zum Tiefenanschlag.

b. Der Profilschnitt wird automatisch
ausgefihrt. Warten bis der Stift auf
der Hubmechanik wieder bundig ist.

(1 — 2 Sekunden)

Der Fréaser zieht sich beim Nachlassen
des Druckes automatisch wieder ins
Gehéuse zuriick

. Maschine ausschalten.

. Nach beendeter Arbeit Netzstecker
ziehen.

. Fixer la piece a travailler.
. Mettre la machine en route.

. a. Bien tenir la machine des deux mains,

I'enfoncer lentement et uniformément
jusqu’a la butée de profondeur.

b. La rainure profilée est effectuée
automatiqguement. Attendre que la tige
sur le mécanisme de levage soit de
nouveau a niveau. (1 — 2 secondes)
La fraise rentre automatiquement dans
le corps de la machine lorsque la pres-
sion se relache.

. Eteindre la machine.

. Une fois le travail terminé, débrancher

la machine.



Einsatz fur P-System

Montage pour P-System

Frastiefe einstellen
1. Netzstecker ausziehen

2. Standard-Tiefensteller auf «<max» stellen

3. P-System-Tiefensteller ziehen und
drehen und auf gewiinschte Tiefe
einstellen

4. Fur den Einsatz als Standardmaschine
den P-System Tiefensteller auf «OFF»
stellen

10 mm Fréastiefe /
Profondeur de fraisage

JER 18 mm

1 @55 (Standard-Tiefensteller /
Régleur de profondeur

standard)

Régler la profondeur de fraisage

1. Débrancher la machine

2. Régleur de profondeur standard
a mettre sur « max »

3. Tirer le régleur de profondeur P-System
et en le tournant ajuster la profondeur
désirée

4. Pour utiliser la machine en mode
standard, mettre le régleur de
profondeur P-System sur « OFF »

Frastiefe nach Fraserwechsel justieren

1. P-System-Tiefensteller ziehen und
drehen und auf 14 einstellen

2. Muster einfrasen und Clamex P-14
einschieben, der Verbinder muss
ca. 0.5 mm zurtickstehen

3. Zum Justieren P-System-Tiefensteller
auf «OFF» drehen

4. Justierschraube im P-System-
Tiefensteller in die gewiinschte
Richtung drehen

5. Erneute Testfrasung ausfuhren

Ajuster la profondeur de fraisage

aprés avoir changé la fraise

1. Tirer le régleur de profondeur P-System
et, en le tournant, mettre la profondeur
sur 14

2. Fraiser un échantillon et insérer
Clamex P-14, I'élément d’assemblage
doit étre en retrait d’environ 0.5 mm

3. Pour régler, tourner le régleur de
profondeur P-System sur « OFF »

4. Tourner la vis de réglage se trouvant
dans le régleur de profondeur P-System
sur la position souhaitée

5. Refaire un test de fraisage




Anwendung

Application

Nutabstande anreissen
1 Werkstuickbreite
120 — 169 mm

2 Werkstuckbreite
169 — 399 mm

3 Werkstuckbreite
399 — 699 mm

4 Werkstiickbreite
Uber 699 mm

‘@@* =N
2 \——— !li!!!!!!!!!!!l!!!!li

Tracer 'emplacement des rainures

1 Largeur de la piece a travailler
120 - 169 mm

2 Largeur de la piece a travailler
169 — 399 mm

3 Largeur de la piece a travailler
399 — 699 mm

4 Largeur de la piéce a travailler de
plus de 699 mm

Nuten frasen (Eckverbindung)
1. Maschine auf Platte positionieren
a. an der Aussenkante biindig
mit Grundplatte
b. mit der Mittelmarkierung der
Grundplatte
c. Materialstarke 16 mm

2. Bei senkrechter 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

c. Materialstérke 16 mm

Fraisage de rainures (assemblage d’angle)
1. Positionner la machine sur la plaque.
a. Par I'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

2. Lors de l'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 I'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
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Nuten frasen (Mittelwandverbindung) Fraisage de rainures

(assemblage cloisonné)

Nuten fréasen (Gehrungsverbindung)
1. a.verschiedene Winkel
Materialstéarke 19 — 22 mm
b. verschiedene Winkel
ab Materialstarke 23 mm
c. 45° Referenzpunkt aussen bindig

Fraisage de rainures
(assemblage en onglet)
1. a.Angles divers
Epaisseur de matériau de 19 — 22 mm
b. Angles divers
A partir d’une épaisseur de matériau
de 23 mm
c. 45° Point de référence affleurant a
I'extérieur




Anwendung 13 Application
A
Nuten frédsen mit Positionierstiften 1. 2. Fraiser les rainures avec des tiges
1. Werkstiicke per CNC vorbereiten I de positionnement
mit zwei 5 mm Bohrungen pro Nut , L 101 mm | 1. Préparer les piéces a usiner par CNC
2. Positionierstifte statt der Antirutschpads ’ g;ws & $ 2 2& avec deux percages de 5mm par rainure
einsetzen = / - """ ‘&™ 2. Placer les tiges de positionnement a la
3. Gewiinschte P-System Frastiefe A EI EI place des pads antidérapants
einstellen i “ 3. Régler la profondeur de fraisage
4. Maschine in Bohrungen positionieren P-System souhaitée
und frasen 4. Positionner la machine dans les
percages et fraiser
A. Frasung in der Flache 3. e
1. Positionsbohrung mit CNC, ﬂ% A. Fraisage dans la surface
g5mm/ 2 8mm ﬂ 1. Percage de positionnement avec CNC,
2. Bohrbild der Positionierbohrungen ” @5mm/J8mm
3. Positionierstifte an der Zeta P2 montieren — 2. Schéma des percages de positionnement
4. Maschine in den Bohrungen ® / g 3. Monter les tiges de positionnement sur
positionieren und frasen & — — la Zeta P2
o / 4. Positionner la machine sur les percages
B. Frésung in die Kante & et fraiser
1. Positionsbohrung mit CNC, @ 6 mm
2. Positionierclip auf Zeta P2 anbringen B. Fraisage dans I'aréte
3. Positionierclip in Bohrung @ 6 mm B 1. Percage de positionnement avec CNC,
stecken 1 @ 6mm
4. Mit positionierter Maschine frasen 2. Mettre le clip de positionnement en
I place sur la Zeta P2
" 3. Insérer le clip de positionnement dans
f le percage @ 6 mm
¢ 4. Fraiser avec la machine positionnée
Positionierstifte Art.Nr. 251048 Tiges de positionnement, art. n°. 241048
3. 1
Positionierclip Art.Nr. 251067 Clip de positionnement, art. n°. 251067
(o]

7.5mm |
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Application

Zugangso6ffnung bohren

1.

2.

g b w

Randelmutter I6sen und Bohrlehre mittig
in Nut schieben

Darauf achten, dass die Bohrlehre auf
der Werkstlckkante und -flache gut
aufliegt

. Réndelmutter festziehen
. Bohrlehre festhalten und Loch bohren
. Bohrlehre herausziehen und Ausfrasung

von Spanen reinigen

. Bohrlehre in néchste Nut stecken

Ab 22.5°

A partir de 22,5° }

|

r/"

Percer I'ouverture d’accés

1.

Desserrer I‘écrou moleté et pousser
le gabarit de percage au milieu dans
la rainure

. Veiller a ce que le gabarit de percage

repose bien sur I'aréte et la surface
de la piece a travailler

. Reserrer la vis papillon
. Tenir le gabarit de percage et percer
. Retirer le gabarit de percage et enlever

les copeaux du mortaisage

. Introduire le gabarit dans la rainure

suivante

Clamex P-10

———
S —

Clamex P-14

& =
=

Clamex P Medius 14/10

=
e
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Einschieben von Verbinder

1.

2.
3.

Verbinder ca 100° zur Werksttick-
oberflache ansetzen

Verbinder einschieben

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

Introduction du raccord

1. Placer le raccord & environ 100°
par rapport a la surface de la piece
a travailler

2. Introduire le raccord

3. Conseil : le raccord s‘introduit plus
facilement dans le sens de rotation
de la fraise

0.5 mm

Einsatz als
Standard-Nutfrasmaschine

Utilisation comme fraiseuse
arainurer standard

1.
2.

3.

Netzstecker ausziehen

P-System Tiefensteller auf «OFF»
drehen

Fraserwechsel gemass Beschreibung
! Wichtig: Falls nicht mit Profil-
Nutfréser gearbeitet wird, darf
Hubmechanik nie eingeschaltet
werden!

1. Débrancher la machine

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

3. Remplacement de fraise selon
description
! Important : si on ne travaille pas
avec la fraise pour rainure profilée,
le mécanisme de levage ne doit
jamais étre enclenché !




Fraserwechsel
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Changement de fraise

Stumpfes Fraswerkzeug kann das Einschieben
des Verbinders erschweren und die Lebens-
dauer der Maschine beeintrachtigen. Bei
unsachgemasser Handhabung der Maschine
(Verwendung von stumpfem Fraswerkzeug)
kann die Garantieleistung gekiirzt werden.
Scharfen oder ersetzten Sie stumpfe Fraser

Nur einwandfrei gescharfte Werkzeuge
verwenden!
Nur Fraser fir Handvorschub verwenden!

1. Netzstecker ziehen.

2. Verriegelung losen.
3. Grundplatte abziehen.

4. Senkschrauben mit spez. Schrauben-
zieher (Torx TX20) losen.

5. Neuen Fraser einsetzen, Drehrichtung
beachten. Auf saubere Auflageflachen
achten. 4 Senkschrauben mit Schrau-
benzieher (Torx TX20) festschrauben.

6. Grundplatte aufschieben und
7. Verriegelung festschrauben.

Scharfe Fraser verwenden
Utilisez des fraises affltées

X &HV

Un outil de fraisage émoussé peut entraver
I'insertion de I'élément d’assemblage et altérer
la durée de vie de la machine. En cas de
manipulation non conforme de la machine
(utilisation d’un outil de fraisage émoussé),
la garantie pourra éire écourtée. Affliter ou
remplacer les fraises émoussées.

N'utiliser que des fraises parfaitement
affttées !

Nutiliser que des fraises pour avance
manuelle !

1. Débrancher la machine.

2. Débloquer le verrouillage.
3. Retirer la plaque de base.

4. Dévisser les 4 vis a téte conique avec
un tournevis spécial (Torx TX20).

5. Poser la nouvelle fraise, vérifier le sens
de rotation. Veiller a la propreté de la
surface d’appui. Serrer les 4 vis a téte
conique avec un tournevis spécial
(Torx TX20).

6. Repousser la plaque de base et
7. bloquer le verrouillage.



Staubfreies Arbeiten 17

Travail sans poussiére

Anschluss der Frasmaschine an einen Staub-
sauger. Eine Staubabsaugung ist in einzelnen
Landern fur das Frasen in Eichen- und Buchen-
holz vorgeschrieben.

. Verriegelung lésen

. und Grundplatte etwas zuriickziehen.
. Umlenkstutzen seitlich ausfahren.

. Absaugstutzen einsetzen.

. Grundplatte aufschieben

. und Verriegelung festziehen.

o0~ WNE

Raccorder la fraiseuse & un aspirateur avec
le kit d’aspiration. L’aspiration est prescrite
dans certains pays pour le fraisage du chéne
et du hétre.

. Débloquer le verrouillage

. etretirer légerement la plague de base.
. Pousser le raccord coudé sur le coté.

. Mettre en place le raccord d’aspiration.
. Pousser la plaque de base

. et serrer le verrouillage.

OO0 WN P
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Entretien

1. Motor ofters ausblasen.

2. Fuhrungen reinigen und leicht eindlen.

3. Fuhrung muss leicht gangig sein.
Federn mussen die Grundplatte
blitzartig zurtickziehen. Ist dies nicht
der Fall, dann Fihrung reinigen oder
in Reparatur geben.

Kohlebiirsten

Als Ersatzbirsten durfen nur original Kohle-
birsten (Lamello Art. Nr. 314408) verwendet
werden. Kohlebirsten immer paarweise aus-
wechseln!

Reparaturen

Reparaturen an der Nutfrasmaschine
Lamello Zeta P2 durfen nur vom Hersteller
durchgefiihrt werden.

1. Nettoyer souvent le moteur par
soufflage.

2. Nettoyer les glissieres et les huiler
|Iégérement.

3. Le guide doit avoir une légére liberté
de mouvement. Les ressorts doivent
ramener la plaque de base trés rapide-
ment. Si ce n’est pas le cas, nettoyer le
guide ou le réparer.

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.

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

Fabricant :

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com



Indice 19 Inhoud
Italiano Nederlands
Norme di sicurezza e responsSabilita...........ccocerviiiiiiiniii e 20 Veiligheidstips en aansprakelijkheid ... 20
TiPi di QIUNZIONE ... 25 Soorten VerbiNdiNgeN. ..o 25
Fresare 1€ SCANAIAtUE ..........coiiiiiiiic et 26 FreZEN VAN grOBVEN ..ottt ittt ettt 26
INSEIO PEI P-SYSIEM ...ttt 27 GEDIUIK VOO P-SYSIEIM ...ttt

Regolazione della profondita di fresatura
Regolazione della profondita di fresatura dopo il cambio di fresa

LT o= o o OO PO P PP P R PPRTPVROVRRPRO 28

Impiego quale macchina da fresatura per scanalature standard

SOSHIUZIONE DA fIESA. .. .eiuiviiiiieiiiit e 33
MANUEENZIONE ...ttt 35
Panoramica elemento di giunzione P-SyStem ...........ccciiviiiiiiiiniisiiieen 155

Parti di ricambio ZEeta P2 ......coouuiiiiiii et 156

Freesdiepte instellen
Freesdiepte na freeswissel aanpassen

TOBPASSING ..tttk 28

Gebruik als standaard groevenfreesmachine ...

Verwisselen van de frEZEN .......c.eiiiiiiiiic e 33
(@376 1= 1 Lo U o FO PSPPSR U SR UPPRPRINE 35
Overzicht P-System-Verbinder.............ccviiiiiiiiie e 155
Reserve-onderdelen Zeta P2..........coiiiiiiieiiie et 156



Norme di sicurezza
e responsabilita

20

Veiligheidstips
en aansprakelijkheid

A AVVERTENZA Leggere tutte le avver-
tenze di sicurezza e le istruzioni. Il mancato
rispetto delle avvertenze di sicurezza 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 tensione sulla targhetta
coincidano con la tensione di rete. La macchina
€ 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.

A WAARSCHUWING Lees alle veilig-
heidswaarschuwingen en instructies. Het
niet in acht nemen van de veiligheidswaarschu-
wingen 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 uitgeschakeld 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 spanningsaanduiding op
het typeplaatje met de netspanning overeenkomt.
De machine is uitsluitend geschikt voor wissel-
stroom.

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

- Boor niet in de machinekast (bijv. voor het aan-
brengen van plaatjes), aangezien 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 verhoogde snijkracht
het werkstuk kan wegslaan.

- Gebruik alleen frezen geschikt voor handgelei-
ding.
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- La piastra di base non deve rimanere bloccata
con la fresa estratta.

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

- Proteggere la macchina dalla pioggia e
dall'umidita.

- Durante l'utilizzo indossare sempre una ma-
schera di protezione dalla polvere.

- Le frese devono essere predisposte per il nu-
mero di giri indicato. Se le frese ruotano trop-
po velocemente, possono rompersi e causare
lesioni.

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

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

- Afferrare la fresa per scanalature appoggiando
le mani sulle superfici isolate del’impugnatura
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 'apparecchio con entrambe le mani e
collocarlo sempre in una posizione sicura.

- Utilizzare sempre I‘apparecchio con un inter-
ruttore 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.

- Rem de frees na het uitschakelen niet af.

- De bodemplaat moet perfect functioneren, zon-
der 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 gebruiksaanwijzing 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 verwon-
dingen veroorzaken.

- Altijd in combinatie met een bodemplaat ge-
bruiken. De bodemplaat beschermt de operator
tegen afgebroken freesspanen en tegen onbe-
doeld contact met de frees

- 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 be-
doelde geisoleerde vlakken vasthouden, omdat
het risico bestaat dat de frees het eigen snoer
doorsnijdt. 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 aardlek-
schakelaar 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 groef-
freesmachine op enige wijze veranderd is.
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Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra esclusiva respon-
sabilita che questo prodotto & conforme alle
norme e ai documenti normativi seguenti:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011

EN 55014-2:1997 +

Corrigendum 1997+ A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013

Ai sensi delle disposizioni delle direttive
2006/42/CE, 2014/30/UE, 2011/65/UE

Emissione sonora e vibrazione
Il livello tipico di pressione acustica ponde-
rata A di questo apparecchio elettrico & il
seguente:
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 a 2.5 m/s2.
K=1.5m/s?

Il livello di vibrazione indicato € stato misurato
durante un procedimento di controlio standar-
dizzato e puo essere utilizzato per il confronto
con altri apparecchi elettrici. Il livello di vib-
razione 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

Hz
kg
min

m/s2
min-1

Volt

Ampere

Hertz

Watt
Chilogrammo

Ore

Minuti

Secondi
Accelerazione
Giri/minuto
Regime del minimo
Decibel

Diametro
Struttura classe Il
Corrente alternata

volt

ampere

hertz

watt

kilogram

uren

minuten

seconden

versnelling
omwentelingen/minuut
nullast

decibel

diameter

constructie van klasse i
wisselstroom

Conformiteitsverklaring

Wij verklaren en wij stellen ons ervoor ver-
antwoordelijk dat dit product voldoet aan de
volgende normen of normatieve documenten:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011

EN 55014-2:1997 +

corrigendum 1997+ A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
overeenkomstig de bepalingen van de richt-
lijnen 2006/42/CE, 2014/30/UE, 2011/65/UE

Geluidsemissie en trillingsversnelling
Het kenmerkende A-gewaardeerde geluids-
niveau 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 =1.5 m/s?

De vermelde waarde voor de elektromagne-
tische emissie is volgens een testprocedu-
re 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
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di sicurezza che si basano su una valutazi-
one 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 e stato acceso, funzionando
pero a vuoto.

ATTENZIONE: il meccanismo di solle-
vamento non deve essere mai azionato
manualmente!

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 inappropriato dell‘utensile (impiego
di accessori non affilati) puo invalidare la
garanzia.

| denti HW devono mantenere uno
spessore minimo di 6.97 mm dopo
I‘affilatura.

Utilizzare fresa affilata\

Een scherpe frees
gebruiken

S

&

~

E

. o

Vv

onder feitelijke omstandigheden tijdens de
bediening moeten, ter bescherming van het
bedieningspersoneel, veiligheidsmaatregelen
worden vastgelegd. Hierbij moeten alle facet-
ten 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.

Opgelet! De bewegingsmechaniek mag
niet manueel in werking gebracht worden.

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.



Fresatrice

Freesmachine

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

©oOoNOOA~WNER

Dati tecnici:

Potenza 1050 W

Numero di giri 9'000 giri/min
Fresa 100 x 7 x 22 mm

Larghezza scanalatura 7 /10 mm
Profondita scanalatura max. 20 mm

Peso macchina 3.7 kg
Tensione di alimentazione 120 V
230V

Classe di protezione g

groeffreesmachine

opsteekplaatje 4 mm

opsteekplaatje 2 mm

haakse aanslag

handleiding

set gereedschap

aansluitstuk voor stofafzuiging 36 mm
frees voor DP, HW 7 mm

P-System boormal incl. boor

© O~~~ wNE

Technische gegevens:

vermogen 1050 W
toerental 9'000 omw/min
frees 100 x 7 x 22 mm
groefbreedte 7 /10 mm
groefdiepte maximaal 20 mm
gewicht machine 3.7 kg
spanning 120 vV

230V
veiligheidsklasse |



Componenti della macchina 25
elementi di comando

Onderdelen van de machine
voor de bediening

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

Regolatore di profondita P-System

10 Piastra inseribile

11 Adattatore di aspirazione

o U WN
W oW~ aabhwNPE

10
11

©

Bodemplaat
Zwenkaanslag

Haakse aanslag

Motor

Motorschakelaar
Pendelmechanisme VMD
Stift van pendelmechanisme
Standaard diepteregelaar
P-System diepteregelaar
Opspanplaat

Adapter voor de afzuiging

Tipi di giunzione

Soorten verbindingen

Giunzione ad angolo 1
Giunzione a 45° 2
Giunzione per cornici 3

4
5

Giunzione per pareti divisorie
Giunzioni di testa longitudinali
e trasversali

a s wNE

hoekverbinding
verstekverbinding
kozijnverbinding
tussenwandverbinding
stompe verbinding




Fresare le scanalature
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Frezen van groeven

. Serrare il pezzo.
. Inserire la macchina.

. a.Condurre la macchina con entrambe
le mani, spingere in profondita
lentamente e in modo regolare fino
alla battuta inferiore.

b. Il taglio del profilo viene eseguito in
modo automatico. Attendere che il
perno sul meccanismo di lavorazione
verticale torni in sede.

(1 - 2 secondi)

Riducendo la pressione, la fresa
ritorna di nuovo automaticamente
nella sede.

. Disinserire la macchina.

. Al termine del lavoro estrarre la spina.

. Het werkstuk vastzetten

. De machine inschakelen

. a.De machine met beide handen vast-

houden, langzaam en gelijkmatig tot
aan de diepteaanslag laten zakken.

. Het profiel wordt automatisch
gesneden. Wacht tot de stift van het
pendelmechanisme weer gelijk staat.
(1 -2 seconden)

Het freeswerktuig trekt zich bij
het achterwege blijven van druk
automatisch in de veiligheidskast
terug.

o

. Machine uitschakelen.

. Trek stekker uit het stopcontact na

afloop van het werk.




Inserto per P-System

Gebruik voor P-System

Impostazione della profondita di fresatura

1. Staccare la spina.

2. Impostare il regolatore di profondita
standard su «max».

3. Tirare il regolatore di profondita
P-System e impostarlo sulla profondita
desiderata.

4. In caso di utilizzo come macchina standard,

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

10 mm Profondita
di fresatura / Freesdiepte

JER 18 mm

1 [8)F5 (Regolatore di profondita
standard / Standaard

diepteregelaar)

Freesdiepte instellen

1. Haal de stekker uit het stopcontact.

2. Zet de standaarddiepteregelaar op
«max».

3. Trek de P-System-diepteregelaar uit en
draai eraan om de gewenste freesdiepte
in te stellen.

4. Zet de P-System-diepteregelaar op
«OFF» om de machine als standaard-
machine te gebruiken

Regolazione della profondita di fresatura

dopo il cambio di fresa

1. Tirare il regolatore di profondita
P-System, ruotarlo e impostarlo sulla
profondita 14.

2. Fresare il modello e introdurre
Clamex P-14; il giunto deve arretrare
di circa 0.5 mm.

3. Ai fini della regolazione ruotare il
regolatore di profondita P-System
su «OFF».

4. Ruotare nel senso desiderato la vite
di regolazione presente nel regolatore
di profondita P-System.

5. Eseguire una nuova fresatura di prova.

Freesdiepte na freeswissel aanpassen

1. De P-System-diepteregelaar uittrekken
en draaien en op de gewenste diepte
instellen: 14

2. Staal frezen en de Clamex P-14
inschuiven, de verbinder moet
ongeveer 0.5 mm achteruit staan

3. Om aan te passen, de P-System
diepteregelaar op «OFF» draaien

4. De justeerschroef in de P-System-
diepteregelaar in de gewenste richting
draaien

5. Opnieuw testfrezen
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Tracciare le distanze per le scanalature
1 Larghezza del pezzo
120 — 169 mm

2 Larghezza del pezzo
169 — 399 mm

3 Larghezza del pezzo
399 — 699 mm

4 Larghezza del pezzo
oltre 699 mm

Afstanden tussen de groeven aftekenen
N N 1 Breedte van het werkstuk
SQ ‘ 1 hN ‘ 120 — 169 mm
/ [SM
2 ‘ 2 Breedte van het werkstuk
3 169 — 399 mm

3 Breedte van het werkstuk
399 — 699 mm

4 Breedte van het werkstuk
meer dan 699 mm

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
c. spessore del materiale 16 mm

2. Usando la macchina verticalmente, al
fine di disporre di una superficie di
appoggio piu 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

c. spessore del materiale 16 mm

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 gebruikt,
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
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Fresare le scanalature
(giunzione per pareti divisorie)

Frezen van groeven
(tussenwandverbinding)

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

Frezen van groeven
(verbinding in verstek)
1. a.verschillende hoeken
materiaaldikte van 19 — 22 mm
b. verschillende hoeken
vanaf een materiaaldikte van 23 mm
c. het 45° referentiepunt aan de
buitenzijde gelijk
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Fresatura di scanalature con perni
di posizionamento

1.

3.

4.

Preparare i pezzi alla macchina CNC
praticando due fori da 5 mm per ogni
scanalatura.

. Sostituire i pad antisdrucciolo con i perni

di posizionamento.

. Regolare la profondita di fresatura

P-System desiderata.

. Posizionare la macchina nei fori e

fresare.

. Fresata sulla superficie
. Foro di posizionamento con CNC,

g5mm/J8mm
Schema di foratura dei fori di posizionamento

. Montare i perni di posizionamento su

Zeta P2.

. Posizionare la macchina nei fori e fresare.

. Fresata sul bordo
. Foro di posizionamento con CNC,

@6 mm

. Applicare la clip di posizionamento su

Zeta P2.

Inserire la clip di posizionamento nel
foro @ 6 mm.

Fresare con la macchina posizionata.

Cod. art. perni di posizionamento 251048

Cod. art. clip di posizionamento 251067

=

SSSSSTC )

2. Groeven frezen met positioneerpennen
1. Werkstukken voorbereiden met CNC

IL met twee boringen van 5 mm per groef
X L X

7 2

5

" . Anti-slippads verwijderen met een

mm mm i N

I@ B schroevendraaier, positioneerpennen
1 £l

plaatsen en bevestigen met de
schroefdraad

3. Gewenste P-System freesdiepte
instellen

. Machine in de boringen positioneren

w

en frezen

. Frezing in het opperviak

. Positioneringsgat maken d.m.v. CNC,
d5mm/J8mm

. Boorpatroon voor positioneringsgaten

. Positioneerpennen op de Zeta P2
monteren

. Machine in de geboorde gaten positio-

neren en frezen

=

e —

B. Frezing in de rand

1. Positioneringsgat maken d.m.v. CNC,
@6 mm

2. Positioneringsclip op Zeta P2 aanbrengen

3. Positioneringsclip in gat @ 6 mm steken

4. Met gepositioneerde machine frezen

Positioneerpennen art.nr. 251048

w

Positioneringsclip art.nr. 251067
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Forare I’apertura di accesso

1.

Svitare il dado zigrinato e spingere la
dima di foratura al centro della scanala-
tura.

. Assicurarsi che la dima di foratura

appoggi correttamente sul bordo e sulla
superficie del pezzo.

. Serrare il dado zigrinato.
. Tenere ferma la dima di foratura ed

eseguire il foro.

. Estrarre la dima di foratura e pulire la

fresatura dai trucioli.

. Inserire la dima di foratura nella scana-

latura successiva.

a partire da 22.5°
‘ Vanaf 22.5° }

Con

Boren van een toegangsopening

1.

2.

Kartelmoer losdraaien en boormal naar
het midden van de groef schuiven

Let er daarbij op dat de boormal goed
tegen de rand en op het vlak van het
werkstuk ligt.

. Draai de vleugelschroef vast.
. Houd de boormal vast en boor het gat.
. Trek de boormal eruit en haal de

spaanders uit de uitgefreesde opening

. Steek de boormal in de volgende groef

Clamex P-10

()

Clamex P-14

Clamex P Medius 14/10

=
e
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Inserimento elementi di giunzione

1. Posizionare I‘elemento di giunzione
a ca. 100° rispetto alla superficie del
pezzo.

2. Inserire I'elemento di giunzione.

3. Consiglio: I'elemento di giunzione
si riesce ad inserire piu faciimente,
seguendo la direzione di rotazione della
fresatura.

0.5 mm

Plaatsen van de verbindingen

1. De verbindingen onder een hoek van
100° ten opzichte van het oppervlak van
het werkstuk insteken.

2. De verbindingen in de opening schuiven

3. Tip: Met de draairichting van de frees
mee kan de verbinding er gemakkelijker
in worden geschoven.

Impiego quale macchina da fresatura
per scanalature standard

Gebruik als standaard
groevenfreesmachine

1.Staccare la spina dalla rete.

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

3. Cambio della fresa secondo la
descrizione
Avviso importante: se non si lavora
con la fresatrice di profilo per scana-
lature, il meccanismo di lavorazione
verticale non deve mai essere inserito!

1. Trek de stekker uit het stopcontact

2. De P-System diepteregelaar in «<OFF»
draaien

3. Verwissel de frees volgens de
beschrijving.
! Belangrijk: Als er niet met veer- en
groevenfrees wordt gewerkt, mag
het pendelmechanisme niet worden
ingeschakeld!
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Verwisselen van de frezen

Utensili per fresare non affilati possono
condizionare l‘inserimento dell‘elemento di
giunzione e ridurre la durata della macchina.
L‘utilizzo inappropriato dell‘utensile (impiego
di accessori non affilati) pud invalidare la
garanzia. Riaffilare o sostituire le frese che
non tagliano piu.

Usare soltanto utensili affilati perfettamente!
Usare soltanto frese per avanzamento ma-
nuale!

1. Staccare la spina.

2. Allentare la vite di bloccaggio della
piastra di base.
3. Estrarre la piastra di base.

4. Svitare le viti a testa svasata usando
I’apposito cacciavite (Torx TX20).

5. Montare una nuova fresa, aver cura
che il senso di rotazione sia corretto e
che le superfici di appoggio siano pulite.
Avvitare 4 viti a testa svasata usando lo
speciale cacciavite (Torx TX20).

6. Reinserire la piastra di base e
7. avvitare saldamente la vite di
bloccaggio.

Utilizzare fresa affilata
Een scherpe frees gebruiken

X &HV

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. Slijp of ver-
vang stompe frezen.

Gebruik uitsluitend perfect geslepen gereed-
schap!

Gebruik alleen frezen geschikt voor hand-
geleiding!

1. Trek de stekker uit het stopcontact.

2. Maak de centrale sluiting los.
3. Schuif de bodemplaat iets terug.

4. Vier platverzonken schroeven met
speciale schroevendraaier (Torx TX20)
losdraaien.

5. Plaats een nieuw freeswerktuig. Let
op de draairichting. Zorg ervoor dat
de draagvlakken schoon zijn. Vier
platverzonken schroeven met speciale
schroevendraaier (Torx TX20)
vastdraaien.

6. Schuif de bodemplaat weer terug en
7. draai de centrale sluiting tot aan de
aanslag vast.
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Stofvrij werken

Collegamento della fresatrice ad un aspirapol-
vere. L'aspirazione della polvere & prescritta
in determinati paesi per la fresatura di legno di
quercia e di faggio.

1.
2.
3.

4.
. Riposizionare la piastra di base.
. Avvitare saldamente la vite di

[$2]

Allentare la vite di bloccaggio.

e retrarre leggermente la piastra di base.
Far uscire lateralmente il deviatore della
polvere.

Inserire la bocchetta d’aspirazione.

bloccaggio.

Aansluiting van de freesmachine op een

stofzuiger is mogelijk met de stofafzuigings-

set (art. nr. 121810). 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.
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Onderhoud

1. Pulire frequentemente il motore con aria
compressa.

2. Pulire e oliare leggermente le guide.

3. La guida deve scorrere facilmente.
Le molle devono retrarre istantanea-
mente la piastra di base. In caso
contrario, pulire la guida o farla riparare.

Spazzole di carbone

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

Riparazioni

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

1. De motor regelmatig uitblazen.

2. De geleidingen reinigen en met een
beetje olie inwrijven.

3. Geleiding moet licht lopen. Veren moeten
de bodemplaat razendsnel terugtrekken.
Als dat niet het geval is, moet de gelei-
ding gereinigd of gerepareerd worden.

Koolborstels

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

Reparaties

Reparaties aan de freesmachine Lamello
Zeta P2 mogen uitsluitend door de producent
worden uitgevoerd.

Produttore:

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

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

- When the grooving machine is not in use, befo-
re 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 inser-
ting. If damage is found, replacement must be
made immediately by a technician.

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

The Lamello grooving machine is double-insu-
lated and (conforming to CEE and VDE regula-
tions) has a two-conductor cable without ground
conductor. 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.

A ADVERTENCIA Lea todas las adver-
tencias e instrucciones seguridad. El incumpli-
miento de las advertencias e instrucciones puede
provocar descargas eléctricas, incendios y / o le-
siones graves. Conserve todas las advertencias
e instrucciones para su futura consulta.

Desconecte el enchufe de la red cuando no

usa la fresadora, y muy especialmente antes

de hacer trabajos de servicio, antes de cambiar
la fresa, etc.

- Conecte el enchufe con la red, solo si la maqui-

na esta desconectada.

Compruebe el enchufe y el cable respecto a

dafios, antes de enchufarlos. En caso de da-

fios, hagalos cambiar inmediatamente por un
especialista.

- Verifique antes de la puesta en servicio de la
fresadora si la tension indicada en la placa de
datos coincide con la de la red. La maquina
funciona so6lo con corriente alterna.

- Lafresadora tiene un aislamiento doble (segln
las reglamentaciones de CEE y VDE) y tiene
un cable de dos almas sin conductor de pro-
teccién. Puede conectar la maquina sin incon-
veniente 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 s6lo pegatinas para
fines de marcacion.

- Apretar la pieza

- Guiar la maquina con las dos manos

- Use solo fresas perfectamente afiladas, si no
las fuerzas de corte elevadas pueden hacer
saltar la pieza a trabajar, de forma que se la
separa.

- Use sélo fresas para avance manual.

- No frene la fresa después de haberla descon-

ectado.
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- The machine should only be used for the appli-
cations 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 neces-
sary, this has to be done by the manufacturer
or his agent in order to avoid a safety hazard.
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 machine is modified in
any way from its original state or condition as
delivered.

- La placa de base tiene que funcionar perfecta-
mente, 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 veloci-
dad de giro indicada. Una fresa que gira a una
velocidad excesiva puede romperse y provocar
lesiones.

- Utilizar la maquina siempre con la placa de
base. Esta placa sirve de proteccion contra
eventuales fragmentos de la fresa que podrian
desprenderse durante el trabajo y contra un
contacto involuntario con la herramienta en
rotacion.

- Si fuera necesario reemplazar el cable de la
maquina, por motivos de seguridad este tra-
bajo debera ser realizado exclusivamente por
el fabricante o su concesionario.

- Sujetar siempre la fresadora de ranuras por las
superficies de agarre aisladas, ya que la fresa
podria seccionar el cable de la misma maquina.
Un cable pelado puede entrar en contacto con
las partes metélicas de la maquina y provocar
una descarga eléctrica.

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

- Utilice la herramienta siempre con un inter-
ruptor 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 producto, si el estado
de suministro u original de la fresadora ha sufrido
cambios o modificaciones de cualquier tipo.
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Declaration of conformity

We declare under our sole responsibility that
this product conforms with the following stan-
dards or normative documents:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011

EN 55014-2:1997 +

Corrigendum 1997+ A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
accordance with the regulations of directives
2006/42/EC, 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
2.5m/s2.
K =1.5m/s?

The vibration acceleration value was measu-
red 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 accura-
tely estimate the exposure. It is important to

m/s2
min-1

volts

amperes

hertz

watts

kilograms

hour

minute

seconds
acceleration
revolutions per minute
no-load speed
decibel

diameter

class Il contruction
alternating current

voltio

amperio

hercio

vatio

kilogramo

hora

minuto

segundo

acelerada

revoluciones por minuto
carga nula

decibel

didametro

categoria Il construccion
corriente alterna

Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra sola responsabili-
dad que este producto esta en conformidad
con las normas 0 documentos normativos
siguientes:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 55014-2:1997 +

Corrigendum 1997+ A1:2001 + A2:2008
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
De acuerdo con las regulaciones de las
directivas 2006/42/EG, 2004/108/EG,
2011/65/EU

Emision de ruido y aceleracién vibratoria
El nivel de ruido de la maquina se eleva nor-
malmente:

Presién acustica = 81 dB (A)

Resonancia acustica = 92 dB (A)

K=3dB
iUsar protectores auditivos!
iPongase la mascara de proteccion contra
el polvo!

La vibracién en la mano del operario

es normalmente menor de 2.5 m/s2.

K =1.5 m/s?

El valor de emisién de vibraciones indicado
ha sido medido segun un procedimiento de
ensayo normalizado, que puede ser utilizado
como valor comparativo con otros aparatos
eléctricos. Elvalor de emision de vibraciones
indicado también puede ser utilizado para
una evaluacion introductiva de la suspension.
El valor de emisién de vibraciones indicado
puede variar durante el funcionamiento
practico del aparato eléctrico, es decir, de-
pendiendo del modo en que éste se utiliza.
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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.

Attention! Never manually release the
vertical mechanical drive!

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 inappropriately (including the use of
blunt cutters) the guarantee may be reduced.

The minimum width of the carbide-tipped
teeth after sharpening is 6.97 mm

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 esta desconectado y los
tiempos durante los cuales el aparato esta
conectado pero sin carga.

iCuidado! jLaunidad mecanicavertical no
debe ser operada manualmente!

Holz, wood,
bois, legno

jCuidado! jAfile o reemplace las fresas
desafiladas!

Las herramientas de fresado sin afilar pueden
dificultar la insercién del conector y reducir la
vida util de la maquina. El uso inapropiado de
la maquina (por utilizacién de herramientas
de fresado sin afilar), puede reducir la garantia.

N

Use sharp cutters

Use fresas afiladas

jLos filos de corte de metal duro deben
tener, como minimo, un ancho de 6.97 mm
después de ser afilados!
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Fresadora

Stop square

Tool set

©oO~NOOJO~WNER

Technical data:
Power

Speed

Cutter

Groove width

Groove depth max.

Weight of machine
Voltages

Protection class

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

Operating instructions
Suction stub 36 mm

P-System cutter 7 mm
P-System drill jig, incl. drill

1'050 W

9000 RPM

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3.7 kg

120V

230V

1=

Fresadora

© WO~ aahrwNE

Caracteristicas técnicas:

Potencia

Velocidad

Fresa

Ancho de la ranura
Profundidad de la
ranura, max.

Peso de la maquina
Versiones

Clase de proteccion

Placa auxiliar de 4 mm

Placa auxiliar de 2 mm

Escuadra de tope

Instrucciones para el uso

Juego de herramientas

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

Plantilla P-System con broca incluida

1'050 W

9'000 rpm

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm
3.7 kg
120V
230V
L=



Machine parts
operational controls
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Partes de la maquina
elementos de manejo

Base plate

Swivel stop

Stop square

Motor

Motor switch

VMD mechanism
Indicator pin lifting mechanism
Standard depth adjuster
P-System depth adjuster
Spacer

Suction adapter

POOWOoO~NOOUORMWNER

e

Placa de base

Tope de basculacion

Escuadra de tope

Bloque del motor

Interruptor del motor

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

Regulador estandar de profundidad
Regulador de profundidad P-System
Placa acoplable

Adaptador para la aspiracion

Connections

Tipos de ensamblaje

Corner joint

Mitre joint

Frame joint
Dividing panel joint
Butt joint

a s wNE
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Ensamblaje de angulos
Ensamblaje de inglete
Ensamblaje de marcos
Ensamblaje de pared intermedia
Ensamblaje romo




Cutting grooves
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Fresado de las ranuras

. Clamp workpiece
. Switch on machine

. a. Hold machine tightly with both hands
and slowly and evenly plunge to the
depth stop.

b. The profile cut is automatically carried
out. Wait until the pin is flush again on
the VMD mechanism (1 — 2 seconds)
The cutter returns automatically within
the housing when the pressure is
removed.

. Switch off machine.

. Unplug power cable after finishing work.

. Fijar la pieza
. Conectar la maquina

. a. Sujetar la maquina con ambas manos,

hundirla lentamente y con cuidado
hasta el tope de profundidad.

b. El corte perfilado se realiza de modo
automatico. Esperar hasta que la
varilla indicadora de la mecéanica de
movimiento vertical se encuentre de
nuevo aras (1 — 2 segundos)

La fresa retrocede automaticamente a
la caja cuando la presion desciende.

. Apague la maquina.

. Saque el enchufe después de finalizado

el trabajo.




Use for the P-System 44 Aplicacion en el P-System

Setting the depth adjuster 2. Ajustar la profundidad de fresado

1. Disconnect power cable N ‘ 1. Desenchufar el cable eléctrico

2. Set the standard depth adjuster to / 2. Ajustar el requlador estandar de
«MAX» profundidad en la posicion «max»

3. Pull the P-System depth adjuster and ) 3. Tirary girar el regulador de profundidad
turn to the desired depth de la P-System para ajustarlo a la

4. For the use as a standard biscuit X profundidad deseada
machine set the P-System depth 10 mm _Cuttlng depth / 4. Para su uso como maquina estandar
adjuster to «OFF» Profundidad de fresado ajustarlo en la posicién «OFF»

iVl 12 mm

iz 14 mm

Y 15 mm

JER 18 mm

4 (Standard depth adjuster /
Regulador estandar de

profundidad)

Adjusting the cutting depth after changing
the cutter
1. Pull the P-System depth adjuster and
turn to the desired depth: 14
2. Make a sample cut and insert a
Clamex P-14 element. The connector
should be approx. 0.5 mm below the Clamex P-14; el conector debera tener
surface ) L \ un margen de aprox. 0.5 mm
3. To adjust the depth set the P-System 3. Para ajustar la P-System girar el
depth adjuster to «<OFF» regulador de profundidad hasta la
4. Turn the adjustment screw in the . - - posicion «OFF»
P-System depth adjuster in the desired 4. Girar el tornillo de ajuste del regulador
direction de profundidad de la P-System en la
5. Cut another sample to check direccion deseada

5. Realizar un nuevo fresado de prueba

Ajustar la profundidad de fresado tras

el cambio de fresa

1. Tirary girar el regulador de profundidad
de la P-System para ajustarlo a la
profundidad deseada: 14

2. Fresar la muestra e insertar el
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Marking the groove spacings
1 Workpiece width
120 — 169 mm

2 Workpiece width
169 — 399 mm

3 Workpiece width
399 — 699 mm

4 Workpiece width
over 699 mm

‘Q R
2

Trazar las distancias entre ranuras

1 Anchura de la pieza
120 - 169 mm

2 Anchura de la pieza
169 — 399 mm

3 Anchura de la pieza
399 — 699 mm

4 Anchura de la pieza
mas de 699 mm

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
c. 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

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
precisién sobre la placa basica 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
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Fresado de las ranuras

Cutting grooves (Dividing panels)
(uniones medianeras)

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

Cutting grooves (Mitred joint)
1. 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
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Cutting grooves with positioning pins 1. 2. Fresar las ranuras con espigas
1. Prepare workpieces using the CNC with ] de posicionamiento
two 5 mm drill holes per groove ! 951L L0imm IL 1. Preparar las piezas por CNC con dos
L L . X L X
2. Use positioning pins instead of non-slip / P P tala}dros de 5 mm por rangra .
pads - ’ L = © 4 2. Quitar las alfombrillas antideslizantes
3. Set desired P-System cutting depth / EI EI utilizando un destornillador, colocar
4. Position machine in the drill holes and espigas de posicionamiento y fijarlas
cut con el esparrago roscado
3. Ajustar la profundidad de fresado
P-System deseada
A. Cutting on the surface 3. had 4. Posicionar la maquina en los taladros y
1. Positioning bore using CNC, ”ﬂ %ﬂ fresar
g5mm/J8mm
2. Diagram of positioning bores ” A. Fresado en la superficie
3. Fix positioning pins on the Zeta P2 — 1. Taladro de posicionamiento con
4. Position machine in the bores and cut 2 e CNC @5 mm/ @8 mm
& — — 2. Representacion de los taladros de
B. Cutting at the edge o / posicionamiento
1. Positioning bore using CNC, @ 6 mm & 3. Montar las espigas de posicionamiento
2. Attach positioning clip on Zeta P2 en la Zeta P2
3. Insert positioning clip in @ 6 mm bore 4. Posicionar la maquina en los taladros y fresar
4. Cut with the machine in position
1. B. Fresado en los cantos
) 1. Taladro de posicionamiento con
I CNC@5mm/@6mm
" 2. Montar el clip de posicionamiento en la
; Zeta P2
¢ 3. Introducir el clip de posicionamiento en
el taladro de @ 6 mm
Positioning pins, Art. No. 251048 4. Fresar con la maquina posicionada
3. T Espigas de posicionamiento,
0 ref. 251048
Positioning clip, Art. No. 251067
(o]
iro Clip de posicionamiento,

7.5mm |

ref. 251067
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Drill access hole Taladrar la apertura de acceso
1. Release knurled nut and push drill jig I 1. Soltar la tuerca moleteada y desplazar
into centre of groove la plantilla hacia el centro de la ranura
2. Ensure that the drill jig is resting well on 2. Asegurese de que el calibre de
the workpiece edge and area taladrado reposa correctamente sobre
3. Tighten the knurled nut From 22.5° ,f el canto v la superficie de la pieza
4. Hold the drill jig and drill a hole A partir de 22.5° 3. Apretar la palomilla
5. Remove the drill jig and clean the milled | 4. Mantener sujetado el calibre de
out area to remove chips ’ taladrado y taladrar el orificio

6. Place the drill jig into the next groove 5. Retirar el calibre de taladrado y eliminar
] las virutas remanentes
6. Colocar el calibre de taladrado en la
- r/,- siguiente ranura

Clamex P-10

()

Clamex P-14 Clamex P Medius 14/10

s
= =
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Inserting connector

1. Place connector at approx. 100° to
workpiece surface

2. Insert connector

3. Tip: The connector can be inserted
more easily in the turning direction of
the cutter

Introduccion de los elementos de unién

1. Colocar el elemento de unioén a aprox.
100° de la superficie de la pieza

2. Introducir el elemento de unién

3. Consejo: el elemento de union se deja
introducir mas facilmente girandolo en
el sentido de giro de la fresadora

Use as a standard groove
cutting machine

Utilizacion como maquina
fresadora de ranuras estandar

1. Disconnect power cable

2. Set the P-System depth adjuster to
«OFF»

. Cutter change according to description
! Important: If not working with
the profile groove cutter, the lifting
mechanism should never be
switched on!

3.

1. Desenchufar el cable eléctrico
2. Girar el regulador de profundidad de la

P-System hasta la posicién «OFF»
Cambiar la fresa segun las instrucciones
ilmportante! jNo activar jamas la
mecéanica de movimiento vertical si
no se trabaja con la fresa especial
para ranuras perfiladas!




Changing the cutter
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Cambiar fresas

Blunt cutting tools can make it more difficult
to insert the connector and can negatively
impact the service life of the machine. Any
improper handling of the machine (use of
blunt cutting tools) may reduce the guarantee.
Sharpen or replace blunt cutters

Use only perfectly sharp tools!
Use only cutters rated for manual feed!

1. Unplug the power cable.

2. Release lock.
3. Draw off baseplate.

4. Release countersunk screws with
special screwdriver (Torx TX20).

5. Fit new cutter, check direction of
rotation. Ensure that supporting
surfaces are clean. Tighten 4
countersunk screws with special
screwdriver (Torx TX20).

6. Fit baseplate and
7. tighten lock.

Use sharp cutters
Use fresas afiladas

Las herramientas de fresado sin afilar pueden
dificultar la insercién del elemento de en-
samblaje y reducir la vida util de la maquina.
El uso inapropiado de la maquina (por utili-
zacion de herramientas de fresado sin afilar)
puede reducir la garantia. Afile o reemplace
las fresas desafiladas.

iUse solo herramientas afiladas
perfectamente!
iUse solo fresas para el avance manual!

1. Saque el enchufe de la red.

2. Suelte el bloqueo.
3. Saque la placa de base.

4. Suelte 4 tornillos avellanados con el
destornillador especial (Torx TX20).

5. Monte la nueva fresa. Tenga en cuenta
el sentido de giro. Asegurese de que
las superficies de apoyo estén limpias.
Fije 4 tornillos avellanados con el
destornillador especial (Torx TX20).

6. Ponga la placa de base y
7. fije el cierre.



Dust-free working
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Trabajar sin polvo

Connect the machine to a vacuum cleaner.
Suction is prescribed in some countries for
cutting oak and beech wood.

. Release lock.

. Draw baseplate back slightly.

. Draw out guide stub sideways.
. Fit suction stub.

. Fit baseplate.

. Tighten lock.

oOUhwWNE

Se puede conectar la fresadora a una aspira-
dora con el juego de aspiracion (art. no
121810). En algunos paises esta prescrito
usar una aspiradora al trabajar con madera
de roble y de haya.

1. Abra el cierre.

. Retroceda un poco la placa de base.

3. Saque lateralmente la tubuladura de
reenvio.

4. Instale la tubuladura de aspiracion.

5. Ponga la placa de base

6. y apriete el cierre.

N
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Mantenimiento

=

. Blow out motor frequently.

. Clean guides and lubricate slightly.

3. The guide must run smoothly. The
springs must pull back the base plate
quickly. If this is not the case, clean the
guide or send it for repair.

N

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 manufac-
turer only.

1. Sople varias veces el motor.

2. Limpie y engrase suavemente con
aceite las guias.

3. Laguiatiene que ser de marcha suave.
Los muelles tienen que hacer retroceder
rapidamente la placa base. De no ser
asi, sera necesario limpiar la guia o
mandar a repararla.

Escobillas de carbén

Como escobillas de recambio deben usarse
s6lo las escobillas de carbon originales (art.
Lamello no 314408). {Cambie las escobillas
de carbo6n siempre por pares!

Reparaciones

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

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

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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Notas de seguranca
e responsabilidade

A FIGYELMEZTETES Olvassa el a biz-
tonsagi és egyéb utasitasokat. A biztonsagi
és egyéb utasitasok figyelmen kivil hagyasa
aramitéshez, tizh6z és/vagy sulyos sériiléshez
vezethet. A biztonsagi utasitasokat és egyéb uta-
sitasokat 6rizze meg

Hasznalaton kivili natmarégépnél, a szerviz-
munkak el6tt, marofej csere el6tt, stb.: Huzza
ki a halézati csatlakoz6t!

A csatlakoz6 dugé csak kikapcsolt gépnél he-
lyezhet6 vissza a hal6zati aljzatba.
Ellendrizze a csatlakozd dugok és kabelek
épségét a csatlakoz6 aljzatba valé visszahe-
lyezés el6tt. Sérllés esetén haladéktalanul
javittassa meg szakemberrel.

A marogép lzembe vétele elétt gy6z6djon meg
arrdl, hogy a teljesitménytablan feltintetett fe-
sziltség megegyezik a halozati fesziltséggel.
A gép csak valtbaramu hasznalatra alkalmas.
A Lamello mar6gép dupla szigeteléssel van
ellatva és (a CEE és VDE el6irasainak meg-
feleléen) kéteres kabellel van felszerelve vé-
dévezetd nélkil. A gép csatlakoztathaté nem
féldelt hal6zati aljzathoz.

Amotorhazat ne farjameg (pl. cimke elhelyezésé-
hez), mivel azzal megsziinteti a kettds szigetelést.
A jeldléshez kizarolag ragasztés cimket hasz-
néljon.

Rogzitse a munkadarabot.

Vezesse a gépet mindkét kezével.

- Csak kifogastalanul megélezett szerszamot
hasznaéljon, ellenkez6 esetben a megndveke-
dett vagoerék a munkadarabot kidobhatjak.
Csak kézi eldtolasra alkalmas maroéfejet hasz-
néljon.

- Kikapcsolas utan a maréfejet ne fékezze le.

- Az alaplapnak kifogastalanul, szorulas nélkil
kell mikddnie. Hibas alaplappal rendelkez6

A AVISO Leia todos 0s avisos de se-
guranca e todas as instrucdes. A inobservan-
cia dos avisos de seguranca e das instrucdes
pode provocar um choque eléetrico, incéndio e/
ou ferimentos graves. Guarde todos os avisos e
instrucdes 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 tomadal!

- Aficha s6 deve ser introduzida na tomada com
a maquina desligada.

- Antes de ligar, verifique se a ficha e o cabo ndo

estdo danificados. Em caso de danos, mandar

imediatamente reparar por um técnico.

Antes da colocagdo em servico da fresadora,

verifique se a indicagéo de tensdo na placa de

caracteristicas corresponde a tensdo da rede.

Amagquina sé funciona com corrente alternada.

A fresadora Lamello tem um isolamento duplo

e um cabo de dois fios sem condutor de prote-

¢édo (de acordo com as determinagdes CEE e

VDE). Amaquina pode ser ligada sem reservas

a uma tomada sem ligacéo a terra.

A caixa do motor ndo deve ser furada (por

exemplo para colocar placas) para ndo anular

o isolamento duplo. Utilizar apenas rétulos

autocolantes para a identificagéo.

Prender a peca de trabalho.

Conduzir a maquina com ambas as maos.

Utilizar apenas fresas em boas condicdes e

afiadas para evitar que o aumento da forga de

corte facga saltar a pecga de trabalho.

Utilizar apenas fresas de avango manual.

Nao travar a fresa depois de desligar.

Aplaca de base deve funcionar sem problemas

e sem encravar. N&o utilizar uma fresadora

com placa de base defeituosa.

A placa de base ndo pode ser apertada com a

fresa extraida.
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Notas de seguranga
e responsabilidade

gép nem helyezhet6 Gzembe.

- Az alaplap kihajtott maréfejjel nem régzithetd.

- A gép csak jelen kezelési utasitasban ismerte-
tett alkalmazasi célra hasznalhato.

- A gépet 6vja es6 és nedvesség ellen.

- Hasznalat kézben mindig viseljen porvédd
maszkot.

- A marofejeket legalabb a megadott fordulat-
szamnak megfelelen kell méretezni. A gyorsan
forgd mardéfejek 6sszetorhetik egymast és sé-
riléseket okozhatnak.

- Mindig alaplappal egytitt hasznélja. Az alaplap
védi a kezel6személyzetet a marofejrél esetle-
gesen letdrt szilankokrol és a maroéfejjel torténd
véletlen érintkezéstol

- A biztonsagi kockazatok megel6zése céljabol
a csatlakoz6 vezeték szikséges cseréjét a
gyartonak vagy a gyarté képviseléjének kell
végrehajtania.

- A natmarégépet a szigetelt markolatfelleten
tartsa, mivel a maréfej elvaghatja a gép sajat
kabelét. Az aramvezet6é kabel elvagasanak
koévetkeztében a tobbi fémfelllet aramvezetévé
valhat, ami aramitést okozhat.

- Akésziléket mindig két kézzel tartsa és biztosan
alljon a talajon.

- A készuléket mindig 30 mA vagy kevesebb
névleges aramu hibadram-védelmi kapcsoléval
hasznalja

A gyarté és elad6 nem vallalnak a termekeért
felelésséget a nutmarogép széllitasi vagy eredeti
allapotanak médositasa esetén.

Megfeleldségi nyilatkozat

Teljes feleldsségiink tudataban kijelentjuk, hogy
a termék megfelel az aldbbi szabvanyoknak és
normativ dokumentumoknak:

- A maquina s6 deve ser utilizada para a finali-

dade descrita nestas instrucoes.

Proteger a maquina da chuva e da humidade.

Usar sempre uma mascara de protecéo prote¢cdo

contra a poeira durante a utilizacao.

As fresas devem estar dimensionadas, no mi-

nimo, para a velocidade especificada. Fresas

em rotagao excessiva podem soltar-se e causar
ferimentos.

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

- Se for necesséria a substituicdo do cabo de

alimentacdo, esta devera realizar-se pelo

fabricante ou pelo seu agente para evitar riscos
de seguranga.

Segurar a fresadora de ranhurar pelas superfi-

cies de apoio isoladas, porque a fresa podera

entrar em contacto com o seu proéprio cabo.

Cortar um cabo sob tenséo podera colocar as

partes sob tensdo podendo causar um choque

elétrico ao operador.

Segurar o aparelho sempre com ambas as

maéos e certificar-se de que existe um bom

apoio na base.

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

Tanto o fabricante como o vendedor declinam
toda e qualquer responsabilidade sobre o pro-
duto a partir do momento em que a fresadora
de ranhurar tenha sofrido qualquer espécie de
alteracdo em relagdo ao seu estado original e/
ou de fornecimento.
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Zajkibocsatas és rezgés

Ezen elektromos szerszam tipikus

A-sllyozasu zajszintjei:
Hangnyomasszint = 81 dB (A)
Teljesitményi zajszint = 92 dB (A)
K=3dB

Viseljen hallasvédét!

Viseljen porvéd6é maszkot!
A tipikus kéz/kar rezgés kisebb,
mint 2.5 m/s2.
K =1.5m/s?

A megadott rezgéskibocsatasi értéket szabva-
nyos vizsgdlati eljarassal megmeértiik és masik
elektromos szerszammal 0sszehasonlitva
hasznalhaté. A megadott rezségkibocsatasi
érték a kimaradas bevezetd becslésére is
hasznalhat6.

A rezgéskibocsatasi érték az elektromos
szerszam tényleges hasznalata alatt eltérhet
a megadott értéktdl az elektromos szerszam
hasznalatanak modjatol figgéen. A kezelo-
személyzet védelmében biztonsagi intézke-
déseket kell meghatérozni, melyek a tényleges
hasznalati feltételek alatti kimaradas becslésén
alapulnak.

Ehhez figyelembe kell venni az tzemelési
ciklus minden részét, pl. azokat az id6ket
is, amikor az elektromos készilék ki van
kapcsolva és azokat is, amikor be van
kapcsolva, de nincs terhelés alatt.

m/s2

Volt

Amper

Hertz

Watt

Kilogramm

Orék

Percek

Masodpercek
Gyorsulas
Fordulat/perc
Uresjéarati fordulatszam
Decibel

Atmérs

II. osztaly konstrukcié
Valtbaram

Volt

Ampere

Hertz

Watt

Quilograma

Horas

Minutos

Segundos
Aceleracédo
Rotagdes/minuto
Rotagdes em vazio
Decibel

Didmetro
Construgédo de classe Il
Corrente alternada

Declaragéo de Conformidade

Declaramos sob nossa exclusiva responsabi-
lidade que este produto cumpre as seguintes
normas ou documentos normativos:

EN 60745-1:2009 + A11:2010,

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011

EN 55014-2:1997 +

Corrigenda 1997+ A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
conforme as disposi¢des das diretivas
2006/42/CE, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Emissao de ruidos e vibracdo

Os niveis sonoros ponderados (A) tipicos

desta ferramenta elétrica séo:

Nivel de presséo sonora = 81 dB (A)
Nivel de poténcia sonora = 92 dB (A)
K=3dB

Usar protetores auriculares!

Usar méascara de protecéo contra a poeira!
Avibragéo do brago e da mao é tipicamente
inferior a 2.5 m/s2.

K =1.5 m/s?

O valor de emisséo de vibracéo foi medido de
acordo com um método de teste normalizado
e pode ser utilizado para comparagdo com
outra ferramenta elétrica. O valor de emissédo
de vibragéo pode também ser utilizado para
uma avaliacao inicial da exposigéo.

Durante a utilizagéo da ferramenta elétrica,
a emissao da vibracéo pode diferir do valor
indicado, dependendo da forma como ela
é utilizada. Para a protecéo do utilizador, €
necessario aplicar medidas de seguranca
tendo em consideracédo as circunstancias
atuais para permitir uma avaliacdo exata da
exposicéo. E importante incluir todas as partes
do ciclo de trabalho incluindo os tempos em
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Notas de seguranca
e responsabilidade

Figyelem! Az emel6 mechanika kézzel
nem miikddtethetd!

Figyelem! A tompa marégépet élezze meg
vagy cserélje ki!

Az életlen marészerszam megnehezitheti
a kotéelem betolasat és befolyasolja a gép
élettartamat. A gép szakszer(tlen hasznalata
esetén (életlen marészerszam hasznélata) a
garancia érvényét veszitheti.

A HW éleknek élezés utan min. 6.97 mm
szélesnek kell lenniiik!

Eles mar6fejet N\

hasznéljon
Utilizar fresas afiadas

que a ferramenta elétrica se encontra desli-
gada e os tempos durante 0s quais estad em
funcionamento sem carga.

Atencao! Nunca ativar manualmente o
acionamento mecanico vertical!

Atencao! Afiar ou substituir as fresas
rombas!

As fresas rombas podem dificultar a intro-
ducdo do conector e reduzir a vida util da
maquina. A garantia podera ser encurtada
no caso de a maquina ser utilizada incor-
retamente (incluindo a utilizagédo de fresas
rombas).

Apos a afiacdo, os dentes de metal duro
(HW) devem ter uma largura minima de
6.97 mm!



Mar6gép Fresadora
1 Marégép 1 Fresadora
2 4 mm feltGzélap 2 Placa auxiliar de 4 mm
3 2 mm feltlizélap 3 Placa auxiliar de 2 mm
4 Utkdzészoglet 4 Esquadro de encosto
5 Haszndlati utasitas 5 Manual de instrucdes
6 Szerszamkészlet 6 Jogo de ferramentas
7 36 mm elszivoé csétoldat 7 Tubuladura de aspiracdo 36 mm
8 P rendszer(i marofej 7 mm 8 Fresadora P-System 7 mm
9 P rendszer( farésablon faréval 9 Gabarito de perfuragé@o do P-System

Miiszaki adatok:
Teljesitmény
Fordulatszam
Maréfej
Nutszélesség
Max. nitmélység
Gép sulya
Kivitelek

Védelmi osztaly

1'050 W

9000 ford./perc
100 x 7 x 22 mm
77110 mm

20 mm

3.7 kg

120V

230V

g

incluindo broca

Dados técnicos:
Poténcia

NUmero de rotacdes

Fresas
Largura de ranhura

1'050 W

9'000 rpm

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

Profundidade max. da ranhura

Peso da maquina
Versbes

Classe de protecao

20 mm
3.7 kg
120V
230V
L=



Géprészek
Kezel6elemek

Pecas da maquina
Elementos de comando

POO©WoOONOOUJOMWNR

- =

Alaplap

Szogbedllitd
Utkdzbszoglet

Motor

Motorkapcsol6

VMD emelé mechanika
Emel6 mechanika jelz6tiske
Standard mélységallitd

P rendszer(i mélységallito
Felttizélap

Elsziv6 csatlakoz6

Placa de base

Batente da frente giratoria

Esquadro de encosto

Motor

Interruptor do motor

Acionamento mecéanico vertical VMD
Pino indicador do acionamento
mecanico vertical

Regulador de profundidade standard
Regulador de profundidade do
P-System

~NO A WN B

©

10 Placa auxiliar
11 Adaptador de aspiragdo

Koétéstipusok

Tipos de juncgdes

1 Sarokkotés

2 Gérkotés

3 Keretkotés

4 Falkotés

5 Hosszanti és keresztkotes

1 Jungéo angular

2 Juncao de meia-esquadria

3 Jungéo com caixilho

4 Junc&o com painel separador

5 Juncao longitudinal e transversal
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Fresar ranhuras

. Roégzitse a munkadarabot
. Kapcsolja be a gépet

. a.Fogja a gépet minkét kezével, lassan
és egyenletesen tolja a mélységi
Utk6z6ig.

b. A profilfvagas automatikusan végre-
hajtasra kerul. Varja meg, amig a szég
ismét az emelé mechanikan van.

(1 — 2 méasodperc)

A maroéfej a nyomas megszilinése utan
ismét automatikusan visszah(zodik a
hazba

. Kapcsolja ki a gépet.

. Amunka befejezése utan hizza ki a
hélézati csatlakozét.

. Prender a peca de trabalho
. Ligar a maquina

. a.Segurar a maquina firmemente com

ambas as méos e inserir uniforme-

mente até ao encosto de profundidade.
b. O corte de perfil é executado automa-

ticamente. Aguardar até o pino estar

nivelado novamente no acionamento

mecanico vertical.

(1 - 2 segundos)

A fresa regressa automaticamente a

caixa ao diminuir a pressao.

. Desligar a maquina.

. Depois de terminar o trabalho, retirar a

ficha da rede.
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Utilizagdo em P-System

Marasmélység beallitasa 2. Ajustar a profundidade de fresagem
1. Hazza ki a halozati csatlakozot N 1. Retirar a ficha elétrica
2. Allitsa a standard mélységallitét ,max” / 2. Colocar o regulador de profundidade

allasra

3. AP rendszerl mélységallitot hizza és ) 3.
forgassa, allitsa be a kivant mélységre

4. Standard gépkeént térténd hasznalathoz L
allitsa a P rendszer(i mélységallitot 10 mm marasmélység/ g
LOFF” allasra de profundidade de fresagem

standard em «max»

Puxar e rodar o regulador de profundi-
dade do P-System e depois ajustar a
profundidade desejada

Para usar como maquina standard,
ajustar o regulador de profundidade do
P-System para «OFF»

Marasmélység beallitasa maréfej

csere utan

1. AP rendszerl mélység-allitét htzza és
forgassa, allitsa be 14-re

2. Marja ki a mintat, tolja be a Clamex
P-14-et, a kotéelemnek kb. 0.5 mm-t
vissza kell alni

3. Abeallitashoz forgassa a P rendszeri
mélységallitot az ,OFF” allasra

4. AP rendszer( mélységallito beallitd 4
csavarjat forgassa a kivant iranyba

5. Hajtson végre ismételten egy tesztma-
rast

Ajustar a profundidade de fresagem
ap6és a mudancga de fresa
. Puxar e rodar o regulador de profundi-

dade do P-System e e ajustar para 14

. Fresar a amostra e introduzir

Clamex P-14, o conector deve estar
aprox. 0.5 mm atras

. Para ajustar rodar o regulador de

profundidade do P-System para «OFF»

. Rodar o parafuso de ajuste no regulador

de profundidade do P-System no
sentido pretendido

. Realizar novo teste de fresagem
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Nuttavolsagok el6rajzolasa
1 Munkadarab szélesség
120 — 169 mm

2 Munkadarab szélesség
169 — 399 mm

3 Munkadarab szélesség
399 — 699 mm

4 Munkadarab szélesség
699 mm felett

Marcagéo das distancias entre ranhuras
N Q 1 Largura da peca de trabalho
SN ‘ 1 hN ‘ 120 — 169 mm
/ [SM
2 ‘ 2 Largura da peca de trabalho
3 169 — 399 mm

Largura da peca de trabalho
399 — 699 mm

w

4 Largura da peca de trabalho
superior a 699 mm

Natmaras (sarokkotés)
1. Poziciondlja a gépet a lapon
a.a kils6 élen az alaplappal egy
feltleten
b. az alaplap kozépjelolésével
c. anyagvastagsag: 16 mm

2. Agép fliggbleges hasznalatanal az
Utk6z6szdglet az alaplapra szerelhetd a
nagyobb felfekvési fellilet biztositasanak
érdekében.

a.a kulsé élen az alaplappal egy
fellleten

b.az alaplap kozépjelolésével

c. anyagvastagsag: 16 mm

Fresar ranhuras (jungéo angular)
1. Posicionar a maquina sobre a placa
a. na aresta exterior nivelada com a
placa de base
b.com a marcacéo central da placa
de base
c. espessura do material 16 mm

2. Com a méaquina na posigao 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 marcacéo central da placa de
base

c. espessura do material 16 mm
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Natmaras (falkdtés) Fresar ranhuras (jun¢éo com painel

separador)

Nuatmaras (gérkotés)
1. a.kilénb6z6 szégek
anyagvastagsag: 19 — 22 mm
b. kiilénb6z6 szégek
23 mm-es anyagvastagsagtol
c. 45° kuls6 referenciapont, ugyanazon a
feluleten

Fresar ranhuras (juncédo de meia-
esquadria)
1. a.angulos diferentes
espessura do material 19 — 22 mm
b. angulos diferentes
a partir da espessura de material
23 mm
c. ponto de referéncia 45° nivelado




Hasznalat 64 Utilizacao
Nutmaras pozicional6 szeg segitségével [7 2. Fresar ranhuras com pinos localizadores
1. Készitse el6 a munkadarabot CNC I 1. Preparar pecas de trabalho via CNC
segitségével, minden nithoz 2 db 5 , L 101 mm | com dois furos de 5 mm por ranhura
mm-es furattal ’ 2 & $ 2 y 2. Colocar 0s pinos localizadores no local
. 4 24l 4 Z z1: @5mm @5mm . A
2. Csuszasgatlo betétek helyett hasznaljon = / - & das pastilhas antiderrapantes
pozicionalé szegeket / EI EI: i | 3. Ajustar a profundidade de fresagem
3. Allitsa be a P rendszer(i maras kivant i “ pretendida para o P-System
mélységét 4. Posicionar a maquina nos furos e fresar
4. Poziciondlja a gépet a furatokhoz és
végezze el a marast A. Fresagem na superficie
3. had . Furo localizador com CNC,
A. Marés feluleten ﬂ% @5 mm/@ 8 mm
1. Pozicional6 furat CNC-vel, ﬂ . Padrao dos furos localizadores
Z5mm/J8mm ” . Montar os pinos localizadores no Zeta P2
2. Pozicional6 furatok furatképe . Posicionar a maquina nos furos e fresar
3. Pozicionalé szegek felszerelése a Zeta
P2-n & — — . Fresagem na aresta
4. Poziciondlja a gépet a furatokhoz és o ﬁ/ . Furo localizador com CNC, @ 6 mm

végezze el a marast

. Marés élbe
. Pozicional6 furat CNC-vel, @ 6 mm
. Pozicionalé csipesz elhelyezése
a Zeta P2-n
3. Apoziciondl6 csipeszt helyezze
a 6 mm atmeérdju furatba
4. Apozicionalt géppel végezze el a marast

N~ @

Pozicional6 szeg Cikkszam: 251048

Pozicional6 csipesz Cikkszam: 251067

=

e —

w

. Colocar o clipe localizador no Zeta P2
. Inserir o clipe localizador no furo de

@6 mm
Fresar com a maquina posicionada

Pinos localizadores ref. 251048

Pinos localizadores ref. 251067
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Utilizacao

Hozzaférési nyilas farasa

1.

2.

Lazitsa meg a recézett anyat és tolja
be a furésablont a nut kozepébe
Ugyeljen arra, hogy a furésablon
megfeleléen fekidjon fel a munkadarab
élén és felliletén

. HlOzza meg a recézett anyat
. Rogzitse a farésablont és furja ki a

lyukat

. Huazza ki a farésablont és tisztitsa

meg a maras helyét a forgacstol

. Helyezze a farésablont a natba

22.5°-0s szogtol
‘A partir de 22.5° }

Abrir o orificio de acesso

1.

Afrouxar a porca serrilhada e introduzir
0 gabarito de perfuragao centrado na
ranhura

. Assegurar que o calibre da broca 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 um orificio

. Retirar o gabarito de perfuracéo e limpar

—

a area fresada para remover as aparas
Colocar o gabarito de perfuracéo na
ranhura seguinte

Clamex P-10

()

Clamex P-14

Clamex P Medius 14/10

=
e
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Utilizacao

Kot6éelem betolasa

1. Akétéelemet kb. 100°-ban illessze a
munkadarab feluletéhez

2. Tolja be a kotéelemet

3. Tipp: A mardfej forgasiranyaban a
kotéelem egyszeriien betolhato

Inserir o conector

0.5 mm

. Colocar o conector a aprox. 100° da

superficie da peca de trabalho

. Inserir o conector
. Dica: o conector pode ser inserido mais

facilmente no sentido de rotagéo da
fresa

Standard nutmar6 gépként
val6 hasznalat

Utilizar uma maquina de
ranhurar standard

1. Hazza ki a halézati csatlakoz6t

2. Forgassa a P rendszerl mélységallitot
az ,OFF” allasra

3. Marofej cseréje a leiras szerint
! Fontos: Ha nem profilmaroval
dolgozik, az emelé mechanika nem
kapcsolhat6 be!

1.
2.

3.

Retirar a ficha elétrica

Rodar o ajustador P-System para
«OFF»

Substituicdo do cortador de acordo com
a descricao

! Importante: se néo trabalhar com

o cortador de ranhuras perfiladas,

0 acionamento mecanico vertical
nunca deve ser ativado!
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Mudanca de fresas

Az életlen mar6szerszam megnehezitheti a
kotéelem betolasat és befolyasolja a gép
élettartamat. A gép szakszerlitlen hasznéalata
esetén (életlen marészerszam hasznélata) a
garancia érvényét veszitheti.

Atompa mardfejet élezze meg vagy cserélje ki

Csak kifogastalanul megélezett szerszamot
hasznaljon!

Csak kézi el6tolasra alkalmas marofejet
hasznaljon!

1. Hdzza ki a halozati csatlakoz6t.

2. Lazitsa meg a zarat.
3. Huzza le az alaplapot.

4. Lazitsa meg a sullyesztett feji csavaro-
kat specidlis csavarhtzéval (Torx TX20).

5. Helyezze be az Gj mardfejet, kozben
tigyeljen a forgasiranyra. Ugyeljen arra,
hogy a felfekvési felilet tiszta legyen.
Hlzza meg a 4 sillyesztett feji csavart
specidlis csavarh(zdéval (Torx TX20).

6. Tolja vissza az alaplapot és
7. csavarja vissza a zarat.

Eles maréfejet hasznéaljon
Utilizar fresas afiadas

X &HV

As fresas rombas podem dificultar a introdug@o
do conector e reduzir a vida Gtil da maquina.
A garantia podera ser encurtada no caso
de a maquina ser utilizada incorretamente
(incluindo a utilizacéo de fresas rombas).
Afiar ou substituir as fresas rombas

Utilizar apenas ferramentas em bom estado
e afiadas!

Utilizar apenas ferramentas de avango
manual!

1. Tirar a ficha da rede.

2. Desapertar o travamento.
3. Retirar a placa de base.

4. Desapertar os 4 parafusos de cabeca
escareada com chave especial (Torx
TX20).

5. Inserir a nova fresa tendo em conta
o sentido de rotagdo. A superficie de
apoio deve estar limpa. Apertar os 4
parafusos de cabeca escareada (Torx
TX20).

6. Inserir a placa de base e
7. apertar bem o travamento.
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Trabalhar sem pé

Mardgép csatlakoztatasa porszivéhoz. Egyes
orszagokban tolgy- és bikkfa marasa esetén a
porelszivas kételezd.

. Lazitsa meg a zéarat

. és az alaplemezt egy kicsit hiizza vissza.
. Aterel6csonkokat vigye oldalra.

. Helyezze be az elszivo csétoldatot.

. Tolja vissza az alaplapot

. ésrogzitse a zarat.

oOUhAWNBE

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

1.
2.

Soltar o travamento e
puxar a placa de base um pouco para
tras.

. Extrair lateralmente a tubuladura de

retorno.

. Colocar a tubuladura de aspiracao.
. Inserir a placa de base e
. apertar o travamento.



Karbantartas

69

Manutencéo

1. A motort gyakran fajja at.

2. Avezetbket tisztitsa meg és enyhén
olajozza be.

3. Avezetbknek kdnnyen kell mozogniuk.
A ragéknak nagyon gyorsan kell vissza-
huzniuk az alaplapot. Ellenkezé esetben
tisztitsa meg a vezetét vagy javittassa
meg azt.

Szénkefék
A szénkefék csak eredeti szénkefékkel

(Lamello cikkszam: 314408) cserélhetdk le.

A szénkeféket mindig parban cserélje le!

Javitasok
ALamello Zeta P2 natmarégép javitasat csak
a gyarté végezheti.

1. Soprar frequentemente o motor.

2. Limpar e olear ligeiramente as guias.

3. Aguia deve deslizar faciimente.
As molas devem conseguir puxar a
placa de base repentinamente para tras.
Caso contrério, limpar a guia ou mandar
reparé-la.

Escovas de carvéo

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

Reparacgdes

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

Gyart6:

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

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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Wskazowki bezpieczernstwa
i odpowiedzialno$é

A VARNING Lé&s alla sakerhetsanvis-
ningar och alla instruktioner. Att ignorera sé-
kerhetsanvisningarna och bruksanvisningen kan
leda till en elektrisk stot, brand och/eller allvarliga
personskador. Spara alla sakerhetsanvisningar
och alla instruktioner.

- Ta alltid bort stickkontakten ur véagguttaget
nar frasmaskinen inte anvands, vid service-
atgarder, fore verktygshyte etc.

Maskinen skall vara frdnkopplad nér stickprop-
pen ansluts.

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

Kontrollera innan frasmaskin tas i bruk att span-
ningen som anges pa typskylten motsvarar
natstrommens. Maskinen far endast anvandas
med véxelstrom.

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 hal i motorhuset (t ex for applicering av
skyltar) da det finns risk att dubbelisoleringen
forstors. Anvand endast dekaler for markning.
- Spann fast arbetsstycket.

Styr maskinen med bada handerna.

Anvéand endast felfria, vélslipade frasverktyg,
annars finns risk for att hdgre skarkrafter skjuter
bort arbetstycket.

- Anvand endast frasverktyg for handmatning.
Bromsa inte upp frasverktyget efter frankoppling.
Basplattan maste fungera felfritt utan klamning.
Basplattan far ej klammas fast vid utkort fras-
verktyg.

A UWAGA Nalezy przeczyta¢ wszyst-
kie instrukcje i wskazéwki dot. bezpieczenstwa.
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji i wska-
z6wek dot. bezpieczernstwa moze doprowadzi¢
do porazenia pradem, pozaru i/lub powaznych
obrazen. Nalezy zachowa¢ wszystkie instrukcje
i wskazowki dot. bezpieczerstwa.

- W razie nieuzywania maszyny, oraz przed
podjeciem wszelkich czynnosci zwigzanych
z serwisowaniem urzgdzenia, wymiang frezu itp.
nalezy zawsze wyciagna¢ wtyczke z gniazdka!

- Wityczke nalezy umieszcza¢ w gniazdku tylko
przy wytgczonej maszynie.

- Przed umieszczenie wtyczki nalezy jg zawsze
sprawdzi¢ pod katem ewentualnych uszkodzen.
W wypadku stwierdzenia uszkodzenia nalezy
zleci¢ fachowcowi jej naprawe.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy

skontrolowa¢ czy napigcie podane na tabliczce

znamionowej urzadzenia zgadza si¢ z napigciem
sieciowym. Maszyna przeznaczona jest do pradu
zmiennego.

Frezarka Lamello posiada podwojng izolacje oraz

jest wyposazona (zgodnie z postanowieniami

CEE i VDE) w kabel dwuzylowy bez przewodu

uziemiajgcego

- W obudowie silnika nie wolno wierci¢ zadnych

otworéw (np. w celu umieszczenia tabliczki),

poniewaz spowoduje to przerwanie podwojnej
izolacji. W razie konieczno$ci oznaczenia wolno
uzywac tylko etykiet samoprzylepnych.

Zamocowac¢ obrabiany przedmiot

Prowadzi¢ maszyne oburgcz

Stosowac¢ wolno tylko dobrze naostrzone

narzedzia, gdyz w przeciwnym razie zwiekszona

sita skrawania moze odbi¢ element obrabiany.

Nalezy stosowac tylko frezy przeznaczone do

pracy z posuwem recznym

- Po wytaczeniu maszyny frezu nie nalezy
wyhamowywagé.



Sakerhetsinstruktioner
och ansvar

Wskazowki bezpieczernstwa
i odpowiedzialno$é

- Skydda maskinen fran regn och fukt.

- Ha alltid p& dammskyddsmask medan det mo-
tordrivna verktyget ar i bruk.

- Frasen maste vara konstruerad for minst det
angivna varvtalet. En fér snabbt roterande fras
kan brytas sonder och framkalla personskador.

- Anvand alltid skyddsanordningen. Skyddsan-
ordningen skyddar operatéren mot krossade
cirkelknivsfragment och oavsiktlig kontakt med
cirkelkniven.

- Om det &r nédvéandigt att byta matningssladden
maste det utforas av tillverkaren eller dennes
ombud, for att undvika sakerhetsrisker.

- Hall det motordrivna verktyget i den isolerade
greppytan eftersom avbitaren kan komma i
kontakt med sin egen sladd. Att skara av en
stromférande ledning kan goéra exponerade
metalldelar av det motordrivna verktyget strom-
férande och ge anvandaren en elstot.

- Hall alltid det motordrivna verktyget med bada
héander och se till att du star stabilt.

- Anvéand alltid maskinen med jordfelsbrytare
med en nominell stromstyrka pa 30 mA eller
lagre.

Tillverkaren och aterforsaljaren tillbakavisar allt
produktansvar om frasmaskinens leverans- eller
originaltillstdnd pa nagot sétt har forandrats

- Plyta podstawy winna poruszac sig swobodnie

i nie zakleszcza¢ sig. Nie wolno uruchamiaé
QOmaszyny w wypadku uszkodzenia ptyty pod-
stawy.

Ptyta podstawy przy wysunigtym frezie nie moze
sie zakleszczac.

Maszyne stosowac wytacznie zgodnie przezna-
czeniem opisanym w niniejszej instrukcji obstugi.
Maszyne nalezy chroni¢ przed deszczem i wilgocia.
Podczas pracy z maszyng zawsze nosi¢ maske
antypytowa

Frezy musza by¢ dostosowane przynajmniej do
podanej predkoéci obrotowej. Zbyt szybko obra-
cajace sig frezy moga ulec ztamaniu, powodujac
obrazenia.

- Frezarke nalezy stosowac z ptytg podstawy. Plyta

podstawy chroni personel obstugujacy maszyne
przed peknietymi odtamkami frezu i niekontrolo-
wanym kontaktem z frezem.
Jesli konieczne jest zastgpienie kabla maszyny
nowym, powinien by¢ on wykonany przez pro-
ducenta lub jego przedstawiciela, aby unikngé
powstania zagrozen
Frezarke do pofaczen nalezy trzymac zawsze
za izolowane uchwyty, poniewaz frez moze
spowodowac przeciecie kabla. Przecigcie kab-
la, w ktérym ptynie prad moze spowodowa¢, ze
prad bedzie ptynat takze przez inne, metalowe
powierzchnie urzagdzenia co w efekcie moze by¢
przyczyna porazenia pragdem.
Urzadzenie nalezy zawsze trzymac obydwiema
rekoma, gdyz zapewnia to stabilng postawe pod-
czas pracy.
Zawsze stosowaé maszyne z wytacznikiem réz-
nicowopragdowym o pradzie znamionowym wyno-
szacym 30 mA lub mniej
Producent i Sprzedajacy odrzucajg wszelkg odpo-
wiedzialno$¢ w wypadku, jesli w jakikolwiek sposob
doszto do zmiany i przerébek oryginalnego stanu
dostarczanego urzadzenia.



Sakerhetsinstruktioner 73 Wskazéwki bezpieczenstwa
och ansvar i odpowiedzialno$¢
Forsakran om dverensstammelse Deklaracja zgodnosci
Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt v volt wolt Os8wiadczamy Swiadomi wtasnej
6verensstammer med foljande normer: A ampere amper odpowiedzialnosci, iz produkt niniejszy od-
Hz hertz herc powiada nastepujacym normom lub doku-
EN 60745-1:2009 + A11:2010, w watt wat mentom normatywnym:
EN 60745-2-19:2009 + A1:2010 kg kilogram kilogram
EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011 h — timmar godziny EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 55014-2:1997 + min minuter minuty EN 60745-2-19:2009 + A1:2010
Corrigendum 1997 + A1:2001 + A2:2008 s sekunder sekundy EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013 m_/S2 aCCeleratlon przyspieszenie EN 55014-2:1997 +
enligt bestammelserna i direktiven 2006/42/ mint - varv/minut obroty/minute o N Efrata 1997 + A1:2001 + A2:2008
EG, 2014/30/EU, 2011/65/EU ng  tomgangsvarvtal predkos¢ obrotowa na biegu jatowym - gN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
dB  decibel qecyb?' zgodnie z ustaleniami dyrektyw 2006/42/WE,
Ljudniv& och vibrationer a diameter , $rednica - 2014/30/UE, 2011/65/UE
A-vérdet av maskinens ljudniva utgor: klass Il-konstruktion konstrukcja klasy 2
Ljudtrycksniva = 81 dB (A) vaxelstrom prad zmienny Emisja hatasu i wibracje
Ljudeffektsniva = 92 dB (A) Typowe wartosci poziomu akustycznego A
K=3dB dla powyzszego elektronarzedzia wynosza:
Bar dronskydd! Poziom cisnienia akustycznego =81 dB (A)
Bar dammskydd! Poziom mocy akustycznej = 92 dB (A)
Vibration i hand/arm ar lagre an 2.5 m/s2. K=3dB
K =1.5m/s? Nalezy stosowaé $rodki ochrony stuchu!
Nalezy stosowa¢ maske antypytowa!
Vibrationsaccelerationsvardet uppmattes en- Typowe wartosci poziomu wibracji
ligt en normerad testmetod och kan anvéndas ksztattujg sie ponizej 2.5 m/s2.
for jamforelse med andra elektriska motor- K=1.5 m/s?
drivna verktyg. Vibrationsaccelerationsvardet
kan aven anvandas for en inledande bedém- e Podane warto$ci poziomu wibracji zostaty

ning av exponeringen.
Vibrationsaccelerationen kan avvika fran
det givna véardet under anvandningen av
det motordrivna verktyget, beroende pa hur
verktyget anvands. Fér att skydda anvanda-
ren maste sékerhetsatgarder vidtas och den
aktuella situationen tas med i berdkningen
for att exponeringen ska kunna faststallas
exakt. Det ar viktigt att inkludera alla delar
av arbetscykeln inklusive tidpunkter da det
motordrivna verktyget ar avstangt och
tidpunkter d& det drivs utan last.

zmierzone podczas znormalizowanego procesu
pomiaru i mogg by¢ stosowane jako porow-
nanie z innym elektronarzedziem. Podana
warto$é poziomu wibracji moze takze wy-
korzystana do oceny wartosci poczgtkowej
podczas pracy z maszyna.

Podczas rzeczywistej eksploataciji urzadzenia,
poziom wibracji moze sie r6zni¢ od po-
danej warto$ci, w zalezno$ci od sposobu w
jaki elektronarzedzie jest uzytkowane. W
celu ochrony pracownika obstugujgcego
urzadzenie, nalezy podja¢ wymagane $rodki
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Wskazowki bezpieczernstwa
i odpowiedzialno$é

Varning! Lyftmekanismen far aldrig paver-
kas manuellt.

Obs! Slipa eller byt sloa frasar!

Sloa frasverktyg kan forsvara inférandet av
anslutningen och minska maskinens livs-
langd. Om maskinen hanteras pa ett felaktigt
satt (anvandning av slda frasverktyg) kan det
paverka garantiatagandet.

Hardmetallskdren maste efter slipningen
vara minst 6.97 mm breda!

|

)
M

;l{i\

Holz, wood,
bois, legno

Anvand vassa frasar \

Uzywac ostrych
frezow

bezpieczenstwa, ktére beda wynikaé z rze-
czywistych warunkéw uzytkowania. Nalezy
przy tym uwzgledni¢ wszystkie elementy
sktadowe cyklu roboczego, np. przerwy, pod-
czas ktorych elektronarzedzie jest wytgczone
oraz te, podczas ktérych urzadzenie jest
wprawdzie wigczone, ale pracuje bez
obcigzenia.

Nalezy przestrzega¢ cyklow pracy maszyny.
Trzeba uwzgledni¢ na przyktad czas, podczas
kiérego maszyna jest wytaczona i réwniez
taki podczas ktorego jest ona wprawdzie
wiaczona, ale pracuje bez obcigzenia.

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

Uwaga! Tepe frezy nalezy naostrzyé lub
wymienié!

Tepy frez moze utrudniaé¢ wsuniecie facznika
i mie¢ negatywny wptyw na zywotnos$é
maszyny. W przypadku nieprawidtowego
uzytkowania maszyny (stosowanie tepych
frezow) okres gwarancyjny moze zostac
skrécony.

Po naostrzeniu ostrza z weglika wolframu
musza mie¢ minimalng szeroko$¢ 6.97 mm!



Frasmaskin 75 Frezarka

1 Frésmaskin 1 Frezarka

2 Pasticksplatta 4 mm 3 2 Ptyta nasadzana 4 mm

3 Pasticksplatta 2 mm 3 Ptyta nasadzana 2 mm

4 Anslagsvinkel 4 Przyktadnica katowa

5 Bruksanvisning 5 Instrukcja obstugi maszyny

6 Verktygssats 6 Komplet narzedzi

7 Utsugningsstuts 36 mm 7 Kréciec odciggowy 36 mm

8 Fras DP, HW 7 mm 8 Frez diamentowy, HW 7 mm

9 P-system borrmall inkl. borrar 9 Przyrzad wiertarski P-System razem

z wierttami

Tekniska data: Dane techniczne:

Effekt 1050 W Moc silnika 1050 W
Varvtal 9000 r/min Obroty 9'000 obr/min.
Fras 100 x 7 x 22 mm Frez 100 x 7 x 22 mm
Sparbredd 7/10 mm Szeroko$¢ gniazda 7/10 mm
Spardjup max 20 mm Waga maszyny 3.7 kg
Maskinens vikt 3.7 kg Napigcie 120V
Utféranden 120V 230V

230V Klasa bezpieczenstwa @

Skyddsklass =]




Maskindelar /
driftscontroller
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Elementy sktadowe maszyny
Elementy obstugi

1 Basplatta

2 Svangningsstopp
3 Anslagsvinkel
4 Motor

5 Motorkontakt
6 VMD-lyftmekanism

7 Indikatorstift till lyftmekanism
8 Standard-djupcontroller

9 P-system-djupcontroller

0 Anslutningsplatta

1 Sugplatta

ptyta podstawy

przyktadnica uchylna

Przyktadnica katowa

sinik

wigcznik silnika

mechanizm przesuwu VMD

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

przytacze odciggowe

Fogningssatt

Typy potaczen

1 Hornfog

2 Geringsfog

3 Ramfog

4 Skiljevaggsfog
5 Stumfog

-

b wWwN =

potaczenie katowe

potaczenie uciosowe

potaczenie ram

potaczenie $cianek dziatowych
potaczenie wzdtuzne i poprzeczne
elementéw




Skara spar

Frezowanie gniazda

. Dra at arbetsstycket.
. Sl& p& maskinen

. a. Hall fast maskinen med bada handerna
och tryck ner jamnt till djupstoppet.
b. Profilskarningen utférs automatiskt.
Vanta tills stiftet pa lyftmekanismen
ar jamnt igen (1-2 sekunder)
Avbitaren atergar automatiskt till
motorhuset nar trycket tas bort

. Sla av maskinen

. Dra ur stickkontakten efter avslutat
arbete

. Zamocowac¢ element.
. Wiaczy¢ maszyne.

. a.maszyne trzymac¢ oburgcz; powoli

i rownomiernie zagtebia¢ w elemencie
obrabianym az do ogranicznika
gtebokosci

b. frezowanie profilu odbywa sie
automatycznie. Nalezy odczekaé
az bolec na mechanizmie przesuwu
ponownie sie schowa
(okoto 1-2 sekund).
Frez po zwolnieniu nacisku
automatycznie powraca do obudowy.

. Wytaczy¢ maszyne.

. Po zakoriczeniu pracy wyciagnaé

wtyczke z gniazdka.




Anvéandning for P-system
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Zastosowanie P-System

Installning av frasdjup

N

. Dra ur stickkontakten
. Stéll in standarddjupstéllaren pa «max».
. Dra ut och skruva p& P-system-djupstal-

laren och stall in det 6nskade djupet

. Satt P-system-djupstéllaren pa«OFF»

for att anvéanda den som standardma-
skin

SN

10 mm frasdjup /
gtebokosci frezowania

| Y 12 mm

iz 14 mm

Jsg 15 mm

JER 18 mm

{— [@8/§= (Standard Djupkontroller /
Standardowy ogranicznik
giebokosci)

Regulacja gtebokosci frezowania

1. Wyciagnij wtyczke z sieci zasilania

. Ustaw standardowy regulator gtebokosci
W pozycji «max»

. Wyciagnij i obro¢ regulator gtebokosci
P-System i ustaw na odpowiednig
gtebokosé

4. W przypadku standardowego uzycia

Urzadzenia ustawi¢ regulator gtebokosci
P-System w pozycji «OFF».

N

w

Justering av frasdjup efter frasbyte

1.

2.

Drag och vrid P-system-djupinstallnin-
gen och stéll in p& 14

Fras in monstret och skjut in

Clamex P-14. Férbindaren maste vara
ca 0.5 mm mindre framskjuten

. For justering, vrid P-system-

djupinstalinigen till <KOFF»

. Vrid instéllningsskruven i P-system-

djupinstéliningen i énskad riktning

. Gor en testfrasning till

Dostosowanie gtebokosci frezowania
po wymianie frezu

1. Ogranicznik gtebokosci frezowania
mechanizmu P-System wyciggna¢,
obréci¢ i ustawié na zgdang
wysokos¢: 14

2. Wyfrezowac probny otwor i wsungé
ztgczke clamex P-14, ktéra musi
wystawac na ok. 0.5 mm.

3. Do dostosowywania ustawi¢ ogranicznik
gteboko$ci frezowania mechanizmu
P-System na «OFF».

4. Przekrecié $rube regulacyjng
ogranicznika P-System w zgdanym
kierunku.

5. Ponownie wykona¢ prébne frezowanie.




Anvandning 79 Zastosowanie

Ritsa in sparavstanden Zaznaczanie odlegtosci gniazd
1 Arbetsdetaljens bredd N Q 1 szeroko$¢ elementu
120 — 169 mm S ‘ hN ‘ 120 — 169 mm
. >
2 Arbetsdetaljens bredd 2 / ‘ 2 szorodlilt o
169 — 399 mm 3 169 — 399 mm

3 szeroko$¢ elementu
399 — 699 mm

3 Arbetsdetaljens bredd
399 — 699 mm

4 szeroko$¢ elementu
Wiecej niz 699 mm

4 Arbetsdetaljens bredd
over 699 mm

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

Skara spar (vinkelfogar)
1. Placera maskinen pa plattan
a.Placera densa att den ar jamn med
basplattan pa det yttre hérnet.
b. Med mittmarkeringen vid basplattan
c. Materialstyrka 16 mm

2. W wypadku uzywania maszyny w pionie,
mozna zamontowac¢ ogranicznik katowy
na ptycie podstawy, dzieki czemu

2. Vid vertikal anvandning av maskinen
kan anslagsvinkeln monteras pa
basplattan for att erhalla en stérre

upplagsyta. zwigkszamy powierzchnig przytozenia:
a. Vid hoger hérn jamnt med botten- a.réwne utozenie krawedzi zewnetrznej
plattan elementu z ptytg podstawy

b. wykorzystanie znacznika $rodkowego
potozenia na ptycie podstawy
c. przy materiatach o grubosci 16 mm

b. Med mittmarkeringen pa bottenplattan
c. Materialstyrka 16 m




Anvandning
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Zastosowanie

Skara spar (mittvaggsfog)

Frezowanie gniazda
(taczenie przegrod srodkowych)

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

Frezowanie gniazda
(potaczenia uciosowe)

1.

a.roézne katy

grubos¢ materiatu 19 — 22 mm
b. r6zne katy

materialy powyzej 23 mm grubosci
c. bazowanie wg zewnetrznej krawedzi




Anvandning 81 Zastosowanie
Frasning av spar med positioneringsstift [1. 2 Frezowanie rowkéw z uzyciem trzpieni
1. Forbered arbetsstycken med CNC med ] ustalajacych
tvd 5 mm-hal per spar ,I L 101 mm | 1. Przygotowac obrabiane przedmioty za
2. Ta bort halkskyddsdynorna med en ’ gimm £ 0 2 ﬂ%m pomoca maszyny CNC, wiercac po dwa
skruvmejsel, sétt in och fast - ’ L 2 otwory 5 mm na rowek.
positioneringsstift med stallskruven U EI EI 2. Usuna¢ podktadki przeciwposlizgowe za
3. Stall in dnskat skardjup for P-systemet pomoca Srubokretu, wstawi¢ trzpienie
4. Positionera maskinen i hdlen och fras ustalajace i zamocowac¢ za pomoca
Sruby bez tha.
A. Frasning i ytan 3. Ustali¢ odpowiednig gtebokos¢ frezu
1. Positionsha&l med CNC, 3. had P-System.
@5mm/@8mm ﬂ% 4. Umiesci¢ maszyne w otworach
2. Bild av positionshalen ﬂ i frezowac.
3. Montera positioneringsstift p& Zeta P2
4. Positionera maskinen i hdlen och fras — A. Frez na powierzchni
& 7 1. Otwér pozycyjny — CNC,
B. Frasning i kanten & — — @5mm/ @8 mm
1. Positionshal med CNC @ 6 mm o / 2. Uktad otworéw pozycyjnych
2. Satt fast positioneringsklamma & 3. Zamontowac trzpienie ustalajgce w Zeta P2
pa Zeta P2 4. Umiesci¢ maszyne w otworach
3. Satt in positioneringsklamman i halet i frezowaé
@6 mm
4. Fréas med den positionerade maskinen 1. B. Frez na krawedzi
1. Otwér pozycyjny — CNC, @ 6 mm
I 2. Umiesci¢ klips pozycjonujacy na Zeta P2
" 3. Whozy¢ klips pozycjonujacy w otwér @ 6 mm
’ 4. Frezowac za pomocg pozycjonowanej
¢ maszyny
Positioneringsstift art.nr 251048 Trzpienie ustalajgce nr art. 251048
0 . -
Positioneringsklamma art.nr 251067 Zacisk pozycjonujacy nr art. 251067
(o]

7.5mm }




Anvandning

Zastosowanie

Borra atkomsthal

1.

g~ w

Lossa den rafflade muttern och skjut
borrmallen till mitten av spéret

. Se till att haltolken ligger ordentligt pa

arbetsstyckets kant och yta

. Dra at vingskruven
. Hall haltolken och borra ett hal
. Avlagsna fasthéltolken och rengor det

urgrépta omradet for att ta bort flisor

. Placera haltolken i nasta spar

- B

Od 22.5°

Wiercenie otworu roboczego /
pomocniczego

1.

2

/ég:

—

Poluzowa¢ nakretke radetkowang

i przesuna¢ przyrzad wiertarski
posrodku w rowku

Zwrocic uwage, zeby szablon stabilnie
umiescic na krawedzi/powierzchni
elementu.

Dokreci¢ srube motylkowa.
Przytrzyma¢ szablon i nawierci¢ otwor.
Wyja¢ szablon i oczysci¢ gniazdo

Z Wioréw.

Umiesci¢ szablon w nastepnym
gniezdzie.

Clamex P-10

()

Clamex P-14

Clamex P Medius 14/10

=
e




Anvandning 83 Zastosowanie

Fora in kopplingsdetaljen Umieszczanie ztaczki

1. Placera kopplingsdetaljen i ungeféar 100° 1. Zigczke umiesci¢ pod katem okofo 100°
vinkel i férhallande till arbetsstyckets yta f wzgledem powierzchni elementu.

2. For in kopplingsdetaljen 2. Umiescic ztgczke w gniezdzie.

3. Tips: Kopplingsdetaljen kan foras in 3. Wskazowka: Ztagczke wsuwa sie fatwiej
lattare i avbitarens rotationsriktning zgodnie z kierunkiem pracy uzytego

frezu.

0.5 mm

Anvandning som standard-

Zastosowania urzadzenia jako normal-
sparskarningsmaskin

nej frezarki do potaczen na obce piéro

1. Dra ur stickkontakten

2. Vrid P-system-djupinstallningen till
«OFF»

3. Knivbyte enligt beskrivning
! Viktigt: Om du inte arbetar med
profilsparkniven far lyftmekanismen
absolut inte slas pa!

1. Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

2. Ustawi¢ ogranicznik P-System na
«OFF».

3. Zmienic¢ frez zgodnie z opisem.
Uwaga! Wazne! Jesli nie frezujemy
gniazda profilowego, mechanizm
przesuwu nie moze by¢ wiaczony!
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Wymiana frezu

Anvandning av oskarpa frasverktyg kan gora
det svarare att skjuta pa anslutningsdelen
och minska maskinens livslangd. Vid olampligt
handhavande av maskinen (anvandning av
oskarpa frasverktyg) kan garantitiden bli

kortare. Slipa eller byt ut oskarpa fréasverktyg.

Anvand endast valslipade verktyg! Anvand
endast frasverktyg for handmatning!

1. Dra ur stickkontakten

2. Las upp sparren
3. Dra bort basplatta

4. Ta loss de 4 forsankta skruvarna med
specialskruvmejseln (Torx TX20)

5. Sétt in nytt frasverktyg; ta hansyn till
rotationsriktning. Se till att anlaggningsytan
ar ren. Dra ater fast de 4 forsankta
skruvarna med specialskruvmejseln
(Torx TX20)

6. Skjut upp basplattan och
7. 13s sparren

Anvand vassa frasar
Uzywac¢ ostrych frezow

X &HV

Tepy frez moze utrudni¢ wsuwanie ztgczki
i wptynaé negatywnie na trwato$¢ maszyny.
Nieodpowiednia obstuga maszyny (wyko-
rzystanie tepego frezu) moze spowodowac
skrocenie okresu gwarancji. Naostrzy¢ lub
zastgpic tepy frez.

Nalezy stosowa¢ tylko dobrze naostrzone
narzedzia!
Stosowac tylko frezy przeznaczone do posuwu
rgcznego!

1. Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

2. Odkreci¢ blokade.
3. Zdja¢ plyte podstawy.

4. Odkreci¢ $ruby za pomocg specjalnego
Srubokreta (Torx TX20).

5. Zatozy¢ nowy frez. Zwréci¢ uwage
na kierunek obrotéw. Powierzchnia
przytozenia frezu powinna byé czysta.
Dokreci¢ $ruby $rubokretem Torx TX20.

6. Wsuna¢ ptyte podstawy.
7. Dokreci¢ blokade.
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Praca wolna od pytow

Anslut frasmaskin till dammsugare med utsug-
ningsset (art-nr 121810). Dammutsugning &r i
vissa lander obligatorisk vid frasning i ek- och
bokvirke

. L&s upp sparren

. och dra basplattan ndgot bakét
. Dra ut vandstutsen péa sidan

. Satt utsugningsstutsen pa plats
. For upp basplattan

. och dra fast sparren

o0~ WNE

Przytaczanie frezarki do odkurzacza/odciagu
z wykorzystaniem zestawu odciagowego
(nr art. 121810).
W wypadku frezowania debu i buczyny, sto-
sowanie odciggu jest w wielu krajach narzu-
cone przepisami.

1. Zwolni¢ blokade

2. i odsuna¢ ptyte podstawy.

3. Wysuna¢ przytacze odciggowe
w maszynie.

4. Zamocowac krociec odciggowy.

5. Nasung¢ plyte podstawy

6. i przykreci¢ ponownie blokade.
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Konserwacja

1. Renblas motorn ofta

2. Rengdr och smorj gejderna latt med olja

3. Styrningen méste ga latt. Fjadrar-
na maste dra tillbaka grundplattan
blixtsnabbt. Om det inte sker, méaste du
reng0ra styrningen eller lamna in den for
reparation

Kolborstar

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

Reparationer
Reparationer p& sparfrasmaskinen Lamello
Zeta P2 far endast utforas av tillverkaren.

1. Silnik nalezy czesto przedmuchiwaé
sprezonym powietrzem.

2. Prowadnice nalezy czyscic i lekko
naoliwic.

3. Prowadnica musi umozliwia¢ fatwe
prowadzenie. Sprezyny muszg
btyskawicznie odsuwaé ptyte
podstawowag. W przeciwnym razie
nalezy oczysci¢ prowadnice lub oddac
ja do naprawy.

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.

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

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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Varnostna navodila in 88 Bezpeénostné pokyny
obveznosti a zaruka
A POZOR Preberite vsa varnostna A VYSTRAHA Precitajte si

opozorila in navodila. Zaradi neupostevanja
varnostnih opozoril in navodil lahko pride do
elektriénega udara, pozara in/ali do resnih telesnih
poskodb. Shranite vsa opozorila in navodila za
poznej$o uporabo.

Ko rezkalnik ni v uporabi, pred pri¢etkom servisnih
aktivnosti, menjavo rezila itd.: izvlecite napajalni
kabel!

PrepriCajte se, da je stikalo rezkalnika izklopljeno,
preden vtaknete napajalni kabel v vti¢nico.
Preverite vti¢nico in napajalni kabel, ¢e je po-
$kodovan, ga je treba takoj strokovno zamenjati.
Preden prizgete rezkalnik, se morate prepri¢ati,
da napetost v vti¢nici ustreza napetosti na ploscici
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 priklju¢ite na neoze-
mljen 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 povec¢ani mogi rezilo izbije obde-
lovalec 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 posko-
dovano osnovno plosco.

- Rezilo ne sme gledati iz osnovne ploSce.

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

vSetky bezpeénostné pokyny a navody.
NereSpektovanie bezpecnostnych pokynov
a navodu moéze mat za nasledok zasah elek-
trickym pridom, vznik poZziaru alebo vazne zra-
nenia. VSetky upozornenia a pokyny si uloZte na
neskorsie pouZitie.

- Vzdy vytiahnite zastréku zo siete napr. ak stroj
nepouzivate, ak vykonavate akékolvek servis-
né préace, pred vymenou frézovacieho nastroja
atd.

- Zastréku zasuvaijte do sietovej zasuvky len ked
je stroj vypnuty.

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

- Pred sprevadzkovanim frézy sa presvedcite,
Ze Udaj o napéti na typovom Stitku suhlasi s
napétim v sieti. Stroj je dimenzovany len na
striedavy prud.

- Fréza Lamello ma dvojitd izolaciu kabla (v sulade
s podmienkami CEE a VDE) bez ochranného
vodica. Tento stroj mozete pripojit aj do zasuvky
bez uzemnenia.

- Do skrine motora nevitajte otvory (napr. na pri-

pevnenie §titkov), 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 zvyS$ené strizné sily by mohli
odhodit obrobok.

- Pouzivajte len frézovacie nastroje uré¢ené na
ruény posuv.

- Frézovaci nastroj po vypnuti stroja nespomaliujte.



Varnostna navodilain
obveznosti

Bezpeénostné pokyny
a zaruka

- Rezkalnika ne izpostavljajte dezju ali vlagi.

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

- Rezkarji morajo biti predvideni najmanj za na-
vedeno $tevilo vrtljajev. Prehitro vrtedi se rez-
karji se lahko razletijo in vas po$kodujejo.

- Vedno uporabljajte osnovno plo$¢o. Osnovna
plosc¢a &¢iti upravljalca pred odlomljenimi delci
rezkarja in pred stikom z rezilom.

- Ce je potrebno zamenjati napajalni kabel, ga
mora zamenijati proizvajalec ali pooblas¢ena
oseba, da se izognete morebitnim poskodbam.

- Orodje drzite za rocaj in pazite, da rezilo ne
prereze napajalnega kabla, ker lahko pride do
elektricnega udara.

- Vedno drzite rezkalnik z obema rokama in se
prepricajte, ali stojite évrsto.

- Vedno uporabljajte orodje prek naprave za
diferenéni tok z nazivnim diferenénim tokom
30 mA ali manj.

Proizvajalec in prodajalec zavrac¢ata vsako
odgovornost za izdelek, ¢e je bil rezkalnik kakorkoli
spremenjen glede na originalno stanje oz. stanje,
v katerem je bil dobavljen.

Zakladova platria musi fungovat bezchybne,
bez zasekavania. Stroj s poskodenou zakladovou
platriou sa nesmie prevadzkovat.

Zakladova platria nesmie byt pri vysunutom
frézovacom nastroji zaseknuta.

Stroj sa méze pouzivat len na Gcely uvedené
v tomto navode.

Stroj chrérite pred dazdom a vihkostou.

Pocas pouzivania stroja noste ochranni masku
proti prachu.

Frézy musia byt dimenzované minimalne pre
uvedené otacky. Prili§ rychlo rotujice frézy sa
mozu roztriestit a sposobit zranenia.

Stroj pouzivajte vzdy len spolu so zakladovou
platriou. Zakladova platria chrani obsluhujuci
personal pred odletujicimi trieskami a pre ned-
myselnym 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 uréené
na manipulaciu s fou, pretoze moze dojst aj k
prerezaniu vlastného kabla. Prerezany privodny
kabel moéze spdsobit, Ze kovové plochy stroja
budi pod napéatim, ¢o méze sposobit Gder
elektrickym pradom.

Zariadenia treba vzdy drzat v pevnom postoji
a obidvomi rukami. Vyrobca a predavajuci
odmietaju akukolvek zaruku na zariadenie, na
ktorom boli vykonané akékolvek zmeny oproti
origindlnemu stavu alebo stavu pri dodavke.
VZzdy pouzivajte pristroj s ochrannym spinacom
unikajuceho pradu s menovitym pradom 30mA
alebo menej
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Izjava o skladnosti v it It Vyhlasenie o zhode
Z vso odgovornostjo izjavljamo, da je ta A vo voit Na vlastnt zodpovednost vyhlasujeme, ze
izdelek v skladu z naslednjimi standardi in H ﬁm;t)er ﬁmfer tento vyrobok je v stlade s nasledujucimi
normativi: z erz ertz normami alebo normativnymi dokumentmi:
EN 60745-1:2009 + A11:2010, W vat watt EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2009 + A1:2010 kg kilogram kilogram EN 60745-2-19:2009 + A1:2010
EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011 h e hodina EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 55014-2:1997 + min minute minuta EN 55014-2:1997 +
popravek 1997+ A1:2001 + A2:2008 s sekunde sekunda oprava 1997+ A1:2001 + A2:2008
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013 m/s?  pospesek zrychlenie EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
V skladu z dolocbami uredb min-t thje.‘fewn:l.i nu to " tek otéc::iy/mi_nﬂgu d azd Podla ustanoveni smernic 2006/42/ES,
2006/42/ES, 2014/30/EU, 2011/65/EU 3% Z:C"i'b‘;‘” jajev prostega teka geac?bép“ chode naprazdno 541 4/30/EU, 2011/65/EU

—— i (] premer priemer . S e

Hrup in vibracije konstrukcija razreda Il konstrukcia trieda Il Meranie hluku a vibrcii

Obi¢ajna A-vrednotena raven hrupa tega
elektricnega orodja znasa:
Raven zvoénega tlaka = 81 dB
Raven zvocnega tlaka ob obremenitvi = 92 dB
K=3dB
Nosite zas¢itna ocala!
Nosite zas¢itno masko za dihala!
Tipicna vrednost vibracij (dlan-roka)
je 3.5 m/s?
K =1.5m/s?

Vrednost oddajanja vibracij je bila merjena
v skladu z normiranimi testnimi metodami
in se lahko uporabi za primerjavo z drugimi
elektriénimi orodji. Vrednost oddajanja
vibracij se lahko tudi uporabi za zaéetno
oceno izpostavljenosti. Vibracije se lahko
spreminjajo glede na uporabo. Pri uporabi
elektricnega 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 elektriéno orodje izklopljeno, ali ¢as, ko je
sicer vklopljeno, a obratuje brez obremenitve.

izmenicni tok striedavy prad

Typické absolutne hladiny hluku tohto elekt-

rického néaradia su:
hladina zvukového tlaku = 81 dB (A)
hladina akustického tlaku = 92 dB (A)
K=3dB

Noste ochranu sluchu!

Noste ochranni masku proti prachu!
Typické vibracie prenaSané na ruky a
ramena su niZsie ako 2.5 m/s?.

K =1.5 m/s?

Udavana hodnota vibraénych emisii bola
namerana podla normovaného sku$obného
postupu a méze sa pouzit na porovnanie s
inym elektrickym naradim. Udavana hodnota
vibraénych emisii méze byt pouzita aj
na pociatoény odhad Gcinku. Hodnota
vibranych emisii sa mdze pocas pouzivania
elektrického naradia odlisovat od udavanej
hodnoty, v zavislosti od spdsobu jeho
pouzivania. Na ochranu obsluhujiuceho per-
sonalu treba stanovit opatrenia spocivajice
na odhade G¢inku pocas skutoénych pod-
mienok pouzitia. Pritom treba zohl'adnit vietky
sudasti prevadzkového cyklu, napr. gasy, ked
je elektrické naradie vypnuté, aj také casy, ked je
naradie sice zapnuté, ale bezi bez zatazenia.
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Pozor! Dviznega mehanizma ne smete
nikoli upravljati roéno!

Pozor! Naostrite ali zamenjajte tope
rezkarje!

Topo rezkalno orodje otezi vstavljanje povezo-
valnika 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!

bois, legno

Uporabljajte ostre
rezkarje

Pouzivajte ostré frézy

N

Téato zdvihova mechanika sa nesmie nikdy
manualne spustat

Pozor! Tupé frézy nabraste alebo
vymeiite!

Tupy frézovaci nastroj moze stazit zasunutie
spojovacieho ¢lanku a obmedzit Zivotnost
strojového zariadenia. Pri neodbornej mani-
pulécii so strojovym zariadenim (pouzivanie
tupych frézovacich nastrojov) méze byt pos-
kytovana zaruka skratena.

Tvrdokovové ostria s karbidom wolframu
musia mat’ aj po naostreni Sirku minimalne
6.97 mm!



Rezkalnik

Fréza

Rezkalnik

Vmesna plo$¢a 4 mm
Vmesna plo$¢a 2 mm
Kotnik

Navodila za uporabo
Orodje za vzdrzevanje

Sesalni kos 36 mm

©oO~NOUMWNER

vkljuéno s svedri

Tehniéni podatki:
Mo¢ motorja

Stevilo vrtljajev
Rezkalo

Sirina utora

Najvedja globina utora
Teza rezkalnika
Omrezna napetost

Varnostni razred

Rezilo DP, HW 7 mm
Merilo za izvrtine za P-System

1'050 W

9000 t/min

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3.7 kg

120 V

230V

|[=]

Fréza

Nastrékova platria 4 mm
Nastrékova platria 2 mm
Dorazovy uholnik
Néavod na obsluhu
Suprava naradia

© oo~ wWwN

Technické Gdaje:
Vykon

Pocet otacok
Frézovaci nastroj
Sirka drazky

Hibka drazky max.

Hmotnost stroja
Vyhotovenia

Trieda ochrany

Néastavec odsavania 36 mm
Frézovaci nastroj DP, HW 7 mm
Vftacia Sabléona P-System vrat. vrtaka

1'050 W

9000 min-1

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3.7 kg

120V

230V

1=
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Elementi za upravljanje

Casti stroja a ovladacie
prvky

Osnovna plos¢a

Celna plosga

Kotnik

Ohisje motorja

Stikalo motorja

VMD dvizni mehanizem
Stikalo dviznega mehanizma
Standardni regulator globine
Regulator globine P-System
Vmesna plo$c¢a

Sesalni kos

FoOOON®UAWN-=
Foo®mudoohwN =

=
- =

Zakladova platria

Sklopny doraz

Dorazovy uholnik

Blok motora

vypina¢ motora

Mechanika zdvihu VMD
Oznadovaci stift mechaniky zdvihu
Standardny Nastavovanie hibky
Nastavovanie hibky P-System
Nastrékova platria

Adaptér odsavania

Vrste spojev

Sposoby spéjania

1
2
3
4
5

1 Kotni spoj

2 Jeralni spoj

3 Spoj okvirjev

4 Predelni spoj

5 Vzdolzni in precni spoj

Rohové spojenie

Pokosové spojenie

Ramové spojenie

Spojenie uprostred steny
PozdlZne a prie¢ne spojenie
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Frézovanie drazok

1. Pritrdite obdelovanec.
2. Vklopite rezkalnik

3. a. Rezkalnik drzite trdno z obema rokama
in pocasi zarezite.
b. Profilni rez je avtomatski. Po¢akajte,
da se rezilo vrne v prvotni polozaj
(1 - 2 sekundi).

4. Izklopite rezkalnik.

5. Po kon€anem delu izvlecite napajalni
kabel iz vti¢nice.

. Upevnite obrobok.
. Zapnite stroj.

. a. Stroj pevne drzte obidvomi rukami a

pomaly ho tla¢te nadol aZ po hibkovy
doraz.

b. Profilovy rez sa urobi automaticky.
Pockajte, kym ndz znovu nelicuje
s mechanikou zdvihu. (1 — 2 sekundy)
Frézovaci nastroj sa po uvolneni
pritlaku automaticky zasunie dovnutra.

. Viypnite stroj.

. Po ukonéeni prace vytiahnite zastré¢ku

sietového kabla zo zasuvky.




Uporaba za P-System

Pouzitie pre P-System

Nastavitev globine rezkanja

1.
2.

3.

Izvlecite elektri¢ni vtic.

Standardni regulator globine

nastavite na »max«.

Regulator globine P-System povlecite in
z vrtenjem nastavite na zeleno globino.

. Za uporabo kot standardni stroj

nastavite regulator globine P-System
na »OFF«.

10 mm globine rezkanja /
hibky frézovania

JER 18 mm

1 (@55 (Standardni regulator
globine / Standardna

kontrola hibky)

Nastavenie hibky frézovania

1.
2.

3.

Vytiahnite sietov( zastréku

Standardny regulator hibky nastavte do
polohy «max»

Regulator hibky P-System potiahnite,
ototte a nastavte na pozadovanu hibku

4. Pre pouzitie ako pri Standardnom stroji

nastavte regulator hibky P-System do
polohy «OFF»

Nastavitev globine rezkanja po
menjavi rezkarja

1.

3.

4.

5.

Regulator globine P-System izvlecite
in zasukajte ter nastavite na Zeleno
globino: 14.

. Porezkajte vzorec in vstavite

Clamex P-14, povezovalnik mora biti
umaknjen za pribl. 0.5 mm.

Za nastavitev regulatorja globine
P-System zasukajte na

izklop — »OFF«.

Nastavitveni vijak na regulatorju globine
P-System zasukajte v zeleno smer.
Izvedite ponovno preizkusno rezkanje.

Presné nastavenie hibky frézovania
po vymene frézy

1.

Vytiahnite regulator hibky P-System,
otocte a nastavte na pozadovanu
hibku: 14

. Vyfrézujte vzor a zasurite Clamex P-14,

spojovaci ¢lanok sa musi posunut spat
asi 0 0.5 mm.

. Pre presné nastavenie regulatora hibky

P-System otocte na «OFF».

. Skrutku presného nastavenia v

regulatore hibky P-System otoéte do
pozadovaného smeru.

. Opakovane vykonajte test frézovania.
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Oznacevanje oddaljenosti utorov Nadrezanie vzdialenosti drazok
1 Sirina obdelovanca «Q «Q 1 Sirka obrobku
120 — 169 mm S ‘ hN ‘ 120 — 169 mm
. >
2 Sirina obdelovanca 2 / ‘ 2 Sirka ggobku
169 — 399 mm 3 169 — 399 mm

3 Sirina obdelovanca
399 - 699 mm

4 Sirina obdelovanca
ve¢ kot 699 mm

3 Sirka obrobku
399 — 699 mm

4 Sirka obrobku
nad 699 mm

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

2. Ko uporabljate rezkar v navpi¢nem
polozaju, lahko na osnovno plo$¢o
namestite kotnik, da dobite vecjo
delovno povrsino.

a. na rob plos¢e skupaj z osnovno
plosco

b. poravnano tako, da je oznaka na sredi

osnovne plos¢e
c. pri debelini materiala 16 mm

Frézovanie drazok (spojenia v rohoch)

1. Stroj umiestnite na platriu
a. na vonkajsej hrane licuje so
zékladovou platriou
b. s ozna¢enim stredu zékladovej platne
c. hribka materialu 16 mm

2. Pri zvislom pouziti stroja sa na

zékladovu platriu méze namontovat

dorazovy uholnik, ¢im sa ziska vacsia

dosadacia plocha.

a. na vonkajsej hrane licuje so
z&kladovou platriou

b. s ozna¢enim stredu zakladovej platne

c. hribka materialu 16 mm
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Frézovanie drazok
(spojenia uprostred steny)

Rezkanje utorov (vmesni spoji)

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

Frézovanie drazok (pokosové spojenia)
1. a.rdzne uhly
hrabka materialu 19 — 22 mm
b. rézne uhly
od hrabky materialu 23 mm
c. 45° Referenény bod zvonka licuje
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Rezkanje utorov z zati¢i za 1. 2. Frézovanie drazok pomocou
fiksiranje polozaja ] polohovacich kolikov
1. Obdelovance pripravite s CNC z dvema ,I sle - L0imm - IL 1. Obrobky pomocou CNC pripravte tak,
5-milimetrskima izvrtinama na utor. ’ P i P aby mali dva 5 mm otvory na jednu
2. Zizvijaéem odstranite protizdrsne - ’ = © drazku
blazinice, vstavite zati¢e za fiksiranje / EI EI 2. Pomocou skrutkovaéa odstrarite
polozZaja in jih pritrdite z navojnimi zatici. protiémykqvé pqdloiky, vIo?te_
3. Nastavite zeleno globino rezkanja polohovacie koliky akupsvnltg- |chk
P-sistema. pomocou zavrtnej skrutky s drazkou
4. Stroj namestite v izvrtine in rezkajte. 3. Nastavte pozadovanu hlbku frézovania
3. had P-systému
A. Rezkanje na povrsini ﬂ% 4. Stroj umiestnite do otvorov a frézujte
1. \gtanje s/sgojem CNC, ﬂ” A Fre . e
5mm 8 mm . Frézovanie na ploche
2. Shema izvrtine za fiksiranje polozaja 1. Polohovacie vitanie s CNC,
3. Namestitev zatiCev za fiksiranje polozaja @5mm/@8mm
na orodje Zeta P2 & — — 2. Vrtacia Sabléna polohovacich otvorov
4. Stroj namestite v izvrtine in rezkajte. o / 3. Polohovacie koliky namontuje na Zeta P2
& 4. Stroj umiestnite do otvorov a frézujte
B. Rezkanje na robovih 5 e ) oo
1. Vrtanje s strojem CNC, @ 6 mm . Frézovanie v rohoc
2. Pritrditev sponke za fiksiranje polozaja 1. Polohovacie vitanie s CNC & 6 mm
na orodje Zeta P2 1. 2. Polohovaci klip umiestnite na Zeta P2
3. Namestitev sponke za fiksiranje ) 3. Polohovaci klip zasurite do otvoru
polozaja v izvrtino @ 6 mm I @6 mm
4. Rezkanje s strojem v fiksiranem ’ 4. Frézujte pomocou napolohovaného
polozaju f stroja
Zatici za fiksiranje polozaja — §t. art.: 251048 Polohovacie koliky €. vyr. 251048
| | | |
3. 1
0 e s
Sponka za fiksiranje polozaja — st. art.: 251067 Polohovacie Klip €. vyr. 251048
(o]

T

7.5mm |




Uporaba

Pouzitie

Vrtanje luknje

1.

\V)

o0~ w

Sprostite narebreno matico in merilo
za izvrtine potisnite na sredino v utor.
. Prepri¢ajte se, da je vodilo dobro

vstavljeno v rezo.

. Privijte krilni vijak
. Primite vodilo in izvrtajte luknjo.
. Odstranite vodilo in pogistite rezo iveri
. Vstavite vodilo v naslednjo rezo.

Y
s

3

Od 22.5°
Od 22.5°

Vitanie pristupovych otvorov

1.

2.

r/"

Zavrtnu skrutku s drazkou uvolnite a
vftaciu Sablonu zasurite do drazky
Dbaijte na to, aby mierka spravne
doliehala na hranu a plochu obrobku.

. Pevne utiahnite kridlova maticu.
. Pevne pridrzte mierku a vyvrtajte otvor.
. Mierku vytiahnite von a vyfrézované

miesto ocistite od triesok.

. Mierku zasurite do d'al$ej drazky.

Clamex P-10

()

Clamex P-14

Clamex P Medius 14/10

=
e
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Pouzitie

Vstavljanje spojnega elementa

1. Nastavite spojni element priblizno 100°
na zgornji del obdelovanca.

2. Vstavite spojni element.

3. Nasvet: Spojni element se lazje vstavi v
smeri vrtenja rezkarja.

0.5 mm

1. Spojovaci prvok nasadte v uhle asi 100°
k povrchu obrobku.

2. Zasunite spojovaci prvok.

3. Tip: Spojovaci prvok lahSie zasuniete v
smere otacania frézovacieho nastroja.

Uporaba kot standardno
orodje za rezkanje utorov

Pouzitie ako Standardna
drazkovacia fréza

1. Izklopite napajalni kabel.

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

3. Rezkalo zamenjajte po pisu.
! Pomembno: Ce ne delate s
profilnim rezkarjem, mora biti
dvizni mehanizem izklopljen.

-

. Vytiahnite zastréku zo zasuvky.

2. Regulator hibky P-System nastavte na

«OFF».

. Vymenu frézovacieho nastroja vykonajte
podl'a predchadzajuceho opisu.
! Dolezité: Ak sa s profilovou
drazkovacou frézou nepracuje,
mechanika zdvihu nesmie byt nikdy
zapnuta!
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Vymena frézovacieho
nastroja

Uporaba topih rezkarjev lahko oteZi vstavljanje

spojnikov ter skraj$a zivljenjsko dobo orodja.

Zaradi nepravilne uporabe stroja (uporabe
topega rezkalnega orodja) lahko garancija
za stroj preneha veljati. Naostrite ali zame-
njajte tope rezkarje!

Uporabljajte samo pravilno naostrena rezila!
Uporabljajte samo rezkala, namenjena roéni
obdelavi.

1. lzvlecite napajalni kabel.

2. Odvijte vijak za pritrjevanje osnovne
plosce.
3. Odstranite osnovno plos¢o.

4. Sprostite 4 vijake z specialnim izvijacem.
(Torx TX20)

5. Namestite novo rezilo, preverite smer
vrtenja, pazite, da je nalezna povrsina
Gista.

6. Prirobnico ponovno privijte.
7. Namestite osnovno plos¢o.

Uporabljajte ostre rezkarje
Pouzivajte ostré frézy

Tupy frézovaci nastroj méze zhorsit zasuva-
nie spojovacieho ¢lanku a ovplyvnit Zivotnost
stroja. Pri nespravnej manipulacii so strojom
(pouzivanie tupych frézovacich néastrojov)
moze byt zaruka skratena. Tupé frézy nabruste
alebo vymerite.

Pouzivajte len bezchybne nabrisené
nastroje!

Pouzivajte len frézovacie nastroje vhodné
na ruény posuv!

1. Vytiahnite zastréku zo zasuvky.

2. Povolte blokovanie.
3. Stiahnite zakladovu dosku.

4. Zéapustné skrutky povolte Specialnym
skrutkova¢om (Torx TX20).

5. Nasad'te novy frézovaci nastroj, davajte
pozor na smer ota€ania. Dajte pozor,
aby plochy boli ogistené. Pevne
upevnite pomocou 4 zapustnych
skrutiek, pouzite Specialny skrutkovac
(Torx TX20).

6. Nasurite zakladovu platriu.
7. Dotiahnite blokovanie.



Delo prez prahu

102

Bezpradna praca

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

A OWN =

. Odvijte vijak za osnovno plos¢o.

. Pomaknite osnovno plo$co malo nazaj.

. Odstranite kotni nastavek za odvod iveri.
. Vstavite sesalni kos. 5. Namestite

osnovno plo$¢o v prvotni polozaj.

. Namestite osnovno plos¢o v prvotni

polozaj.

. Privijte vijak.

Pripojenie frézy na vysavac pomocou odsa-
vacej stpravy (€. tovaru 121810).
Odsavanie prachu je v niektorych krajinach
povinné pri spracovani duboveho a bukové-
ho dreva.

1. Povolte blokovanie.

2. Zéakladovu platriu odtiahnite trochu
dozadu.

. Nastavec posurite nabok.

. Nasadte nastavec odsavania.

. Nasurite zékladovu platriu.

. Zatiahnite blokovanie.

(o206 B
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Udrzba

-

. Motor veckrat izpihajte.

2. Vodila ogistite in rahlo naoljite.

3. Vodilo se mora gladko pomikati. Vzmeti
morajo temeljno plos¢o bliskovito
potegniti nazaj. V nasprotnem primeru
vodilo ogistite ali ga dajte popraviti.

Karbonske Scetke

Motor je opremljen z samodrsnimi $¢etkami.
Ko so le-te izrabljene (po 200-300 delovnih
urah) se motor ustavi. Nadomestite jih lah-
ko le z originalnimi (Lamello &t. art 314408).
Vedno zamenjajte Scetke v paru.

Popravila
Rezkalnik Lamello Zeta P2 lahko popravi
samo proizvajalec.

1. Motor pravidelne prefikajte stlac¢enym
vzduchom.

2. Vedenia vy¢istite a zl'ahka potrite olejom.

3. Vedenie musi mat [ahky chod. Pruziny
musia zakladnt dosku vel'mi rychlo
stiahnut spéat. Ak to tak nie je, vydistite
vedenie alebo ho dajte opravit.

Uhliky

Na nahradu pouzivajte len originalne 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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UHCTpyKUMM No TexHUKe 6e3onacHocTU
W pasrpaHu4eHue oTBEeTCTBEHHOCTH

A VAROITUS Lue kaikki turvallisuus-
varoitukset ja kayttdohjeet. Turvallisuus-
varoitusten ja kayttéohjeiden huomiotta jattami-
sesté saattaa seurata séhkoisku, tulipalo ja/tai
vakavia henkildvahinkoja. Sailyté kaikki varoituk-
set ja ohjeet myohempaa tarvetta varten.

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

Varmista, ettd koneen kytkin pois paalta asen-
nossa, kun kytket koneen virtaldhteeseen.
Tarkista virtakaapeli ja pistoke ennen kayn-
nistysta. Jos ne ovat vioittuneet ammattimie-
hen pitda vaihtaa ne valittdmasti.

Varmista, etta virtalahteen jannite vastaa ko-
neen moottorikilvessa mainittua jannitetta.
Kone on tarkoitettu kaytettavaksi vain vaihto-
virtaverkossa.

Jyrsinkone on kaksoiseristetty (vastaten CEE
and VDE méarayksia) ja siina on kahden johti-
men kaapeli iiman maadoitusta. Kone voidaan
liittda maadoittamattomaan pistorasiaan.

Ala poraa reikia moottorikoteloon, silla se
vioittaa eristysta. Kayta merkitsemiseen vain
tarroja.

- Kiinnita tydkappale

Ohjaa konetta molemmin kasin

Kayta aina huolellisesti teroitettuja teria,
tylsda teraa kaytettdessa kone saattaa lii-
kahtaa tyostovaiheessa.

- Kayta teria, jotka sopivat koneen kierrosnopeu-
teen.

Kun kone sammutetaan, anna teran pyséhtya
vapaasti.

Pohjalevyn ja liukukappaleen tulee toimia moit-
teettomasti, jumittamatta. Ala kayta konetta, jos
pohjalevy on vioittunut.

Pohjalevyéa ei saa lukita taka-asentoon siten,
etta terd jaa nakyviin.

A APEAYNPEXAEHUE NpouuTtaite
BCE yKa3aHMA No TexHnke 6e3onacHocTy n
BCE MHCTPYKLMKU. HecobriioieHne ykasaHuin no
TexHuke 6e30MacHOCTM U WHCTPYKLUM MOXET
NPUBECTU K MOPaXKeHWIo TOKOM, BO3ropaHuto
nvnn K TAaXensiM TpaBmaMm. CoxpaHuTe Bce
npeaynpexaatoowme ykasaHua u UHCTPYKLUUK
ONA NOCneayoLwero NCnonb30BaHnA.

®pesep [ONMKEH ObiTb OTKMIOYEH OT cCeTu

nepen YMCTKOW, CMeHOW chpe3 unu Koraa oH

He 1Ccronb3yeTcA.

- MNepep nopknioyeHnem K ceTu, ybeanTecs,

4TO BbIK/IOYATENb Ha hpesepe HaxoanUTCA B

NONOXEHNN «BbIKNOYeH».

Bcerpa npoBepAnTe LENOCTHOCTb CETEBOr0

KabenAa u BUNKWU, €CNN OHW MOBPEXAEHbI,

3aMeHUTe HeMeAasIeHHO.

- Mepen BknoveHnem dpesepa ybeauTecs,
4YTO HanpAXeHuWe B CeTM COOTBETCTBYyeT
yKa3aHHOMY Ha kopryce pesepa.

- ®pesep MMeeT ABOWHOW KOHTYp M30MAUMK
N MOXeT ObiTb MOAKI/IOYEH K pO3eTKe, He
umetolwern 3asemnenunsa (ctaHpapt CCE un
VDE)

- [InA mMapkupoBKM ¢pesepa MCNonNb3ynTe

TOMbKO KIeAlWmnecA Tabnnyku unm Wwunbabl.

3anpeluaeTcA cBepNUTL OTBEPCTUA B KOpnyce

Asuratena (Hanpumep, ANA KpenneHus

Tabnunyek), Tak Kak npm 3TOM MOXeT ObiTb

HapylleHa ABOMHAA N30NALMA.

3axxmuTe 3aroToBKy.

YnpaBnAnTe CTaHKOM [ABYMA pyKamu.

Ona acdbdekTuBHONW paboTbl UCMONb3YyNTE

TONbKO XOPOLLO 3aTOYEHHbIA MHCTPYMEHT

Ncnonb3yinte cpesbl, npefHasHayeHHbIe

TONBbKO AN1A PYHHOrO 3NEKTPOMHCTPYMEHTA.

- He octaHaBnuBaiiTe hpesy NpuUHyaMTENbHO.

- PaboTaiiTe TONbKO C HEMOBPEXAEHHON

OMOPHON NANTON
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UHCTpyKUMM No TexHUKe 6e3onacHoOCTU
W pasrpaHu4eHue oTBETCTBEHHOCTU

- Koneen kayttotarkoitukset on esitetty tassa
kayttbohjeessa, konetta ei ole tarkoitettu
muuhun tyéhon.
Konetta ei saa altistaa kosteuden vaikutuksille.
Kéayté hengityssuojainta kayttaessasi konetta.
- Terien tulee vastata koneen kierrosnopeuteen.
Ylinopeudella pydrivét terat saattavat hajota ja
aiheuttaa vammoja
- Huom. Termi «teré» saattaa olla korvattu toisella
samantyyppisella termilla aluekohtaisesti
- Jyrsimien enimmaispyorimisnopeuden on
vastattava véhintédan tydkalussa ilmoitettua
nopeutta. Liian nopeasti pyorivat jyrsimet
voivat rikkoontua ja aiheuttaa henkildvahinkoja.
- Huom. Termi «teré» saattaa olla korvattu toi-
sella samantyyppisella termilla aluekohtaisesti
Mikali séhkdjohto pitaa vaihtaa, tulee se tehda
valmistajan tai valmistajan edustajan toimesta
turvallisuusriskien estamiseksi
- Kaytéa konetta eristetyista pinnoista kiinni pitaen.
Jos koneen terd osuu koneen johtoon se
saattaa aiheuttaa koneen metalliosien sahkdi-
stymisen ja aiheuttaa niihin koskevalle séhko-
iskun
Kéyta konetta aina kaksin kasin ja varmista,
etta asentosi on vakaa.
Kéayta tyokalun yhteydessa aina vikavirtasuo-
jakytkinta, jonka nimellisvirralta on enintaan
30 mA

Valmistaja ja myyja eivat vastaa tuotteesta, jos
sitd on muutettu millaén tavalla alkuperaisesta
toimituksen aikaisesta tilasta tai konetta on kay-
tetty kaytto- tai turvallisuusohjeden vastaisesti.

- MNpwn BpaLleHnn dpesbl He 3aKMMaNTE OMOPHYIO
NOBEPXHOCTb B OTKPbLITOM MOSIOXEHUM.
Wcnonb3ayiiTe dpesep TONbKO AnA onepauui
OMUCaHHbIX B A2HHOV NHCTPYKLIMN.

He nopaBeprainTe BO3AeWCTBUIO [OXAA U He

MCMOJL3YNTE BO BNAXKHBIX MOMELLEHNAX.

Bcerpa HageBanTe rbinesawymTHy0 Macky BO

BpemaA paboTbl.

®pesbl A0MKHbI ObITb NpefHa3HayeHbl

KaK MWHWMYM ANA yKa3aHHOW 4acToTbl

BpaweHnAa. dpesbl, YacToTa BpalleHuA

KOTOPbIX MNPEeBOCXOAUT AONYyCTUMYIO,

MOryT paspylwunTbCA U CTaTb MPUYUHON

TpaBMMPOBaHUA NepcoHana.

- Bcergpa wuvcnonb3yinTte cpepacTtBa
VHAMBUAYaNbHON 3aLUMThI.

- Bo usbexaHune ypapa 3neKTpUYECKUM

TOKOM 3ameHa ceTeBOro kabena moxeT

Npou3BOAMTCA 3aBOJAOM M3rOTOBUTENEM MU

ero npeacTaBuTenem.

Bcerpna gepxute dpesep 3a U30/IMPOBaHHbIV

nnacTmaccoBblii kopnyc. B pesynbTate

HEOCTOPOXHOCTU PEXYLWNUA WMHCTPYMEHT

MOXeT nopesaTb ceTeBon kabenb, u BCce

MeTannuyeckune 4vactm dpesepa 6yayTt

VNCTOYHNKOM 3MIEKTPUHECKOro TOKa.

- Bcerpa nepxuTe aneKTpoMHCTPYMEHT o6enmn
pykamu, n ybeanTech, 4TO YCTONYMBO CTOUTE
Ha Horax.

- Bcerpa ucnonb3yniTe WHCTPYMEHT 4yepes
yCTpONCTBO AncdbdepeHLnanbHOn 3almTbl C
HOMMWHanbHbIM AnddepeHumanbHbIM TOKOM
30 MA unu meHee

I'Ipom3so,qmenb M NOCTaBLWWK He HecyT KakoW-
nmbo OTBETCTBEHHOCTW, ecnu B cpe3ep bbinu
BHeCeHbl Kakue-nnbo W3MEHEHUNA, OTNNYHbIE
OT 3aBOJACKMWX, WK OH MCMOMb30BasncA He B
COOTBETCTBUM C VIHCTPYKUMEN NO TexXHuKe
6e30MacHOCTN N OTBETCTBEHHOCTW.



Turvallisuusohjeet ja vastuu 107 UHCTpYyKUUM NO TeXHUKe 6e3onacHOCTHU
W pasrpaHn4eHue oTBEeTCTBEHHOCTU

Vaatimustenmukaisuusvakuutus ) [OeknapauuA 0 COOTBETCTBUM
Tama tuote on seuraavien standardien ja nor- \ volttia ) BO/IbT Mop CBOK OTBETCTEEHHOCTL Mbl 3afABMAEM,
mien mukainen: A ampeeria amnep 4TO B3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET

Hz hert.f:léi repy creaylowmny ctaHaapTamMm u HOPMaTUBHBLIM
EN 60745-1:2009 + A11:2010, W wattia Bart [OKYMeHTaM:
EN 60745-2-19:2009 + A1:2010 kg kilogrammaa Kunorpamm
EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011 h  tuntia 4achbl EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 55014-2:1997 + min - minuuttia MUHYTbI EN 60745-2-19:2009 + A1:2010
Oikaisu 1997+ A1:2001 + A2:2008 S sekuntia CEKyHAb! EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013 m/s?  kihtyvwyys yckoperine EN 55014-2:1997 + Corrigendum
Tuote vastaa maarayksia direktiiveissa min!  Kierrosta minuutissa  060p0T0B B MUHYTY 1997+ A1:2001 + A2:2008
2006/42/EY, 2004/108/EY, 2011/65/EU ng  tyhjakéyntinopeus 4acToTa BpaLleHys Ha XO/0CTOM X0AY  EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013

dB desibelia Aeunden B COOTBETCTBUM C MOSOXKEHUAMN ANPEKTUB
Aanenvoimakkuus ja varina 2 halkaisija Anametp 2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU
A-painotettu melun maara: E| luokan Il rakenne KOHCTpYKumA knacca Il

vaihtovirta nepemeHHbI TOK

Aénenpaineen taso = 81 dB (A)
Aanenvoimakkuuden taso = 92 dB (A)
K=3dB

Kéyté suojalaseja!

Kéayta polysuojainta!
Kéteen kohdistuva varina on alle
2.5 m/s2,
K =1.5 m/s?

Koneen vérindarvo on mitattu normitetussa
kokeessa ja sita voidaan verrata muihin
sahkdtyokaluihin. Varindarvon avulla voidaan
arvioida vérinélle altistumista. Varinan maara
voi vaihdella koneen kaytdn mukaan. Kayttajan
suojaamiseksi on otettava huomioon koneen
kayttéolosuhteet. On tarkeatéd huomioida
koko tyétapahtuma, myds koneen kaynnistys-
ja sammutusvaihe, seka se aika, kun kone
pyorii kuormittamatta.

YposeHb Wwyma u BUbpoyckopeHusa
YpoBeHb Lwyma cocTaBnfer:
YposeHb 3BykoBoro naBnennsa —81/6 (A)
YposeHb 3Byka — 92 /16 (A)
K =346
YposeHb nepenaBaemoro BubpoycKopeHns
2.5m12.
K=1.5m/1c2

Bcerpna vcrnonb3ayiTe HayLIHUKW U cpeacTBa
MHAMBUAYANbHON 3alWmThl OT Nbinn!
3HayeHune BubGpoyckopeHusa 6bino
M3MEpPEeHO TeCTOBbIM METOAOM, KOTOPbIN
MOXEeT NPUMEHATLCA ANA CPaBHEHUA C
Apyrumn anekTponpubopamu. 3HayeHne
BMOPOYCKOPEHMA MOXeT ObiTb TakXe
MCMONb30BaHO ANA HayanbHOW OLEHKMU
BO3JENCTBUA.

BubpoyckopeHne MOXeT OTKIOHATbLCA
OT YyKa3aHHbIX 3Ha4YeHWW B Te4yeHue
ncnonb3oBaHnA npubopa B 3aBUCMMOCTU
oT crnocoba ero ucnonb3oBaHuAa. OnA
obecneyeHna 6e3onacHOCTV nonb3oBaTena
Mepbl NPefOoCTOPOXHOCTU [OMKHbI 6bITb
NPUMEHEeHbl B COOTBETCTBUN C TEKYLINUMMN
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UHCTpyKUMM No TexHUKe 6e3onacHoOCTU
W pasrpaHu4eHue oTBETCTBEHHOCTU

Huomio! Al4 koskaan aktivoi
VMD-jarjestelmaa painamalla sormella!

Huom! Teroita tai vaihda tylsét jyrsimet!
Tylsa jyrsintyokalu voi vaikeuttaa liittimen
sisadanvientia ja lyhentaé koneen kayttoikaa.
Koneen epdasianmukaisesta késittelysta (tyl-
san jyrsintyokalun kayttd) voi seurata takuua-
jan lyhentyminen.

Kovametallisten leikkuuterien leveyden
on oltava teroittamisen jalkeen viela
vahintaan 6.97 mm leveita

Holz, wood,
bois, legno

Kaytéa teravia jyrsimia \

Ucnonb3ayiite ocTpble
¢pesbl

06CTOATENbCTBAMU 718 TOYHOM OLEHKM
BO3JECTBUA, NPU 3TOM BaXXHO y4eCTb BCE
YacTu paboyero npoiecca, BKoYaoLwme
BpemA, Koraa npubop BKIIKOYEH, 1 Bpems,
KOraa OH HaxoamuTcsA 6e3 HarpysKku.

BHumaHue! Hukorga He 3anyckaite
BepTUKasibHbI NPUBOA, BPY4HYIo!

BHumaHue! 3aTaumBaiiTe UNu 3ameHANTE
Tynble ¢pesbi!

Tynon dpe3epHbIi MHCTPYMEHT MOXeT
3aTPYAHUTb 3afBVXXEHVNE COeAVHUTENA U
oTpuuaTenbHO BNWAET Ha CPOK CNyX6bl
cTaHka. Npu HenpaBWbHON 3KCMyaTauum
cTaHka (MpvMeHeHue Tynoro pesepHoro
MHCTPYMEHTA) CHWXXaeTCA rapaHTuiHasa
NPOU3BOANTENBHOCTb.

Mocne 3aTo4ku TBepAocniaBHble
pexxywme KpoOMKH AOMKHbI UMETb
WHUPUHY He meHee 6.97 mm!



Liitosjyrsinkone

KomMmnnekT nocraBku

Liitosjyrsinkone

Kulmaohjain
Kéayttdohjeet
Tyokalut

Tera, HW 7 mm

©oO~NOOJTO_WNER

Tekniset tiedot:
Teho
Kierrosnopeus
Tera

Uran leveys

Jyrsimissyvyys maks.

Paino
Jannite

Turvallisuusluokka

Imusuulake 36 mm

Irrotettava etulevy 4 mm
Irrotettava etulevy 2 mm

P-System-poratulkki, mukana porantera

1'050 W

9000 KPM

100 x 7 x 22 mm
7/10 mm

20 mm

3.7 kg

120V

230V

[|[=I]

1 Py4Hon chpesep

2 lMpocTtaBka 4 mm

3 lNpocTtaska 2 mm

4 MHoroyHKLMOHaNbHBIN ynop

5 VIHCTPYKUMA M0 9KCrhnyaTaumm

6 Habop nHcTpymeHTOB

7 MepexoaHuk ana Tpy6bbl Nbinecoca
36 mm

8 TeeppocnnaBHasa pesa AnA nasos
7 MM

9 CepnunbHbI KOHAYKTOp P-System
CO CBEpriom

TexHuyeckue AaHHble:

MowHocTb 1'050 Bt

Yucno obopoToB 9'000 MuH-1
®dpesa 100 x 7 x 22 MM
LLinpunHa nasa 7/10 mm
InybuHa nasa Makc. 20 Mm
Bec 3.7 kr
HanpaxeHne 230 BonbT




Koneen osat

YCTpOMCTBO U OpraHbl

ynpaBJieHUA
1 Pohjalevy 1 OnopHana nauta
2 Kéaantyva etulevy 2 [oBOPOTHbIN yrop
3 Kulmaohjain 3 MHOroyHKUMOHANbHbIA Yrnop
4 Moottori 4 [suratens
5 Kayttokytkin 5 Bblknovaresns
6 VMD-jarjestelma (karan suuntainen 6 [NpnBoa BEpTUKANbHOIO ABUXEHUA
tyostoliike) dpesbi (VMD)
7 VMD-jarjestelman toiminnan osoitin 7 Wnpukatop paboTtbl VMD npusoaa
8 Syvyyssaadin 8 PerynAaTtop rnybuHbl pesa
9 P-System-Syvyyssaadin 9 PerynaTtop rny6uHbl pesa P-System
10 Irrotettava etulevy 10 MNpocTaBka
11 Puruimusuulake 11 MNMepexoAHUK ANA NOAKMOYEHNA
nbinecoca
Liitokset BapuaHTbl coeguHeHuUM

1 Nurkkaliitos
2 Jiiriliitos

3 Kehysliitos

4 Valisivuliitos
5 jatkosliitos

1 COG,UMHGHI/IG noA npAMbIM yrriiom

2 CoepdvHeHuWe Ha yc

3 CoepavnHeHne kapkaca/pamku

4 CoepAvHeHWe Yepes NPoXoaHon 6ok
5 CoeavnHeHune B TopeL,
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®pesepoBKa Nasos

1.Purista tydkappale paikoilleen
2. Kaynnista kone

3. a.Kayta konetta molemmin kasin.
Tyonna tasaisesti syvyysvasteeseen
b. T-uran tydstdn vaatima akselinsuun-
tainen liike tapahtuu automaattisesti.
Odota kunnes VMD-jarjestelman
osoitin on palautunut (1-2 sekuntia)

4. Sammuta kone.

5. Irrota pistoke, kun lopetat tydskentelyn.

o =

4.
5.

3axmuTe 3aroToBKy

. Bknouute thpesep
. a. Kpenko pepxwute dpesep aBymaA

pykamu u HaxkumanTe paBHOMEpPHO
[0 yropa

6. Ppeseposka T-06pa3Horo nasa
NPOVCXOANT aBTOMATUYECKM.
CHavana cpesa genaet pes3 B
rnybuny peTtanu fo ynopa, nocne
4ero npmeo4 BepTUKanbHOro
aBmwxeHna dpesbl (VMD) HaumHaeT
ABWXeHne dpesbl BBEPX-BHN3. [pun
9TOM uMHaukartop pabotel VMD
npvBoAa Takxe Aenaet ABUXeHne
BBEpX-BHU3. [lonoxeHne nHamkaTopa
paboTbl VMD npuBoaa 3anoanvuo
C KOpMycoMm MnpvBoja 03HavaeT, 4To
pesepoBka 3akoH4YeHa. Ob6bI4HO,
paboTa BepTUKanbHOro npusoaa
coctaBnAeT 1—2 cekyHAbl.

BbikntounTe cpesep

Mo okoH4aHWM paboTbl, BblAepHUTE
BUJIKY N3 PO3ETKM.
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Pa6oTa P-System

Jyrsintasyvyyden saataminen
1. Irrota verkkopistoke pistorasiasta

2. Aseta vakiosyvyyssaadin MAX-asentoon

3. Veda P-System-syvyyssaadinta ja kierra
se haluttuun syvyyteen

4. Jos laitetta kaytetédan vakiokoneena,
aseta P-System-syvyysaadin
OFF-asentoon

10 mm Jyrsintdsyvyyden /

rny6uHbl
iVl 12 mm
iz 14 mm
Jsg 15 mm

18mm

ppesbl BbIKIIOYEH)

1 [8)FF (Syvyysséadin / npusoa
BEPTMKasIbHOro ABWMXXEHMA

YctaHoBKa rnybuHbl thpeseposaHna

1. BblHyTb CETEROI WTEKEP.

2. YCcTaHOoBWUTb CTaHaapTHbIA perynaTop
rny6uHb! B MONOXEHNE «max».

3.TloTAHYTL perynATop rnybuHbl ana
P-System, noBepHyTb 1 yCTaHOBUTb
Ha Tpebyewmyto rny6uHy.

4. Ins ncnonb3oBaHnA B Ka4yecTBe
ctanpapTHoro CtaHka perynaTtop
rny6buHbl anAa P-System ycTaHoBUTb B
nonoxenve «OFF».

Jyrsintasyvyyden saato jyrsimen

vaihdon jalkeen

1. Veda ja kierra P-System-syvyyden-
asetuslaitetta ja aseta se haluamaasi
syvyyteen: 14

2. Jyrsi malli ja tydbnna Clamex P-14
sisaan, liittimen on oltava n. 0.5 mm
taaksepain

3. Séaatamista varten kierra P-System-
syvyydenasetuslaite asentoon «OFF»

4. Kierra P-System-syvyydenasetuslaitteen
saatoruuvi haluamaasi suuntaan

5. Suorita testijyrsinta uudelleen

PerynupoBka rny6uHbl pesa nocne
CMeHb! UK 3aTo4KM hpesbl

1. YcTaHoBuTe perynAaTop rnybuHbl pesa
P-System Ha 3HaueHne «14»

2.Cpenainte NpobHbIil pe3 1 BCTaBbTe
ctaxky Clamex-P 14, oHa pomkHa
6bITb Ha 0.5 MM HMXXE NOBEPXHOCTH
netann. Ecnn ctAxka HaxoanTcA
BblLUe UNN HUXe, TpebyeTcA
perynvpoBka rny6uHbl.

3. lnA HacTponKm rnybuHbl yCTaHOBUTE
perynaTop rnybuHbl pesa P-System B
nonoxenve «OFF»

4.TloBepHMTE perynMpoBOYHbIA BUHT B
perynaTope rnybuHbl pe3a P-System
B HY>XHOM HarnpasfieHnu

5.Cpenaiite NpobHbIN pes elle pas.
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Uravalien merkinta LWar npucanku ctaxek Clamex P
1 Tydkappaleen leveys N Q
120 — 169 mm SN ‘ N ‘ 1 LLUvpuHa netanu
©. b 120 —169 MM
2 Tyokappaleen leveys 2 / ‘ 2 lUnpuHa petann
169 — 399 mm 3 169 — 399 mm

3 WvpuHa aetanu
399 — 699 Mm

4 lvpuHa getanu
6onee 699 mm

3 Tydkappaleen leveys
399 — 699 mm

4 Tyokappaleen leveys
yli 699 mm

Urien jyrsinta (nurkkaliitos)
1. Sivusuunnan ohjaus pohjalevyn mukaan
a. Jyrsitaan siten, ettd koneen pohjalevy
ja levyn reuna ovat linjassa.
b. Jyrsinta tehdéan koneen keskiviivan
mukaan merkittyyn kohtaan.
c. Kéytd 2 mm:nm etulevyé kun levyn
paksuus on 16 mm.

®pesepoBKa geTanei Npyu coeANHEHUU
nop NPAMbIM yriiom
1. MoauumoHuposaHue pesepa Ha
netanu
a. basvposaHune no kpato getanu
6. basmpoBaHue No MeTKe KapaHaaLom
B. AnA dope3epoBKu nNasa no LUeHTpy
neTanu TonwwmHon 16 MM, yctaHoBuUTe
NpoCTaBKy 2 MM
2. Kun konetta kaytetdan pystyasen-
nossa, kulmaohjain voidaan kiinnittaa
pohjalevyyn. Nain tukipinta-ala kasvaa
ja tydskentely helpottuu
a. Jyrsitaan siten, ettd koneen pohjalevy
ja levyn reuna ovat linjassa.
b. Jyrsinta tehdaan koneen keskiviivan
mukaan merkittyyn kohtaan.
c. Kaytd 2 mm:nm etulevya kun levyn
paksuus on 16 mm.

2.Mpwn paboTte hpesepom B
BEPTVKaNbHOM MOIOXEHNN,
MCMONb3yTe MHOFOYHKLMOHANbHBIN
yrnop ANA yBeNu4YeHnA nnowaam
OMOPHON NOBEPXHOCTY.

a. basmposaHue no kpato getanu

6. basvpoBaHne No MeTKe kKapaHaaLiom

B. [pn paboTe ¢ matepnanom
TonwmHou 16 MM, ycTaHoBUTE
NpoCcTaBKy 2 MM
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Urien jyrsinta (valisivuliitos) ®pe3epoBKa geTaneu npu coeanHeHUn
yepes npoxoAHomn 60K

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

®dpe3epoBKa geTanen Npu coeanHeHUn

Ha yc (45%)

1. a.MNpu TonwwuHe getaneini9 — 22 mwm,
MCMOnb3yiTe NPOCTaBKy 4 MM

6. MNpu TonwwmHe peTtanei cebiwe 23 MM
npocTaBKa He Hy>Ha

B. BasupoBaHve no BHeLwHewn
NOBEPXHOCTU AeTanu

~ =,
4 /
\% O

* gf:"fw
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Uran jyrsinta kohdistustappien avulla ®dpesepoBaHMe Na3oB C MNOMOLYbLIO

H
N

1. Valmistele tydkappaleet CNC:ll& siten, I yCTaHOBO4HbIX WTKUhTOB

ettd uraa kohden porataan kaksi 5 mm:n . L 101 mm | 1. MoarotosbTe ¢ nomMoLybio YIY 3arotoBku ¢

s / 9.5 b L X 1 ABYMfA OTBEPCTUAMU
reikéda / 1 1
. . @5mm @5mm no 5 Mv Ha nas.
2. Irrota liukuestekappaleet ruuvitaltalla, S ’ I = S 1 2. C noMmOLLbIO OTBEPTKM yAanuTe
X R ) 4 e .
aseta kohdistustapit paikoilleen ja / EIU EIL} NPOTUBOCKONb3ALME HAKNaLKWN, BCTaBbTe

kiinnita ne upporuuvilla
. Aseta haluttu P-System-jyrsintasyvyys
. Kohdista kone reikiin ja suorita jyrsinta

YCTaHOBOYHbIE WTUDTHI U 3aKpenuTe ¢
MOMOLLIbK YCTAHOBOYHOrO BUHTA.
3. YcTaHosuTte Tpebyemyto rnybuHy

thpesepoBaHua P-System.
4. BbinonHute no3nunoHupoBaHWe cTaHka B

3. 0TBEPCTUAX, a 3aTeM hpe3epoBaHue.
A. Tasojyrsinta ﬂ %
1. Kohdistusporaus CNC:lla, ﬂ A. ®pesepoBaHue Ha NNOCKOCTU
F5mm/ D 8mm 1. MosunumoHupytoLLee 0TBepCTVE MPY NOMOLL
2. Kohdistusreikien porauskaavio Ny, 05 mm /3 8 um
: . p R @ “«— 2. Pacnonoxexue NO3NLUMOHUPYOLWKX
3. Asenna kohdistustapit Zeta P2:een / g oTBepcTUin
4. Kohdista kone reikiin ja suorita jyrsinta & — — 3. CMOHTVPOBATH MO3ULMOHMPYIOLUME WTUGTHI
o / Ha Zeta P2
B. Reunan JyrSInta § 4. BbinonHute no3nunoHupoBaHne cTaHka B
1. Kohdistusporaus CNC:lla, @ 6 mm OTBEPCTUAX, 3 3aTeM (hpeaepoBarie.
2. Kohdistuspidikkeen kiinnitys Zeta B. ®pe3epoBaHue KPOMKH
P2:een 1. Mo3ULMOHVMpYIOLLEe OTBEPCTVE MPY MOMOLLY
3. Aseta kohdistuspidike @ 6 mm:n reikaan |1. uny, @6 mm
4. Jyrsi kOhdiStetU“a kOnee”a 2. YcTaHoBUTb I'lOSI/ILlIAOHI/IpleLLlI/II;I 3aXKUM Ha
A Zeta P2
,I 3. BCTaBuTb NO3ULIMOHMPYIOLWMIA 32KUM B
’ oteepcTve @ 6 MM
’ 4. BbINONHWUTL (hpe3epoBKy
¢ MO3MLIMOHVNPOBAHHON MaLLNHON
Zeta P2:n ohjaustapit 251048 ] YcTaHoBoYHbIe WTUdThI, apT. Ne 251048
| | | |
3. 1
) 0
Zeta P2:n kohdistuspidike 251067 YcTaHoBo4Hble knun, apT. Ne 251067
&) ©
7.5mm | 9
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MpakTuyeckana paborta

Reian poraus

1.

2.

[2Né]

Irrota pyalletty mutteri ja tydnna
poratulkki uran keskelle

Varmista, etté ohjain on tasaisesti ja
vakaasti urassa

. Kirista siipiruuvi (huom. tama ei lukitse

ohjainta)

. Pida ohjainta paikoillaan ja poraa reika
. Poista ohjain ja puihdista ura ja reika
. Toista vaiheet seuraavassa urassa

Or 22.5°

5 22.5%sta lahtien

L
o

CBepneHue oTBepcTuii

1.

OcnabuTb ranky ¢ HakaTkon,
nepeaBuHyTh CBEPIIUIbHbIA KOHAYKTOP
K LEHTpY nasa.

. Y6eauTtechb, 4To 06€ MOBEPXHOCTM

wabnoHa NnoTHO NpueratoT K
NOoBEepPXHOCTAM Aetann

. 3aTAHuTE BUHT
. lNpocsepnute oTBepcTne
. BblHbTe WabnoH U3 nasa n o4ncTuTe

Aetarnb OT ONUIIoOK

Clamex P-10

()

Clamex P-14

Clamex P Medius 14/10

=
e
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Liitoskappaleen asennus

1. Liitoskappale asennetaan n. 100°
kulmassa, jolloin se menee raiteilleen

2. Tydnna kappale uraan

3. Vihje: liitoskappale liukuu paremmin
siihen suuntaan, johon terad on tyostossa

pyorinyt

YcTaHOBKa CTAXKM B [ieTanb

1. Pacnonoxwure CTAXKY Nnoa yrinom
npumepHo 100* K MOBEPXHOCTM
netann

2.3apBuHbTe nanbuem B getanb

0.5 mm

Kaytté normaalina
liitosjyrsimené&

Ucnonb3oBaHue B KayecTBe
06bl4HOro NamenbHOro pesepa

1. Irrota laite pistorasiasta

2. Kierra P-System-syvyydenasetuslaite
asentoon «OFF»

3. Vaihda tera
1Tarkeaa! Ala kytke VMD-jarjestelmaa
paélle, mikali et tydskentele T-uran

jyrsinterélla. Jarjestelma vol vaurioitua.

1. OTkntounTe kabenb NMTaHWA

2. YcTaHoBWTE perynaTop rnybuHbl pesa
P-System B nonoxeHne «OFF»

3. YcTaHoBuTe perynaTop rnybuHbl pesa
B HE0HX0AMMOE MOSoXeHne
BaxxHo! Mpu ucnonbsoBaHuu B
KayecTBe 06bI4HOro pesepa,
HUKOrAa He BK/o4YailTe npuBoa
BEpPTUKalNbHOro ABWXeHUA dpesbl
(VMD)




Teranvaihto

118

3ameHa ¢pesbl

Tylsa jyrsintatyokalu voi vaikeuttaa liittimen

sisdanvientia ja lyhentaa koneen kayttoikaa.

Koneen epdasianmukaisesta kasittelysta
(tylsan jyrsintydkalun kayttd) voi seurata
takuuajan yhentyminen. Teroita tai vaihda
tylséat jyrsimet.

Kéayta aina teravaa teraa!
Terien tulee vastata koneen kierrosnopeutta!

1. Irrota séhkojohto pistorasiasta.

2. Avaa keskuslukitusruuvi.
3. Liu’uta pohjalevy pois.

4. Avaa teran kiinnitysruuvit (Torx TX20).

5. Vaihda tera. Tarkista pyorimissuunta.
Varmista, etté terén ja karalaipan valiin
ei jaa epapuhtauksia kirista ruuvit (Torx
TX20).

6. Aseta pohjalevy.
7. Kirista lukko.

Kayta teravia jyrsimia
WUcnonb3yiTe ocTpble thpesbl

X &HV

Tynow dpe3epoBOYHbIN UHCTPYMEHT MOXET
3aTpyAHUTbL 3aABUraHve coepunHuTena
N COKPaTUTb CPOK CNyxObl MallnHbI.
HeHapnexaiyee obpalleHne ¢ mMallnmHOn
(vcnonb3oBaHne Tynoro hpes3epoBOYHOro
MHCTPYMEHTA) MOXeT npuBecTn K
COKpALLEeHNKO rapaHTUiHbIX 06A3aTeNnbCTB.
3aTtaumBanTe Unu 3aMeHaATe 3aTynmeLLKeCA
hpessbl.

/icnonb3yiiTe TOMbKO XOPOLLO 3aTO4EHHbIN
NHCTPYMeEHT!

Vcnonbayiite dpesbl, npeaHasHavYeHHble
TONbKO ANA PYYHOrO 3NeKTPOUHCTPyMeHTa!

1. OTkntoumnTe hpesep oT ceTn

2. OTKpYTUTE KPENEXHbIA BUHT
3. CHUMUTE OMOPHYIO NUTY

4. OTKpyTUTE 4 KPEeneXHbIX BUHTa

5.Tlepen ycTaHOBKOW HOBOW (hpesbl,
NPOTPUTE OMOPHYIO NOBEPXHOCTb,
ybeanTech, YTO HanpasrieHne
ABWXeHne dpesbl BbibpaHo
npasunbHo. 3adukenpyinTe pesy
Kpene>XXHbIMW BUHTaMW.

6. YcTaHoBUTE OMOPHYIO NAUTY
7. 3athukenpyiiTe Kpene>kHbIM BUHTOM
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Pa6oTa 6e3 nbinun

Kone voidaan liittdé polynpoistojarjestelmaan
puruimuletkulla (tuotenro 121810). Joissain
maissa polyn poisto on pakollista tammen ja
pyokin tydstossa.

. Avaa keskuslukitusruuvi

. Liu’uta pohjalevya hieman.

. Poista lastujen ohjaussuulake.
. Aseta puruimusuulake tilalle.

. Palauta pohjalevypaikalleen.

. Kiristé keskuslukitusruuvi

o0 WNRE

MoacoeanHnTe pesep K Mbinecocy.

. OTKpYTUTE KPENeXXHbliA BUHT

. OTOABUHLTE OMOPHYIO NAUTY

. CHumMUTE 3arnyLiKy

. YcTaHOBUTE NEPexXOaHUK AnA
nbinecoca

. 3afBuHbTE OMOPHYIO NANTY

6. 3aKkpyTuTe Kpene>Hbli BUHT

A WON =

(&)
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TexHu4eckoe obcny)xmsaHue

1. Puhdista moottori pélysta saannollisesti.

2. Puhdista ja voitele liukukappale.

3. Johteen liikkeen on oltava sujuva.
Jousten on vedettava pohjalevy sisaan
salamannopeasti. Jos nain ei tapahdu,
puhdista johde tai toimita se
korjattavaksi.

Hiiliharjat

Moottorissa on itselaukeavat hiiliharjat. Kun
ne ovat kuluneet loppuun (n. 200 — 300 kéayt-
tétunnin jalkeen) moottori pysahtyy. Vaihda
tilalle alkuperaiset varaosat (Lamello-vara-osa
nro 314408). Vaihda aina molemmat hiilet
yhdessa!

Korjaukset
mahdolliset korjausty6t tulee tehda koneen
valmistaja.

1. PerynAapHo npopyBaiTe aBUratenb.

2. Yuctute n cnerka cmasnbiBanTe
HanpasnawLme.

3. Xopa pormkeH 6bITb Nerkmm. Mpy>KuHbl
[OJKHBI MOMEHTANBHO BTATMBATb
OMOPHYO NAUTY. B NpoTMBHOM
cny4ae cneayeT o4YUCTUTb Unn
OTPEMOHTUPOBATbL HaNpPaBnAOLLYO.

IeTkn

[BuraTesnb oCcHaLLEeH CaMOOTKIOHaOWMMNCA
LweTKkamu, npu nx naHoce (4epes 200 — 300
YacoB paboTbl), ABUraTenb OCTaHaBNMBAETCA.
[lnA 3ameHbl MCMONb3ynTe TONbKO
opurmHanbHble WweTku apT. 31 4408. Becerpa
MEHANTE WeTKn napamm!

PemoHT

PemoHT dcpesepa Lamello Zeta P2
oCylWecTBNATCA TONMbKO Ha 3aBoje
naroToBuTENe.

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

MponsBoanTens:

Lamello AG
Verbindungstechnik
Hauptstrasse 149
CH-4416 Bubendorf
Tel. +41 61935 36 36
Fax +41 61 935 36 06
info@lamello.com
www.lamello.com
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Indicatii privind siguranta si
raspunderea

A VAROVANI Preététe si véechny bez-
pecénostni pokyny a cely navod k obsluze.
Nedodrzeni bezpe¢nostnich pokynd a navodu k
obsluze muize vést k zasahu elektrickym prou-
dem, pozaru nebo vaznym poranénim. VSech-
ny bezpec¢nostni pokyny a navod k obsluze si
uschovejte.

Kdyz frézku nepouzivate, pfed veskerymi servis-
nimi pracemi, pfed vyménou frézy atd.: Vytahnéte
sitovou zastrcku!

Zastréku pripojujte do elektrické zasuvky, jen
kdyz je frézka vypnuta.

Pfed pfipojenim zkontrolujte, zda nedoslo k
poskozeni zastrcky a kabelu. V pfipadé poskozeni
nechte dily okamzité vyménit odbornikem.
Pted uvedenim frézky do provozu se ujistéte,
Ze napéti na Stitku s udaji o vykonu odpovida
sitovému napéti. Frézka je uréena jen pro pro-
voz na stfidavy proud.

Frézka Lamello ma dvojitou izolaci a je (v sou-
ladu s ustanovenimi CEE a VDE) vybavena ka-
belem se dvéma vodici bez ochranného vodice.
Muzete ji proto bez obav pfipojit i do zasuvky
bez uzemnéni.

Do télesa motoru nevrtejte diry (napf. k upevnéni
Stitkd), protoZe by se tim narusila dvojita izolace.
K ozna€ovani pouzivejte samolepici etikety.
Obrobek pevné upnéte.

Frézku vedte obéma rukama.

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

Pouzivejte pouze frézy pro ruéni posuv.

Frézu po vypnuti nebrzdéte.

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

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 vatdmari grave. Pastrati toate
indicatjile de sigurania si toate instructiunile.

- In cazul in care nu utilizati masina de frezat,
inaintea lucrarilor de service, inainte de inlo-
cuirea frezei etc.: Deconectati magina de la
reteaua de alimentare!

- 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
Tnlocuirii.

- Inainte de punerea in functiune a masinii de
frezat, asigurati-va ca tensiunea 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 dublda si (in conformitate cu
reglementarile CEE si VDE) dispune de un
cablu cu doua conductoare fara conductor de
protectie. Puteti conecta fara probleme masina
la o priza fara impamantare.

- Nu perforati carcasa motorului (de ex. in
timpul montarii placilor), deoarece 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
n caz contrar, puterea de taiere ridicata poate
duce la fisurarea piesei de prelucrat.

- Utilizati numai freze pentru avans manual.

- Nu reducetj viteza frezei dupa decuplare.
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Indicatii privind siguranta
si raspunderea

- Zakladova deska nesmi byt pfi vysunuté fréze
zaseknuta.

- Frézku pouzivejte pouze k uc¢eldm popsanym
v tomto navodu k obsluze.

- Frézku chrarite pfed destém a vihkosti.

- Pfi pouzivani noste vzdy ochrannou masku
proti prachu.

- Fréza musi byt dimenzovana minimalné na
uvedené otacky. Prili§ rychle rotujici fréza se
mUze rozlomit a zpUsobit poranéni.

- Vzdy pouZivejte se zakladovou deskou. Zakladova
deska chrani obsluhu pfed ulomky frézy a pfed
netmyslinym kontaktem s frézou.

- Je-li potfeba vymeéna ptivodniho vedeni, musi
ji provést vyrobce nebo jeho zastupce, aby se
eliminovala bezpe¢nostni rizika.

- Drazkovaci frézku drzte jen na izolovanych k
tomu ur€enych plochéach, protoze fréza by mohla
prefiznout vlastni kabel. Pfefiznuti kabelu, ktery
je pod proudem, miize zpGsobit, Ze by jiné kovové
plochy mohly vést proud, coz by mohlo vést k
zasahu elektrickym proudem.

- Frézku je vzdy tfeba drzet obéma rukama a je
tfreba pevné stat.

- Frézku vzdy pouZivejte s proudovym chraniéem
se jmenovitym proudem 30 mA nebo nizsim.

Vyrobce a prodejce neprebira jakoukoli zaruku za
produkt, pokud byly na drazkovaci frézce prove-
deny jakékoli zmény oproti stavu pfi dodani, pop.
originalnimu stavu.

- Placa de baza trebuie sa functioneze perfect,
fara a se bloca. Nu punetii in 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
n prezentele instruciiuni de utilizare.

- Protejati masina impotriva ploii si umezelii.

- In timpul utilizarii, purtati in permanenti 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.

- Utilizatj intotdeauna masina impreuna cu placa
de baza. Placa de baza protejeaza operatorul
impotriva aschiilor desprinse din freza si de
contactul involuntar cu freza

- In cazul in care este necesara inlocuirea
cablului de racordare, aceasta operatie trebuie
efectuata de catre producator sau reprezentantul
acestuia, 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.

- Tineti intotdeauna aparatul cu ambele maini si
asigurati pozitionarea sigura a acestuia.

- Masgina trebuie utilizata intotdeauna impreuna
cu un disjunctor diferentjal cu un curent nominal
de 30mA sau mai mic

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



Bezpecnostni pokyny a 124 Indicatii privind siguranta
zaruka si raspunderea
Prohlaseni o shodé Declaratie de conformitate
Prohlagujeme na svou vyluénou odpovédnost, v volt ) volt Declaram pe propria raspundere ca acest
Ze tento produkt je ve shodé s nasledujicimi A amper amper produs corespunde urmatoarelor standarde
normami a normativnimi dokumenty: Hz hertz hertz sau documente normative:
w watt watt
EN 60745-1:2009 + A11:2010, kg kilogram kilogram EN 60745-1:2009 + A11:2010,
EN 60745-2-19:2009 + A1:2010 h hodiny ore EN 60745-2-19:2009 + A1:2010
EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011 min minuty minute EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 55014-2:1997 + oprava s sekundy secunde EN 55014-2:1997 + Erata
1997+ A1:2001 + A2:2008 m/s? zrychleni accelerare 1997+ A1:2001 + A2:2008
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013 min~1 otaCky zaminutu  turafii/minut EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
Dle ustanoveni smérnic 2006/42/ES, No volr?obezne otacky  tur atie la mers in gol Conform dispozitiilor directivelor 2006/42/CE,
2014/30/EU, 2011/65/EU d8 decibel decibel 2014/30/UE, 2011/65/UE
(%] primér diametru
Emise hluku a vibrace =] konstrukce tfidy Il constructie clasa Il Emisia de zgomot si vibratii
Typickymi hodnocenymi hladinami hluku A stidavy proud curent alternativ Nivelurile tipice de zgomot ponderate A ale

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 prfenasené na ruce a paze
jsou mensi nez 2.5 m/s?.
K=1.5m/s?
Uvedené hodnota vibraci byla zméfena normo-
vanou zku$ebni metodou a mlze se pouzit k
porovnani s jinym elektrickym nafadim. Uvedena
hodnota vibraci se mtze také pouzit k prvotnimu
odhadu vystaveni obsluhy vibracim.
Hodnota vibraci se mGze béhem skutec¢ného
pouzivani elektrického naradi lisit od uvedené
hodnoty v zavislosti na zplisobu pouZiti elektrické-
ho néfadi. Pro ochranu obsluhujiciho personéalu
je tfeba stanovit bezpe€nostni opatfeni, ktera
se opirajf 0 odhad vystaveni obsluhy vibracim
béhem skuteénych podminek pouziti. Pfitom
je tfeba zohiednit vSechny soucasti provozni-
ho cyklu, napfikiad ¢asy, ve kterych je elek-
trické nafadi vypnuté, a ¢asy, ve kterych je
sice zapnuté, ale bézi bez zatiZeni.

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 tipicd 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 mentionatd a emisiilor de vibratji

poate fi utilizata si pentru evaluarea initiala

a timpului de ntrerupere.

in timpul utilizérii 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 stabilite

masuri de siguranta, pe baza unei evaluari

a timpului de intrerupere in cadrul conditjilor

efective de utilizare. Tn acest sens, trebuie

avute Tn vedere toate elementele ciclului de
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Pozor! Zdvihova mechanika se nikdy
nesmi ovladat manualné!

Pozor! Otupené frézy naostiete

nebo vyménte!

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

Brity HW musi mit po naostreni jesté
$iftku minimalné 6.97 mm!

Holz, wood,
bois, legno

Pouzivejte ostré fréezy \

Utilizati freze ascuiite

functionare, de exemplu timpii in care unealta
electrica este oprita si timpii in care aceasta
este pornitd, insa functioneaza fara sarcina.

Atentie! Mecanismul de ridicare nu trebuie
actionat niciodata manual!

Atentie! Ascutiti sau inlocuiti frezele
tocite!

Sculele de frezat tocite pot ingreuna introdu-
cerea 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!



Technicka data:
Vykon

Otacky

Fréza

Sitka drazky
Hloubka drazky max.
Hmotnost frézky
Provedeni

Stupen kryti

1'050 W

9'000 ot./min
100 x 7 x 22 mm
7 /10 mm

20 mm

3.7 kg

120V

230V

|1

Frézka 126 Masina de frezat
1 frézka 1 Masina de frezat
2 nasouvaci deska 4 mm 2 Placa demontabila 4 mm
3 nasouvaci deska 2 mm 3 Placa demontabila 2 mm
4 Uhlovy doraz 4 Cadru opritor
5 navod k obsluze 5 Instructiuni de utilizare
6 sada naradi 6 Set de scule
7 hrdlo odsavani 36 mm 7 Racord de aspiratie 36 mm
8 fréza pro P-system 7 mm 8 Freza P-System 7. mm
9 vrtaci Sablona v¢. vrtakl pro P-system 9 Calibru-tampon P-System cu burghiu

inclus

Date tehnice:

Putere 1'050 W
Turatie 9’000 rot./min
Freza 100 x 7 x 22 mm
Latime canelura 7 /10 mm
Adancime max. canelura 20 mm
Greutate masgina 3.7 kg
Variante de executie 120 V

230V

Clasa de protectie 1@



Casti frézky
Ovladaci prvky

Componentele masinii
Elemente de comanda

1 z&kladova deska
2 sklopny doraz
3 uhlovy doraz
4 motor

5 spina¢ motoru
6 zdvihova mechanika VMD
7 indikaéni kolik zdvihové mechaniky
8 standardni nastavova¢ hloubky

9 nastavovac hloubky pro P-system
0 nasouvaci deska

1 adaptér pro odsavani

IN

-

Placa de baza

Opritor pivotant

Cadru opritor

Motor

intrerupator motor

Mecanism de ridicare VMD

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

Adaptor de aspiratie

T 00O UOO A WN =

Druhy spoju

Tipuri de imbinari

rohovy spoj
pokosovy spoj
ramovy spoj

spoj na stied stény
podélny a pfiény spoj

a0 =

-

imbinare in colt
Imbinare Tn unghi

mbinare pe peretele median
mbinare longitudinala si transversala

1
2
3 Tmbinare cadru
4
5
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Frezarea canelurilor

. Upnéte opracovavany dil
. Zapnéte frézku

. a.Frézku drzte obéma rukama, pomalu a
rovnomeérné ji zatlacujte az k hloubko-
vému dorazu.

. Profilovy fez se provede automaticky.
Pockejte, dokud kolik na zdvihové
mechanice opét nelicuje.

(1 — 2 sekundy)
Fréza se po uvolnéni tlaku automati-
cky vtahne zpét do télesa.

o

. Vypnéte frézku.

. Po ukonéeni prace vytahnéte sitovou
zastréku.

. Fixati bine piesa de prelucrat.
. Porniti masina

. a.Tineti strans masina cu ambele maini,

patrundeti usor si uniform pana la
adancimea opritorului.

b. Sectionarea profilului este efectuata
automat. Asteptati pana cand stiftul
este din nou la nivelul mecanismului
de ridicare.

(1 -2 secunde)
Freza se retrage automat in carcasa
cand nu mai este aplicata presiune

. Opriti masina.

. Dupa finalizarea lucrarii, deconectati

masina de la reteaua de alimentare.
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Utilizarea P-System

Nastaveni hloubky frézovani

1. Vytahnéte sitovou zastrcku

2. Standardni nastavova¢ hloubky nastavte
na «max»

3. Nastavova¢ hloubky pro P-system
vytahnéte a ota¢enim nastavte
pozadovanou hloubku

4. Pfi pouziti jako standardni frézka
nastavte nastavovac hloubky pro
P-system na «OFF»

— N
7
)/

Reglarea adancimii de frezare
1. Deconectati masina de |a reteaua de
alimentare
2. Reglati regulatorul de adancime
standard la «max»
3. Trageti si rotiti regulatorul de adancime
P-System si reglati adancimea dorita
Il 10 mm hloubka frézovani / 4. Pentru utilizarea ca masina standard,
. adancime de frezare reglaii regulatorul de adancime
P-System la «OFF»
jbg 12 mm

I8 14 mm
JIsl 15 mm
pisll 18 mm

g (standardni nastavova¢ hloubky /

regulator de adancime standard)

Nastaveni hloubky frézovani po

vyméné frézy

1. Nastavova¢ hloubky pro P-system
vytahnéte a otaéenim nastavte na 14

2. Vyfrézujte vzorek a zasurite Clamex
P-14, spojovaci prvek musi byt o cca
0.5 mm hloubgji

3. Pro sefizeni oto¢te nastavovacem

Ajustarea adancimii de frezare dupa

inlocuirea frezei

1. Trageti si rotiti regulatorul de adancime
P-System si reglati adancimea la 14

2. Efectuati o frezare de proba si
introduceti Clamex P-14, conectorul
trebuie sa se afle cu aproximativ 0.5 mm
mai in spate

hloubky pro P-system na «OFF»

4. Sefizovacim Sroubem v nastavovaci
hloubky pro P-system otoéte
pozadovanym smérem

5. Znovu provedte testovaci frézovani

3. Pentru ajustare, rotiti regulatorul de
adancime P-System la «OFF»

4. Rotiti surubul de ajustare de la nivelul
regulatorului de adancime P-System Tn
directia dorita

5. Efectuati o noua frezare in scop de
testare
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Utilizare

Orysovani vzdalenosti drazek

1 Sifka obrobku
120 — 169 mm

2 Sitka obrobku
169 — 399 mm

3 Sifka obrobku

399 — 699 mm

4 S$itka obrobku

pres 699 mm

1 Latimea piesei de prelucrat
120 — 169 mm

2 Latimea piesei de prelucrat

Trasarea distantei dintre caneluri
WM
© ‘6 " + ‘@
— S
’ N
3 169 — 399 mm

3 Latimea piesei de prelucrat
399 — 699 mm

4 Latimea piesei de prelucrat
peste 699 mm

Frézovani drazek (rohovy spoj)

1.

Frézku umistéte na desku.

a.na vnéjsi strané licuje se zakladovou
deskou

b. s ozna¢enim stfedu zékladové desky

c. tloustka materialu 16 mm

2. P¥i svislém pouziti frézky je mozné na

zakladovou desku namontovat Ghlovy

doraz, abyste ziskali vét$i dosedaci

plochu.

a.na vnéjsi strané licuje se zakladovou
deskou

b. s oznaéenim stfedu zakladové desky

c. tloustka materialu 16 mm

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

2. 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
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Frézovani drazek (spoj na stred stény) Frezarea canelurilor (imbinare pe peretele

median)

Frézovani drazek (pokosovy spoj)
1. a.rdzné Ghly
tloustka materialu 19 — 22 mm
b.rdzné uhly
od tloustky materialu 23 mm
c. 45° vngjsi referencni bod licuje

Frezarea canelurilor (imbinare in unghi)
1. a.diverse unghiuri
grosime material 19 — 22 mm
b. diverse unghiuri
Tncepand cu o grosime a materialului
de 23 mm
c. 45° punct de referinta exterior la nivel
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Vyfrézovani drazek pomoci polohovacich [ 2. Frezarea canelurilor cu stifturi
kolikd I de pozitionare
1. Obrobky pfipravte pomoci CNC vyvrtanim y L 101 mm | 1. Pregatiti piesele de prelucrat prin CNC
X s s / 9.57 x L X 1 M =
dvou dér 5 mm pro kazdou drazku / P . cu doua orificii de 5 mm per canelura
2. Misto protiskluzové podlozky nasadte = / - & 4 2. Utilizati stifturi de poziionare in locul
polohovaci koliky 4 EI EI suportului anti-alunecare
3. Nastavte pozadovanou hloubku frézovani 3. Reglati adancimea de frezare P-System
pro P-system dorita
4. Frézku umistéte do dér a zacnéte frézovat 4. Pozitionati masina in orificii si frezati
A. Frézovani v plose 3. had A. Frezare in suprafata
1. Vyvrtani polohovacich dér s CNC, ﬂ% 1. Orificiu de pozitionare cu CNC,
@5mm/@8mm ﬂ Z5mm/J8mm
2. Umisténi polohovacich dér 2. Imaginea orificiilor de pozitionare
3. Na Zeta P2 namontuijte polohovaci koliky — 3. Montati stifturile de pozitionare la nivelul
4. Frézku umistéte do dér a zacnéte frézovat 2 e Zeta P2
& — — 4. Pozitionati masina in orificii si frezati
B. Frézovani do hrany o /
1. Vyvrtani polohovacich dér s CNC, & B. Frezare pe margine
@6 mm 1. Orificiu de pozitionare cu CNC, @ 6 mm
2. Na Zeta P2 umistéte polohovaci klip 2. Montati clema de pozitionare pe Zeta P2
3. Polohovaci klip zasurite do diry @ 6 mm 3. Introduceti clema de pozitionare in
4. S nastavenou frézkou za¢néte frézovat 1. orificiul cu diametru de 6 mm
_ 4. Frezati cu masina pozitionata
I
/
f
Polohovaci koliky, €. vyr. 251048 Stifturi de pozitionare nr. art. 251048
| | | |
3. 1
Polohovaci klip, €. vyr. 251067 Clema de pozitionare nr. art. 251067
(o]

T

7.5mm |
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Utilizare

Vyvrtani pristupové diry

1.

2.

3.
. Pevné pfidrzte vrtaci Sablonu a vyvrtejte

Povolte ryhovanou matici a nasurite
vrtaci Sablonu do stfedu drazky
Dbejte na to, aby vrtaci $ablona dobfe
priléhala na hranu a plochu obrobku
Utadhnéte ryhovanou matici

diru

. Vrtaci Sablonu vytahnéte a vyfrézovany

otvor ocistéte od tfisek

. Vrtaci Sablonu zasurite do dal$i drazky

\Q

s

Incepand
de la 22.5°

=Y

Realizarea orificiilor de acces

1. Desfaceti piulita zimtata si impingeti
calibrul-tampon in centrul canelurii

2. Calibrul-tampon trebuie sa fie bine
pozitionat pe marginea si suprafata
piesei de prelucrat

3. Strangeti piulita zimtata

4. Tineti strans calibrul-tampon si perforati

5. Scoateti calibrul-tampon si curatati
orificiul frezat de aschii

6. Introduceti calibrul-tampon in
urmatoarea canelura

Clamex P-10

()

Clamex P-14

Clamex P Medius 14/10

=
e
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Utilizare

Zasunuti spojovaciho prvku

1.

2.
3.

Spojovaci prvek nasadte v Ghlu cca 100°
k povrchu obrobku

Zasurite spojovaci prvek

Tip: Spojovaci prvek Ize snadnéji
zasunout ve sméru otaceni frézy

Introducerea conectorului

0.5 mm

. Pozitionati conectorul la aproximativ

100° fata de suprafata piesei de prelucrat

. Introduceti conectorul
. Sugestie: Conectorul poate fi introdus

mai usor in sensul de rotatie al frezei

Pouziti jako standardni
drazkovaci frézky

Utilizare ca masina de frezat
caneluri standard

1.
2.

3.

Vytahnéte sitovou zastréku
Nastavova¢ hloubky pro P-system
oto¢te na «OFF»

Provedte vyménu frézy podle popisu

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

1.

2.

Deconectati masina de la reteaua de
alimentare

Rotiti regulatorul de adancime P-System
la «OFF»

. Inlocuitj freza conform descrierii

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

Otupena fréza mlize znesnadnit zasunuti spo-
jovaciho prvku a negativné ovlivnit Zivotnost
frézky. PFi neodborné manipulaci s frézkou
(pouziti tupé frézy) se muize kratit zaruka.
Otupené frézy naostfete nebo vymérite.

Pouzivejte jen dobfe naostfené nastroje!
Pouzivejte pouze frézy pro ruéni posuv!

1. Vytahnéte sitovou zastrcku.

2. Uvolnéte zajisténi.
3. Stahnéte zakladovou desku.

4. Pomoci specialniho Sroubovaku (Torx
TX20) uvolnéte Sroub se zapustnou
hlavou.

5. Nasadte novou frézu, dbejte na smér
otaceni. Dbejte na to, aby byly dosedaci
plochy gisté. 4 Sroub se zapustnou hlavou
utahnéte Sroubovakem (Torx TX20).

6. Nasurite zakladovou desku.
7. Dotahnéte zajisténi.

Pouzivejte ostré frézy
Utilizati freze ascutite

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

Ascutiti sau inlocuiti frezele tocite

Utilizati numai scule perfect ascutite!
Utilizati numai freze pentru avans manual!

1. Deconectati masina de la reteaua de
alimentare.

2. Eliberati mecanismul de blocare.
3. Scoatetj placa de baza.

4. Desfaceti suruburile cu cap inecat cu o
surubelnita speciala (Torx TX20).

5. Introduceti noua freza respectand sensul
de rotatie. Aveti grija ca suprafetele
de sprijin s4 fie curate. Insurubati ferm
cele 4 suruburi cu cap inecat cu ajutorul
surubelnitei (Torx TX20).

6. Introduceti placa de baza si
7. fixati mecanismul de blocare prin
insurubare.
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Efectuarea lucrarilor fara praf

P¥ipoj frézky k vysavadi. Odsavani prachu je
v nékterych zemich pfi frézovani dubového a
bukového dfeva povinné.

N =

oUW

. Uvolnéte zajisténi
. a mirné stahnéte zakladovou

desku zpét.

. Smérovaci hrdlo vysurite do strany.
. Nasad'te odsavaci hrdlo.

. Nasurite zakladovou desku

. a utadhnéte 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.

oo hE WN =

. Eliberati mecanismul de blocare

. sl retrageti usor placa de baza.

. Scoateti cotul de racordare in lateral.
. Introduceti racordul de aspiratie.

. Introduceti placa de baza

. si strangeti mecanismul de blocare.
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intretinerea

1. Motor Casto Cistéte stlatenym vzduchem.

2. Ocistéte vedeni a lehce je potfete
olejem.

3. Vedeni musi mit lehky chod.
Pruziny musi zakladovou desku rychle
pritahovat zpét. Pokud tomu tak neni,
vycistéte vedeni nebo nechte provést
opravu.

Uhlikové kartace
Jako nahradni karta¢e se smi pouzivat jen

originalni uhlikové kartace (Lamello &. vyr.

314408). Uhlikové kartace mérite vzdy v paru!

Opravy
Opravy drazkovaci frézky Lamello Zeta P2
smi provadét vyhradné vyrobce.

1. Curatati frecvent motorul prin suflare cu
aer.

2. Curatati ghidajele si lubrifiati-le usor.

3. Ghidajul trebuie sa fie ugor de manevrat.
Resorturile trebuie sa readuca rapid
placa de baza in pozitia initiald. in caz
contrar, curaiaii sau reparati ghidajul.

Perii de carbon

Utilizati numai perii de carbon originale (nr. art.
Lamello 314408). inlocuiti intotdeauna periile
de carbon in 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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YKa3aHua 3a 6e30nacHoOCT u
OTroBOPHOCT

A ADVARSEL Les alle sikkerhetsanvis-
ningene og alle bruksanvisningene. Manglende
overholdelse av sikkerhetsanvisningene kan fgre
til elektrisk stat, brann og/eller alvorlige persons-
kader. Ta vare pa alle sikkerhetsanvisningene og
alle bruksanvisningene.

- Nar fresemaskinen ikke er i bruk, far alt servi-
cearbeid, for skifte av fres osv.: Trekk stapslet
ut av stikkontakten!

- Maskinen skal veere avslatt nar du setter stepslet
inn i stikkontakten.

- Kontroller at stapslet og ledningen ikke er skadet
for du kobler dem til strammen. Ved skade mé
de skiftes ut av fagfolk umiddelbart.

- For du tar i bruk fresemaskinen, mé du forvisse
deg om at spenningen pa merkeskiltet stemmer
med nettspenningen. Maskinen er bare beregnet
til bruk med vekselstram.

- 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 pa motorhuset (f.eks. for & feste et skilt
der), fordablirden 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.

A NMPEAYNPEXAEHUE MNpouveTteTte
BCUYKM yKa3aHUA 3a 6e30nacHOCT U BCUYKKU
MHCTPYKUMK. HecniassaHeTo Ha ykasaHnATa 3a
6€e30MacHOCT 1 MHCTPYKUMUTE MOXe Aa AoBeae
[0 yaap OT efleKTPUYECKM TOK, A0 noxap u/vnm
TeXKN HapaHABaHuA. CbxpaHABanWTe BCUYKM
yKasaHunAa 3a 6230NacHOCT U BCUYKU MHCTPYKLMN

Korato matumHaTa 3a hpe3oBaHe He ce U3nonaea,
npeam BCAKaKBM CepBU3HM paboTu, Mpeay cMAHa
Ha dhpesepa v T.H.: u3BaxjaiiTe wencenal

- BknioyBanTte wencena B MpeXoBOTO rHE3A0
camo Mnpu U3KJlYeHa MallvHa.

- lMpean BKNloYBaHETO NpoBepeTe Lencena n
kabena 3a nospeau. MNpu Hann4yne Ha noBpeaa
Te TpAGBa BeaHara 4a ce CMEHAT OT TEXHUK.

- [MNpepu nyckaHeTo B eKCnnoaTauma Ha MalumHaTa
3a hpe3oBaHe ce yBepeTe, Ye 0603HA4YEHOTO
Ha abpuyHaTta Tabenka 3axpaHBallo
HanpexXeHne e eAHaKBO C TOBa Ha MPEXOBOTO
HanpexeHue. MawwnHaTta e npegHasHavyeHa
camo 3a paboTa C MPOMEH/MB TOK.

- MawuHaTta 3a ¢pesoBaHe Lamello e ¢
ABOMHaA n3onauma un e ¢ (B CbOTBETCTBUE C
pasnopenbu Ha CEE n VDE) aBy>kuneH kaben
6e3 3alWumTeH nNpoBOoAHUK. Besa BcAkakeu
Kone6aHMA MoXeTe Aa BKoYBaTe MalumHara
B He3a3eMeHO 3axpaHBallo rHe3no.

- He npobusavite kopnyca Ha asuratena (Hanp.

3a noctaBAHe Ha Tabenu), 3awWoTo No To3n

HayWH We ce Hapylwwu ABoMHaTa M3onauuA.

3a 0603HaYveHne 13nonssanTe camo CTUKEPU.

3aterHeTe 3apaBo o6paboTBaHNA AeTann.

HanpaenAsanTe mawmHaTa ¢ ABe pble.

M3nonspanTe camo M3nNpaBHU HAOCTPEHU

hpesepu, 3al0To B NPOTUBEH Cyyaii Lie ce

nonyyart MOBWLLUEHW CUNW MPKU PA3AHETO Ha
obpaboTBaHWA feTann.

- W3nonsBanTte camo pesepn 3a pbYHO

noaasaHe.

He cnupaiite hpesepa crnep uUsknioyBaHeTo.
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YKa3aHua 3a 6e3onacHocT
M OTFTOBOPHOCT

- Bunnplaten ma fungere feilfritt uten & klemme.
En maskin med defekt bunnplate skal ikke tas
i bruk.

- Bunnplaten ma ikke klemmes fast nar fresen er
kjart ut.

- Bruk bare maskinen til anvendelsene som er
beskrevet i denne bruksanvisningen.

- Beskytt maskinen mot regn og fuktighet.

- Ha alltid p& deg stgvmaske nar du bruker mas-
kinen

- Fresene m& veere konstruert minst for det an-
gitte turtallet. Freser som roterer for raskt, kan
gd i stykker og forarsake personskader.

- Bruk alltid maskinen med bunnplate. Bunnplaten
beskytter operataren mot avbrukne splinter fra
fresen og mot utilsiktet kontakt med fresen

- Huvis strgmledningen 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 stramfgrende ledning,
kan dette fore til at andre metalliske flater blir
strgmfgrende, og dette kan forarsake elektrisk
stat.

- Hold alltid maskinen med begge hender, og
sgrg for at den star stett.

- Bruk alltid maskinen med en jordfeilbryter med
en merkestrem pa maksimalt 30 mA.

Produsent og selger fraskriver seg ethvert pro-
duktansvar dersom leverings- eller originaltilstan-
den til notfresemaskinen modifiseres pa noen
som helst mate.

OcHoBHaTa nnoyva TpAbsa Aa yHKUMOHMPa
6e3npobnemHo, 6e3 aa 3aknuHea. He Tpabsa
pa ce paboTu C MalllHa, YMATO OCHOBHA
nnoya e nospejeHa.

Mpu n3BapeH pesep ocHoBHaTa nnoya He
TpAGBa Aa 3aKkNuHBA.

Mauwwvnata TpAbBa Aa ce n3nonsea camo 3a
onvcaHaTa B ToBa P'bKOBOACTBO 3a paboTa Lien.
MalunHaTa TpAbBa Aa ce nasw OT AbXA W Bnara.
Mpv n3non3BaHeTo N BUHArM HoceTe Macka 3a
3aluTa oT npax

®pesepbT TpAbBa Aa e NpefHasHayeH 3a
paboTa Haln-manko npu Noco4eHnuTe 060poTU.
lMpekaneHo 6bLP30TO BbPTEHE Ha dpesepa
MOXe Ja foBefe A0 HeroBoTO cHynBaHe u
NpUYMHABaHE Ha HapaHABaHMA.

BuHarn nssbpluBanTe HacTporka ¢ OCHOBHa
nnoya. OcHoBHaTa nnoyYa npepanasBsa
paboTeLwoTo nuue OT CHyneHu napyeta oT
hpesepa 1 OT HeXxenaH KOHTaKT ¢ pesepa.

KoraTo e Heobxoauma cMAHa Ha CBbp3BaLUmA
kaben, 1A TpAbGBa Aa ce M3BBbPWKM OT
npou3BoOAUTENA UM OT HEroB TbProBCKMW
npeacTaBuTen, 3a Aa He ce 3acTpawm
6esonacHocTTa.

[pbXxTe mawmnHaTa 3a hpe3oBaHe Ha KaHanu
3a W30MMpaHnTe pPbKOXBATKU, MOHEexXe
pesepbT MOXe Aa oTpexke cobCcTBeHUA i
kaben. MNpepAsaHnAT kaben Moxe ga goseae
[0 nonajaHe noj HanpeXeHue Ha Apyru
MeTaslHW MOBBbPXHOCTU, KOETO OT CBOA CTpaHa
MOXXe Ja iIoBeAe A0 yAap OT eNEKTPUHECKM TOK.
YpenbT BuHaru TpAbea Aa ce AbpXu ¢ ABeTe
pbUe, 3a Aa ce OCUrypu ycToM4MBOTO My
nonoXxeHve.

BuHarn wusnonseaiTe wMmawuHata c
AedeKTHOTOKOBA 3almTa ¢ HOMUHANEH ToK
30 mA unu no-manko
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Samsvarserklaering v It B [Mpon3sBoaMTenAT 1 THProBeLbT OTXBBLPAAT
Vi erkleerer at vi alene har ansvaret for at vo 0nT0B€ BCAKa OTrOBOPHOCT 3a NPOAYKTa, KoraTo
dette produktet er i samsvar med fglgende ﬁ ﬁm{)ere ;mnepn CbCTOAHMETO MNpU [OCTaBkaTa, CbOTB.
normer eller normative dokumenter: WZ erttz BSPHOBe OpPUrMHaNHOTO ChCTOAHUE Ha mawmHaTa
K \Iivla KaTOBe 3a (hpesoBaHe Ha KaHasv, e MPOMEHEHO No
EN 60745-1:2009 + A11:2010, 9 rogram ynorpami HAKAKBB HaUMH,
EN 60745-2-19:2009 + A1:2010 h ““ﬁertt ,qwac"Be
EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011 min minutter MHyTH Heknapauuna 3a cCboTBETCTBUE
EN 55014-2:1997 + s sekunder Ceryran Hvie feknapupame Ha Halla OTrOBOPHOCT, Ye
: Py . )
rettelse 1997+ A1:2001 + A2:2008 m_/s aksele_ra_SJon . Yoxoperive TO3U NPOAYKT OTroBapA Ha U3UCKBaHWUATa
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013 min-t ?mdre'“'”?e;”n'”““ 82""’07”/"””"’” 7a Ha CMeaHWTe CTAHAAPTU AN HOPMATUBHM
I henhold til bestemmelsene i direktivene 3% doenswi%?;gs urta e osgg":a npaseggog NOKYMEHTH:
2006/42/EF, 2014/30/EU, 2011/65/EU @ diameter [lnl;Mepr EN 60745-1:2009 + A11:2010,

Steyutslipp og vibrasjon
Typisk A-vurdert lydniva for dette elektroverk-
toyet er:

Lydtrykkniva = 81 dB (A)

Lydeffektniva = 92 dB (A)

K=3dB
Bruk hgrselvern!
Bruk stgvmaske!

Den typiske hand-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 elektroverktay.
Den angitte vibrasjonsutslippsverdien kan
ogsa brukes til en forelgpig vurdering av
eksponeringen.
Vibrasjonsutslippsverdien under faktisk bruk
av elektroverktayet kan avvike fra den oppgitte
verdien, avhengig av méaten elektroverktgyet
brukes pa. For & beskytte operataren skal det
fastsettes sikkerhetstiltak som skal bygge pa
en vurdering av eksponeringen under de
faktiske bruksbetingelsene. | denne sammen-
hengen skal alle deler av driftssyklusen tas i
betraktning, slik som nar elektroverkteyet er
slatt av og nar det gar pa tomgang.

Klasse Il konstruksjon
vekselstrgm

KoHcTpykuma knac Il
[lpomeHnnB ToK

EN 60745-2-19:2009 + A1:2010

EN 55014-1:2006 + A1:2009 + A2:2011
EN 55014-2:1997 +

Kopekunsa 1997+ A1:2001 + A2:2008

EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013
CwrnacHo pasnopenbute Ha upektnsemn
2006/42/EO, 2014/30/EC, 2011/65/EC

Lym n Bu6pauumn
TunuyHanTe A-npeTerneHn HMBa Ha LyMa Ha
TO3M eNEeKTPOMHCTPYMEHT ca:
HuBo Ha 3BykoBOTO HansaraHe < 81 dB(A)
HuBo Ha 3BykoBaTa moLyHocT < 92 dB(A)
K=3dB
HoceTte npeanasHu cpeacTea 3a cnyxal
HoceTe macka 3a 3awuta ot npax!
TunnyHrnTe BMbpPaumn npu pbvuyeTe ca no-
marsko ot 2.5 m/s2
K=1.5m/s?
[MocoyeHaTa CTOMHOCT Ha reHepupaHute
Bubpaumn 6elwe wn3amepeHa CbrnacHo
cTaHAapTeH MeToA 3a NpoBepka U Moxe
[a ce u3nonssa 3a cpaBHeHWe ¢ Apyr
eNeKTPOUHCTPYMeHT. [MocoyeHaTa CTOMHOCT
Ha reHepupaHuTe Bubpauun mMoxe aa ce
n3nons3ea 3a npejBapuTeniHa oueHka Ha
Bb34ENCTBUETO.
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og ansvar
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YKa3aHua 3a 6e3onacHoOCT u
OTroBOPHOCT

NB! Lgftemekanismen ma ikke betjenes
manuelt!

NB! Slip eller skift ut uskarpe freser!
Uskarpt freseverktay kan gjare innskyvingen
av skjgteelementet vanskeligere og pavirke
maskinens levetid. Ved ufagmessig handte-
ring av maskinen (bruk av uskarpe freseverk-
tgy) kan garantiytelsen reduseres.

Etter sliping m& HW-knivene fremdeles
ha en bredde p& minimum 6.97 mm!

Bruk skarpe freser
U3nonssanTe ocTpm

thpesepu

N

Mpn npakTu4eckoTo uU3NOM3BaHe Ha
eNeKTPOMHCTPYMEeHTa CTOWHOCTTA Ha
reHepupaHuTe BuOGpauum Moxe pa ce
pasnu4yaea oOT cneuuduunpaHata B
3aBUCMMOCT OT BMAA M HayuHa Ha
M3rofi3BaHe Ha eneKTPOUHCTPYMeHTa.
3a nopabpxaHe Ha 6e3onacHocTTa Ha
notpebutena TpAabsa ga ce npeanpuemar
MepKKu 3a 6e30MacHOCT, KaTo ce oTyeTaTt
haKTu4ecknTe yCrnoBMA Ha ekcnioaTauma,
3a Aa ce OLIeHN TOYHO Bb3eNCTBMETO, KaTo
€ BaXKHO e Aa ce BK/oYaT BCUYKM HacTu Ha
paboTHMA UMKDB, BKIIOYUTEHO nepuoante
Ha W3KMNIOYBaHE Ha eNeKTPOMHCTPYMEeHTa
1 nepuoanTe, Npe3 KouTo Ton paboTu Ha
npaseH xof.

BHumaHue! NMoaemMHUAT MeXxaHM3bM He
TpAGBa Aa ce 3ageicTBa HUKOra pbYHo!

BHumaHue! OcTpeHe unu cmAHa Ha
3aTbneHu gpesepu!

3aTbNeHnAT MHCTPYMEHT 3a hpe3oBaHe
MOXe jaa 3aTpyAHW BKapBaHeTO Ha
CbeauHnTenA U ga Hamanum cpoka Ha
ekKkcnnoartauymAa Ha MawuHaTa. |-|pI/I
HenpaBUIHO M3MON3BaHe Ha MawuHaTta
(BKNIOYNTENHO M3NON3BaHe Ha 3aTbheH
MHCTPYMEHT 3a (hpe3oBaHe) rapaHumATa
MoXe aa 6bae cbkpaTeHa.

Cnep ocTpeHeTO MMHMManHara WupuHa
Ha 3bbuTe ¢ KapbuaHu BbpxoBe TpAGBa
pa 6bae Han-manko 6.97 mm!
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MawwuHa 3a chpe3oBaHe

Fresemaskin

Avstandsplate 4 mm
Avstandsplate 2 mm
Anslagsvinkel
Bruksanvisning

Verktaysett

Avsugstuss 36 mm
P-System fres 7 mm
P-System hull-leere med bor

©CoOo~NOUOMWNE

Tekniske data:

Effekt 1'050 W
Turtall 9000 o/min
Fres 100 x 7 x 22 mm
Notbredde 7/10 mm
Notdybde maks. 20 mm
Vekt maskin 3.7kg
Utfarelser 120V

230V
Beskyttelsesklasse g

MawwuHa 3a hpesoBatre
BcTtaBHa nnova 4 mm
BcTtaBHa nnoya 2 mm

OnopeH bron

PbKoBOACTBO 32 06Cny>XBaHe
Komnnekt uHCTpymeHTn
M3cmykBall HakpaiHuk 36 mm
®dpesep 3a P-cuctema 7 mm
Bopeulo npucnocobnenwve 3a
npobusaHe BKI. CBPeano

© OO0 WwN =

TexHU4eCcKUn faHHM:

MowHocT 1050 W
Bpoit o6opoTn 9'000 06/MWH
®dpesep 100 x 7 x 22 mm

LLinpuHa Ha kaHana

7/10 mm

Makc. obn6o4ynHa Ha kaHana

20 mm
Terno Ha mawmHaTa 3.7 kg
Moaenu 120V

230V
Knac Ha 3awmTa 1@l



Maskindeler 144 YacTtu Ha mawmHarta

Betjeningselementer OpraHu 3a ynpaBrieHue
1 Bunnplate 1 OcHoBHa nnova
2 Svinganslag 2 BbpTAL ce orpaHu4mnTen
3 Anslagsvinkel 3 OnopeH brun
4 Motor 4 [puraten
5 Motorbryter 5 lNpekbCcBay Ha auratens
6 Logftemekanisme VMD 6 [logemeH mexaHnsbm VMD
7 Indikatorstift for laftemekanisme 7 WHaonkaTopeHr wydT Ha noaemMHnA
8 Standard dybdejustering MEeXaHn3bm
9 P-System dybdejustering 8 CraHpapTeH orpaHnynTen Ha
10 Avstandsplate nbnboynHaTa
11 Avsugsadapter 9 P-cuctema-orpaHnunTten Ha
AbnboynHaTta
10 BcrasHa nnoya
11 ApanTep 3a 3acMykBaHe
Sammenfgyningstyper TunoBe cbeauHeHUA

—_

1 Hjgrnesammenfgyning brnoBo cbeanHeHve

2 Gjeeringssammenfgyning -{

0 [ : 2 brnoBo cbeanHeHNEe CbC CKOCABaHe
3 Rammesammenfayning T s | nop 45 rpaayca
4 Midtveggsammenfayning | 3 'brnoso NpopesHo pamMKoBO
5 Ende-mot-ende-sammenfayning | ot CbeauHeHne
4 TNepneHanKynNAPHO, HEbLrMOBO
M A CbeanHeHne

5 HaanbXHo n Hanpe4Ho cbeanHeHue
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®dpe3oBaHe Ha KaHanu

. Spenn fast emnet
. Sl& p& maskinen

. a.Hold maskinen med begge hender,
og fgr den langsomt og jevnt inn til
dybdeanslaget.

b. Profilsnittet utfores automatisk. Vent til

stiften i loftemekanismen flukter igjen.
(1 — 2 sekunder)
Fresen trekker seg automatisk tilbake
i huset néar trykket blir mindre.

. Sla av maskinen.

. Trekk stgpslet ut av stikkontakten etter
avsluttet arbeid.

. 3aTerHeTe 3apaBo 06paboTBaHnA

netann

. Bknoyete malumHaTa

. a. [lpbXTe 3apaBo mMawmHarta ¢

ABeTe pblie, cnyckanTe 6aBHO U
paBHOMEPHO A0 yrnop.

b. MpodecroHaneH npocuneH paspes
ce npasu aBTOMaTWU4HO. M3vakaiiTe,
[0KaTo WMMOTHT npunerHe o6paTHo
KbM NMOAEMHVNA MEXaHU3BbM.

(1 — 2 cekyHamn)

Mpn HamanABaHe Ha HaTucka
hpesepbT ce n3Terna aBTOMaTUYHO
Hasap B Kopryca.

. Uskniouvete mawuHaTta.

. Cnep kato 3aBbpwmTe paboraTa,

n3sajgeTe wencena.




Bruk med P-System
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MN3non3BaHe 3a P-cuctema

Stille inn fresedybde

1. Trekk ut stgpslet

2. Sett standarddybdejusteringen pa
«max»

3. Trekk i P-System-dybdejusteringen, og
drei den til gnsket dybdeinnstilling

4. Ved bruk som standardmaskin settes
P-System-dybdejusteringen p& «OFF»

1. 2. w
| 2
=
) 10 mm fresedybde /

Obnbo4vnHa Ha

pesoBaHe
3. = . 12 mm
= -
{%q,( ) ] ~ HES 14 mm
\ SN il 15 mm

A\\ f

\‘ - iER 18 mm

A ‘ (0122 (standard dybdejustering /
CTaHAapTeH orpaHuyu-

Ten Ha pgbnboynHaTa

HacTtpoiika Ha Abn6ounHaTa Ha

thpesoBaHe

1. N3BapgeTe wwencena

2. HacTtpoiite cTaHaapTHUA orpaHnymTen
Ha AabnboynHaTa Ha ,Mmakc.”

3. Uspvpnante n sasbpTeTe
orpaHnunTend Ha AbnbounHaTa Ha
P-cuctemara v ro HacTponTe Ha
>kenaHara Abn6oymHa

4. 3ausnonssaHe KaTo CTaHAapTHa
MallKHa ycTaHoBeTe orpaHnymTena
Ha abnboynHaTta Ha P-cuctemara Ha
JM3KILE

Justere fresedybden etter freseskift

1. Trekk i P-System-dybdejusteringen,
og drei den til innstillingen 14

2. Fres inn et mgnster, og skyv inn
Clamex P-14, skjgteelementet ma sta
ca. 0.5 mm tilbake

3. For justering dreies P-System-
dybdejusteringen til «OFF»

4. Drei justeringsskruen i P-System-
dybdejusteringen i gnsket retning

5. Foreta ny testfresing

PerynupaHe Ha Abn6ouynHaTta Ha

tpesoBaHe cnep cmAHa Ha dpesepa

1. Uspbpnante n 3aBbpTeTe
orpaHMunTena Ha AbnbounHaTa Ha
P-cuctemata u ro HacTpovTe Ha 14

2. HanpaseTe npo6Ho hpe3oBaHe u
BkapaunTe Clamex P-14, cbeanHuTenaT
TpA6Ba Aa 6bae okono 0.5 mm nog
NnoBBPXHOCTTA

3. 3a perynupaHe Ha orpaHu4uTena
Ha abnbounHaTta Ha P-cuctemara
3aBbpTeTe Ha ,M3KJL”

4. BbpTeTe perynupawuma BUHT Ha
orpaHMunTena Ha agbnbo4nHaTa Ha
P-cuctemara B xxenaHaTa nocoka

5. HanpaBeTe HOBO Npo6HO hpe3oBaHe




Bruk

MpunoxxeHune

Risse notavstand
1 Emnebredde
120 — 169 mm

2 Emnebredde
169 — 399 mm

3 Emnebredde
399 — 699 mm

4 Emnebredde
over 699 mm

‘@@* =N
2 \——— '!llA!!!IIIIIIIIIIIIIIIII!!!;

MapkupaHe Ha pas3cTOAHUETO MexAay
KaHanute
1 WwupuHa Ha 0bpaboTBaHWA AeTann
120 — 169 mm

2 WmMpuHa Ha obpaboTBaHMA aeTawn
169 — 399 mm

3 wmpuHa Ha obpaboTBaHMA aeTawn
399 — 699 mm

4 wvpvHa Ha obpaboTBaHMA aeTawn
Hag 699 mm

Notfresing (hjgrnesammenfayning)

1. Plasser maskinen pa platen
a. Langs ytterkanten i flukt med bunnplaten
b. Med midtmarkeringen til bunnplaten
c. Materialtykkelse 16 mm

2. Ved loddrett bruk av maskinen kan an-
slagsvinkelen monteres pa& bunnplaten
for & fa sterre stotteflate.

a. Langs ytterkanten i flukt med bunnplaten
b. Med midtmarkeringen til bunnplaten
c. Materialtykkelse 16 mm

®dpe3oBaHe Ha KaHanu (brnoso chbeau-
HeHue)
1. MNo3vumoHuparTe MallMHaTa BbpxXy
nnovara
a.Taka, 4Ye [a npunerHe KbM BbHLUHUA
Kpan Ha OCHOBHaTa nnoya
b.Taka, 4e aa ca nogpaBHN KbM MapKu-
poBKaTa Ha OCHOBHaTa nno4a
c. lebenuHa Ha maTtepuana 16 mm

2. TMpw nepneHanMKynApHO M3MNoN3BaHe Ha

MallMHaTa Ha OCHOBHATa nnoya MoXxe

Aa ce MOHTMpa OMOPEH brbfl, 3a Aa ce

nony4u nNo-ronAmMa ornopHa NoBBbPXHOCT.

a.Taka, Ye Aa npunerHe KbM BbHLUIHMA
Kpan Ha OCHOBHaTa nnoya

b. Taka, 4ye pa ca noapaBHW KbM Mapku-
poBkaTta Ha OCHOBHaTa nno4a

c. lebenuHa Ha maTepvana 16 mm



Bruk 148 Mpuno>xeHune

Notfresing (midtveggsammenfgyning) ®dpes3oBaHe Ha KaHanu (nepneHaMKynapHo,

Hebrnoeo C'beﬂMHeHVIe)

Notfresing (gjeeringssammenfgyning)
1. a.Forskjellige vinkler
Materialtykkelse 19 — 22 mm
b. Forskjellige vinkler
Fra materialtykkelse 23 mm
c. 45°-referansepunkt flukter utvendig

®dpe3oBaHe Ha KaHanu (brnoBo cCbeanHeHne
cbc ckocABaHe noA 45 rpaayca)
1. a.pasnuyHn bram
[ebenuHa Ha maTepuana 19 — 22 mm
b. pasnuyHmn brav
[ebenuHa Ha maTepuana ot 23 mm
C. BbHLUHO NoapaBHeHa oTrnpasBHa
Touyka 45°
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A
Frese not med posisjoneringstifter 1. 2. ®dpe3oBaHe Ha KaHanu ¢ NO3ULIMOHUpaLLY
1. Klargjer emnet via CNC med to 5 mm I wudToBe
hull per not - L 101 mm I 1. MoaroTeBeTe 0b6paboTBaKuA AeTann c
2. Sett inn posisjoneringsstifter i stedet for ’ g;% & i 2 2& mawwuHa ¢ LY ¢ asa 5 mm Ha kaHan
sklisikringene = / = ‘& 2. MoctaBeTe NO3MLIVOHMPALLMTE LWMATOBE Ha
3. Sstill inn gnsket P-System-fresedybde A EI EI MACTOTO Ha NPOTVBOMNTb3ralLmMTe MOASIOKKN
4. Posisjoner maskinen i hullene og fres i “ 3. Hactpowka Ha >xenaHata Abn6oyvHa
Ha (hpesoBaHe Ha P-cuctemata
A. Fresing i flaten 4. PasnonoxeTte mawmHata B OTBOpPUTE 1
1. Posisjoneringshull med CNC, dpesoBanTe
@5mm/ @8 mm 3. had
2. Borebilde for posisjoneringshullene ﬂ% A. ®pe3oBaHe Ha NNOCKOCT
3. Monter posisjonseringsstiftene ﬂ 1. OTBOp 3a NO3NLMOHMPaHE Ype3
pa Zeta P2 ” mawwuHa ¢ LMY, @5 mm/@ 8 mm
4. Posisjoner maskinen i hullene og fres — 2. lnaH Ha oTBOPUTE 3a NO3ULMOHMPaHEe
2 / 3. MoHTupanTe no3vumoHmpaLmTe
B. Fresing i kanten & — — wudptose Ha Zeta P2
1. Posisjoneringshull med CNC, @ 6 mm o / 4. PasnonoxeTte mMawmHata B OTBOPUTE 1
2. Monter posisjoneringsklemme pa Zeta P2 & pesosanTe
3. Sett posisjoneringsklemmen i hullet
@ 6 mm B. ®pesoBaHe Ha KaHTOBe
4. Fres med posisjonert maskin B 1. OTBOp 32 NO3MUMOHMPaHe Ype3
1. MawwuHa ¢ LNy, @ 6 mm
2. lMocTaBeTe Wunka 3a NosunUvoHMpaHe
I Ha Zeta P2
" 3. BkapaiTe wunkaTa 3a no3nunoHmpaHe
f B oTBOpa @ 6 mm
¢ 4. ®pesosanTe C NO3MLMOHMPaHaTa MallMHa
Posisjoneringsstift art.nr. 251048 LLindT 3a nosmumoHnpade Kat. Ne 251048
| | | |
3. 1
- 0
Posisjoneringsklemme art.nr. 251067 LLinnka 3a nosuumoHvpaxe Kat. Ne 251067
(o]

T

7.5mm |
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Mpuno>xeHune

Bore tilgangsapning
1. Lesne fingermutteren, og skyv
hull-lzeren midt i noten

2. Pass pa at hull-leeren ligger helt an mot
kanten og flaten pa emnet

. Skru fast fingermutteren

. Hold fast i hull-laeren og bor hull

. Trekk ut hull-leeren og rens utfresingen
for spon

6. Sett hull-leeren inn i neste not

g~ w

Fra 22.5

ot 22.5°

N

o

|
i

MpobusaHe Ha NPOXOLEH OTBOP
1. PasBuiiTe raikara c HakaTka u
noctaseTe BOAELIOTO npucriocobnexHne
3a npobuBaHe B cpejaTa Ha kaHana
2. B TO3M cnyyav BHUMaBaiiTe BOAELOTO
,f npucnocobnexne 3a npobmeaHe

[a nerHe Jobpe BbPXy KaHTa Ha
06paboTBaHNA AeTann U NOBbPXHOCTTA
3. 3arerHeTe 34paBo ramkaTa Cc HakaTka
', 4. [pbXTe 34paBo BOAELLOTO

npucrnocobnexne 3a npobmeaxe n
npobuiite oTBOP

5. V3BapeTe BOAeLWOTO npucnocobnexHne
rf 3a npobuBaHe v noyucteTe
hpe3oBaHMA KaHan OT CTPYXKUTe

6. BkapanTe BogeLloTo npucnocobnexve
3a npobuBaHe B crneapalinA KaHan

Clamex P-10

———
e

Clamex P-14

“ =
—

Clamex P Medius 14/10

e
et
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Mpuno>xeHune

Innskyving av skjgteelement

1. Plasser skjgteelementet ca 100° i
forhold til emnets overflate

2. Skyv inn skjgteelementet

3. Tips: Det er lettere & skyve inn skjgte-
elementet i fresens rotasjonsretning

BkapBaHe Ha cbeauHuTen
. q)VIKCVIpaVITe CbeAVHUTESNIA Ha OKONOo

100° nNo OTHOLWeHVE Ha ropHaTa
NOBBPXHOCT Ha 0bpaboTBaHuA aeTann

. Bkapalite cbeauHuTEnA
. VkasaHune: CbeJMHUTENAT ce BKapsa

NecHO No rnocokaTa Ha BbpTeHe Ha

bpeszepa

Bruk som standard
notfresemaskin

U3non3BaHe KaTo cTaHAapTHa
MawuHa 3a (ppe3oBaHe Ha KaHaNn

=

Trekk ut stapslet

. Drei P-System-dybdejusteringen til

«OFF»

. Skift fres iht. beskrivelse

Viktig! Hvis det ikke arbeides med
profilnotfres, ma loftemekanismen
ikke slas pa!

1.M3BapeTe wencena

2. 3aBbpTeTe orpaHMuUTenA Ha
AbnboumHata Ha P-cuctemarta Ha
JM3KILE

3. CmeHeTe hpesepa cbrnacHo
onMcaHneTo
! BaxxHo: AKO He paboTuTe ¢

npodmneH pesep 3a kKaHanu, ToraBa

NOAEMHUAT MEXaHU3bM HUKOra He
TpA6Ba Aa ce BkNtoyBa!
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CmAHa Ha ¢pesepa

Uskarpt freseverktgy kan gjere innskyvingen
av skjgteelementet vanskeligere og pavirke
maskinens levetid. Ved ufagmessig handte-
ring av maskinen (bruk av uskarpe freseverk-
tay) kan garantiytelsen reduseres.

Slip eller skift ut uskarpe freser!

Bruk bare perfekt slipt verktay!
Bruk bare fres for manuell mating!

1. Trekk stgpslet ut av stikkontakten.

2. Losne lasen.
3. Trekk av grunnplaten.

4. Lgsne senkeskruene med en spesial-
skrutrekker (Torx TX20).

5. Sett pa den nye fresen, og pass pa riktig
rotasjonsretning. Sgrg for rene stot-
teflater. 4 Skru senkeskruene fast med
skrutrekkeren (Torx TX20).

6. Skyv pa bunnplaten og
7. Skru fast lasen.

Bruk skarpe freser
WUsnonsBsaiiTe ocTpu
thpesepu

X &HV

3aTbNEHNAT MHCTPYMEHT 3a (hpe3oBaHe Moxe
[a 3aTpynHU BKapBaHeTo Ha CbeAuHuUTEenNA
N ga Hamann cpokKa Ha ekcnnoaraumAa Ha
MawuHaTa. |_|pI/I HenpasBuIHO M3nonsBaHe
Ha MawuHaTa (BK/IYUTENHO M3NoN3BaHe
Ha 3aTbNeH WHCTPYMEHT 3a (pe3oBaHe)
rapaHumATa Moxke aa 6bae cbkpaTteHa.

OcTpeHe unm cMAHa Ha 3aTbhneHn dpesepun

3non3sanTe caMmo 6e3ynpeyHo HaoCTPEHU
MNHCTPYMeHTM!

M3nonssanTe camo chpesepun 3a pbyHO
noaasaHe!

1. N3BapeTe wencena.

2. OcBobopgeTe brnokmpoBkaTa.
3. MaxHeTe ocHOBHaTa nsova.

4. PasBuiiTe BMHTa CbC CKpWUTa rnaea CbC
cneunanHa oteeptka (Torx TX20).

5. lMocTtaBeTe HOB hpesep,
cbvbnofaBaiiTe Nnocokarta Ha BbpTeHe.
BHumaBanTe 3a uuctotara Ha
noBbpxHOCcTTa. 3aTerHeTe 3apaBo 4-Te
BMHTA CbC CKpUTA rnasa ¢ NoMoLUTa Ha
oTBepTKa (Torx TX20).

6. lMocTaBeTe OCHOBHaTa nnoya u
7. 3aTerHeTe 34paBo 6noKMpoBKara.
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BesnpaxoBa pa6oTa

Koble fresemaskinen til en stgvsuger.

Stgvavsug er i enkelte land pabudt ved fresing
i eike- og baketreer.

O WNE

. Lasne lasen

. Og trekk bunnplaten litt tilbake.

. Skyv vinkelstussen ut sidelengs.
. Monter avsugstussen.

. Skyv pa bunnplaten

. Og skru fast lasen.

CBbpeTe NpaxocMyKayka KbM MalmHaTa
3a (ppesoBaHe. B HAKOM AbpxaBu e
npeanucaHo M3cMykBaHe Ha npaxa npu
dpesoBaHe Ha A4BOOB KN BykoB maTepuan.

1. OcsoboneTe 61oknpoBkarta

2. N wu3gbprianTe oCHOBHATa Nnoya mMasko
Hasap.

3. /zBageTe HacTpaHu OTKNOHABALUMA
HaKpanHuK.

4. MNocTaBeTe CMyKaTeNHUA HaKpamHNK.

5. MNocTaBeTe ocHOBHaTa nnoya

6. un 3aTerHeTe 34paBo 6nokMpoBKaTa
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Moanpbxkka

1. Blas gjennom motoren ofte.
2. Rengjer fgringene, og smgr dem
med litt olje.
3. Feringene ma lgpe lett.
Fjeerene ma trekke bunnplaten lynraskt
tilbake. Hvis dette ikke skjer,
ma faringen rengjares eller repareres.

Kullbgrster

Som reservebgrster skal det bare brukes ori-
ginale kullbgrster (Lamello art. Nr. 314408).
Skift alltid ut kullbgrstene parvis!

Reparasjoner
Alle reparasjoner pa& notfresemaskinen
Lamello Zeta P2 skal utfgres av produsenten.

1. [Osuratenar nyncupa 4ecTo.

2. TMoymncTeTe n cmaxkeTe 1EKO
HanpasnABaluTE.

3. HanpaensasawuTe Tpabsa ga ce
[BMXKAT NECHO.
[py>xuHute TpAbBa Aa BpbLWAT
MWUIHOBEHO OCHOBHaTa nnoya. AKo
TOBAa He ce cny4Ba, ToraBa noyucTeTe
HarnpasnABawmMTe UNn JjanTe 3a
PEMOHT.

pacmuTHM YeTKM
3a cmAHa TpA6GBa Ja ce M3nonsBaTt camo
opvrnHanHm rpaduTHn YeTku (Lamello Kat
No 314408). CMeHANTe BUHArK rpachmTHUTE
YeTKM Mo ABONKM!

PemoHTH

PemoHTUTe Ha mawuvHaTa 3a gpes3oBaHe
Ha kaHanu Lamello Zeta P2 TpA6Ba aa ce
M3BBPLUBAT Camo OT MPOM3BOAMTENA.

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

MpownssoauTen:

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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Ersatzteile
Zeta P2
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Spare parts
Zeta P2




Pos. Bezeichnung Description Art. Nr.
1 Elektromotor L 44 EZ komplett Electric motor L44 EZ, comﬁlete, ) 30 4441D
mit Fihrung und Hubmechanik 230 V D with guide and vertical mechanical drive (VMD) 230 V D
Elektromotor L 44 EZ komplett Electric motor L44 EZ, comﬁlete, ) 30 4441CH
mit Fihrung und Hubmechanik 230 V CH with guide and vertical mechanical drive (VMD) 230 V CH
Elektromotor L 44 EZ komplett Electric motor L44 EZ, comﬁlete, ) 30 4441US
mit Fihrung und Hubmechanik 120 V US with guide and vertical mechanical drive (VMD) 120 V US
Elektromotor L 44 EZ komplett Electric motor L44 EZ, comﬁlete, ) 30 4441GB
mit Fihrung und Hubmechanik 240 V GB with guide and vertical mechanical drive (VMD) 240 V GB
Elektromotor L 44 EZ komplett Electric motor L44 EZ, comﬁlete, ) 30 4441AU
mit Fihrung und Hubmechanik 240 V AU with guide and vertical mechanical drive (VMD) 240 V AU
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 35 2812
56,7,8,9, 10 Grundplatte mit Schwenkanschlag zu Zeta P2, mm Baseplate with swivelling stop for Zeta P2, mm 25 1040
6 Schwenkanschlag, mm Swivelling stop, mm 251042
7 Klemmhebel zu Schwenkanschlag Clamping lever for swivelling stop 251047
8 Gelenkbolzen Hinge bolt 34 1020
9 Rutschsicherung Anti-slip pad 33 1050
10 Tiefensteller Depth adjuster 251012
11, 12,13 Anschlagwinkel Stop square 251044
12 Spannbacke mit Klemmhebel Clamping jaw with clamping lever 25 1046
13 Walze zu Anschlagwinkel Roll for stop square 25 1049
14 Kassette mit Zentralverriegelung Cassette with central locking 25 1055
15 Absaugadabter 36 mm Adapter 36 mm 331007
16 Zugfeder (Stiick) Tension spring (piece) 35 1110
17 Anschlag zu Tiefensteller Stop for depth adjuster 25 4051
18 P-System-Nutfraser, HW (100.9 x 7 x 22, Z3) P-System cutter, carbide tipped (100.9 x 7 x 22, Z3) 13 2141
P-System-Nutfraser, DIA (100.4 x 7 x 22, Z3) P-System cutter, diamond tipped (100.4 x 7 x 22, Z3) 13 2140
19 Senkschraube M4 x 8 Torx Countersunk screw M4 x 8 Torx 35 2408T
20 Aufsteckplatte 4 mm Spacer 4 mm 25 3026
21 Aufsteckplatte 2 mm Spacer 2 mm 25 3023
22 Schraubenzieher Torx TX20 Screwdriver Torx TX20 27 1930
23 Sechskant-Stiftschlissel 5 mm Allen key 5 mm 27 1953
24 Sechskant-Stiftschlussel 2 mm Allen key 2 mm 27 1942
25 P-System Tiefensteller P-System depth adjuster 25 1045
26 Systainer Gr. Il Systainer size Il 33 1565
27 Kunststoffeinlage Plastic inlay 36 0014
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Pos. Bezeichnung Description Art. Nr.
1 Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik Electric motor complete L 44 EZ with guide and vertical mechanical drive 30 4441CH
230V CH 230V CH
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fihrung und Hubmechanik Electric motor complete L 44 EZ with guide and vertical mechanical drive 30 4441DE
230 V DE 230 V DE
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fihrung und Hubmechanik Electric motor complete L 44 EZ with guide and vertical mechanical drive 30 4441US
120 V US 120 V US
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik Electric motor complete L 44 EZ with guide and vertical mechanical drive 30 4441GB
240V GB 240V GB
Elektromotor L 44 EZ komplett mit Fiihrung und Hubmechanik Electric motor complete L 44 EZ with guide and vertical mechanical drive 30 4441AU
240 V AU 240 V AU
3 Burstenhalter Brush holder 31 4407
4 Kohlebirste 230 V (1 Paar) Carbon brush 230 V (1 pair) 31 4408
Kohleburste 120 V (1 Paar) Carbon brush 120 V (1 pair) 31 4430
5 Drehfeder fir Kohlebiirste Spring for carbon brush 31 4409
2,6,7 Schaltstange, Schaltschieber, Feder (3-teilig) Switch rod, switch bar, spring (3-part) 31 4427
8,91 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 31 4450
11, 12 Endkappe mit Schrauben End cap with screws 31 4426
13 Knickschutz Cable protection 314410
14 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 31 3720
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 VAU Cable with plug 240 V AU 315013






