Glowice

Instrukcja uzytkowania i konserwacji
Ttumaczenie oryginalnej instrukgji - wersja 1.01



Ogodline warunki uzytkowania gtowic CMT

Glowice frezujace

1.1 RODZAJE MATERIALOW I ICH SYMBOLE:

SP = Stal stopowa HL = Stal wysoko stopowa

HSS = Stal stopowa szybkotnaca ST = Stal kobaltowa

HW = Stal petnoweglikowa HC = Stal narzedziowa weglowa
DP = Diament polikrystaliczny DM = Diament monokrystaliczny

1.2 PODSTAWOWE ZASTOSOWANIE
1.2.1 RPM (PREDKOSC OBROTOWA)

Zakres obrotéw jest podany na kazdej z gtowic jako: RPM ,n max” i pod zadnym pozorem nie moze by¢
przekraczany!

1.2.2 RODZAJE ZASTOSOWAN | METODY PRACY

Do zastosowania jedynie na maszynach do obrébki drewna
Glowice uzywa sie zgodnie z posuwem oznaczonym na korpusie narzedzia:

MAN Praca z kierunkiem przeciwnym Praca z kierunkiem zgodnym
(posuw manualny) do posuwu Z posuwem

MAN 3
= oA ;

Narzedzia oznaczone jako ,MAN” moga byc¢ rowniez uzywane na maszynach z posuwem mechanicznym.

Do zastosowania jedynie na maszynach do obrébki drewna
Gtlowice uzywa sie zgodnie z posuwem oznaczonym na korpusie narzedzia:

MEC Praca z kierunkiem przeciwnym Praca z kierunkiem zgodnym
(posuw mechaniczny) do posuwu Z posuwem

MEC y p
O = —

Narzedzia oznaczone jako ,MEC” moga by¢ uzywane jedynie na maszynach z posuwem mechanicznym!
Instrukcje producenta maszyny, na ktérej pracuja narzedzia musza by¢ przestrzegane wraz z niniejsza
instrukcja.



Zastosowanie Numer artykutu

Tworzenie taczen XX.yYyy.zz -:
Wregowanie XXYyYyy.zz ‘
Rowkowania XXYyYyy.zz -:IIE
Profilowania i zaokraglania XX.yYyy.zz ‘

Drewno i materiaty drewnopochodne a takze materiaty o podobnych wtasciwosciach fizycznych (twardos¢,
gestosg, itp).

Wszystkie europejskie i krajowe przepisy bezpieczenstwa powinny by¢ przestrzegane
podczas pracy w tym te zawarte w normach: EN 847-1 and EN 847-2

Narzedzie powinno by¢ uzywane jedynie do prac opisanych w niniejszej instrukcji

Wszystkie europejskie i krajowe przepisy bezpieczenstwa powinny by¢ przestrzegane
podczas pracy w tym te zawarte w normach: EN 847-1 and EN 847-2
Narzedzie powinno by¢ uzywane jedynie do prac opisanych w niniejszej instrukcji



UWAGA: Ryzyko zranienia ostrymi czesciami tngcymi!
Uzywaj rekawic roboczych

0

1.3.3 MONTAZ NARZEDZI NA MASZYNIE

Narzedzia musza by¢ zamontowane, osadzone, zablokowane i uzywane zgodnie

z instrukcjami podanymi przez producenta maszyny, na ktérej maja pracowac.

Przed przystapieniem do pracy zapoznaj sie zdokumentacja techniczng maszyny, na
ktdrej zamierzasz pracowac, zwrd¢ szczegdlng uwage na kierunek obrotow!

Ryzyko przypadkowego wysuniecia sie narzedzia z wrzeciona!

Podczas wymiany narzedzi jakakolwiek praca na maszynie jest zabroniona (patrz
instrukcja obstugi maszyny)
Niebezpieczenstwo obrazen!

Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze narzedzie jest zaci$niete na specjalnym obszarze
mocowania. Wszystkie obszary zaciskowe powinny by¢ wolne od zanieczyszczen,
thuszczu, oleju i wody.

Dokre¢ sruby zaciskowe i nakretki uzywajac odpowiednich kluczy z wasciwym
momentem obrotowym.

Ryzyko obrazen spowodowanych niewtasciwym zamontowaniem narzedzia!

Przed uruchomieniem maszyny sprawdz stan narzedzia i jego czesci tnacych pod katem
ewentualnych uszkodzen.

Uszkodzone narzedzia powinny byc¢ sprawdzone przez specjaliste.

Nigdy nie uzywaj zdeformowanych i uszkodzonych narzedzi.

Uszkodzone narzedzia powinny byc¢ sprawdzone przez specjaliste.

Zamontuj narzedzie tak aby czesci tnace nie uszkodzity sie podczas pracy.
Sruby mocujace powinny by¢ dokrecone zgodnie z zaleceniami producenta maszyny.
Zawsze sprawdzaj stan czesci tnacych oraz korpusu narzedzia przed praca.

Narzedzia z peknietym lub w jakikolwiek sposéb uszkodzonym korpusem nie moga by¢
uzywane! Ich naprawa nie jest dozwolona!
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2 SPECYFIKACJA NARZEDZIA

2.1 KONSERWACJA
Ze wzgledéw bezpieczenstwa czesci tngce muszg by¢ natychmiast wymienione gdy:

VB<0,2

Powierzchnia natarcia

¥

Powierzchnia przytozenia




+ zuzycie ostrzy (VB) jest wieksze niz 0,2mm- nalezy uwaznie obserwowac gtéwne strefy zuzycia
+ uszkodzenia i wkruszenia czesci tnacych sg widoczne

Narzedzia stuzgce musza by¢ chronione przed wilgocig w celu unikniecia korozji.
Czesci tnagce musza byc regularnie czyszczone z zywicy i kleju (zabudowane brzegi)
- zwieksza to wydajnos¢, zywotnosé i bezpieczenstwo pracy.

Uzywajac detergentow do czyszczenia pamietaj, ze moga one podrazniac skére, oczy
a takze uszkodzi¢ narzedzie. Zawsze chron oczy i rece w trakcie czyszczenia. Uzywaj
zawsze odpowiednich srodkéw czyszczacych (patrz sekcja 2.3 Detergenty). Zawsze
postepuj zgodnie z zaleceniami producenta detergentow.

2.2 SERWIS, MODYFIKACJE | OSTRZENIE

2.2.1 UWAGI OGOLNE

Ostrzenia narzedzi powinni podejmowac sie tylko specjalisci zgodnie z instrukcjami
producenta.

Serwisowanie i modyfikacje mogg by¢ wykonywane jedynie przez wykwalifikowanych
specjalistow.

Ryzyko pekniecia narzedzia narzedzia.

Uzywaj zawsze tylko oryginalnych czesci dostarczonych przez producenta narzedzia.
Zachowanie precyzyjnych tolerancji gwarantuje wtasciwie mocowanie i musi by¢
przestrzegane.

Jesli narzedzie byto modyfikowane powinny znalez¢ sie na nim informacje dotyczace
wspomnianej modyfikacji, a takze nazwa i logo firmy dokonujacej modyfikacji.

Specjalisci/wyspecjalizowane warsztaty powinny mie¢ doswiadczenie w:
+ Modyfikacjach narzedzi pod wzgledem konstrukgji i projektow
« Przepisach krajowych
« Odpowiednich przepisach i standardach bezpieczenstwa

Powinni posiadac:

+ podstawowe wyposazenie oraz

+ umiejetnosci potrzebne do przeprowadzenia konkretnej operacji.
Po kazdej ingerencji w strukture narzedzia (ostrzenie, serwis, modyfikacja) firma badz osoba dokonujaca
WWw. czynnosci powinni potwierdzi¢ na pismie zgodno$¢ zmodyfikowanego narzedzia z Europejskimi
Standardami EN 847-1 and EN 847-2 zwtaszcza w zakresie:



- Regeneracja czesci tnacych jest dozwolona tylko przez specjalistéw, ktdrzy maja doswiadczenie
w lutowaniu i ktorzy potrafig oceni¢ jego wptyw na napiecia powstajace w materiale.

- Podczas procesu odlutowywania uszkodzonej ptytki i lutowania nowej nalezy odpowiednio osadzi¢
i zamocowac ptytki tak aby nie powstaty zadne napiecia w materiale.

+ Konstrukcja narzedzi kompozytowych (na przyktad narzedzi z lutowanych ptytek skrawajacych) nie
moze by¢ zmieniona.

+ Jakosci wywazenia
« Grubosci czesci tnacych a

e
/’( e =
+ Zbieznosci krawedzi tnacych — t
cr,ca, t Sy %
« Szerokosci deflektora e c 1N
+ Profilu ostrzy tnacych \L
A

2.2.2 INSTRUKCJA OSTRZENIA

W celu konserwacji i przygotowania narzedzia do ostrzenia sugerujemy uzycie produktu firmy
CMT “Formula 2050” seria 998

2.4 WYMIANA CZESCI MOCUJACYCH

Patrz rozdziat: 1.3 Przepisy bezpieczenstwa”.

2.4.1. ZESTAW NARZEDZI (JESLI DOTYCZY)

Na zestaw narzedzi sktadajg sie pojedyncze narzedzia.

Pojedyncze narzedzia musza by¢ odpowiednio dopasowane do catego zestawu.

W celu modyfikacji narzedzia (np.: szerokosci ciecia) mozna uzywac jedynie czesci
(podktadek dystansowych) oryginalnych i zalecanych przez producenta narzedzia, ktére
pasuja do catego zestawu.

Pojedyncze narzedzia sktadajace sie na zestaw nie moga by¢ uzywane osobno, chyba ze
takie rozwigzanie dopuszcza producent.

2.6 CZESCI ZAMIENNE

Informacje dotyczace czesci zamiennych moga byc zaczerpniete z dokumentéw sprzedazy



2.7 DLUGOSC MOCOWANIA, MAKSYMALNE OBROTY | EKSCENTRYCZNOSC
2.7.1 DLUGOSC MOCOWANIA, MAKSYMALNE OBROTY

Minimalna dtugo$¢ mocowania | min.

Minimalna dtugo$¢ mocowania jest zaznaczona na trzpieniu narzedzia. Trzpien musi by¢ zamocowany tak
gteboko jak to tylko mozliwe a co najmniej do oznaczonej minimalnej dtugosci zaciskowej (I min.).
Niebezpieczenstwo ztamania trzpienia!

Maksymalne dopuszczalne obroty

Maksymalne obroty sa oznaczone na narzedziu: RPM n max. (min-1) ekscentrycznos¢ zacisku e (mm). Na
przyktad: n max. 18000 e 0,06

Narzedzia trzpieniowe mogg by¢ uzywane jedynie z ekscentrycznoscig podang przez producenta.
Niebezpieczenstwo uszkodzenia narzedzia.

2.7.2 0ZNACZENIE EKSCENTRYCZNOSCI

Zamocuj trzpien w urzadzeniu mocujacym.

Srednica trzpienia (d1) = érednica nominalna urzadzenia zaciskowego.
Zamocuj urzadzenie zaciskowe w maszynie.

Ustal dozwolone bicie zgodnie z rysunkiem ponizej.

A Dtugosc trzpienia urzadzenia zaciskowego 1T Wysokos¢ narzedzia

B Urzadzenie zaciskowe le Dtugos$¢ mocowanie narzedzia
C1 Punkt pomiarowy 1 LT =10mm

C2 Punkt pomiarowy 2 L2 =(g+11)-le

D Sprawdzanie trzpienia r1  Bicie w punkcie pomiarowym 1
d1 Srednica po sprawdzeniu r1  Bicie w punkcie pomiarowym 2

Ilg Dtugosc trzpienia narzedzia

pomiar

C1 C2 -
ekscentrycznosa

\ /e,

B\
x

B r +r2
S g e=TSeSP
L1
2 Wyznaczenie maksymalnej ekscentrycznosci e,

Jesli powyzszy warunek nie zostat spetniony narzedzie i jego mocowanie musza zostac sprawdzone.
Niebezpieczenstwo uszkodzenia narzedzia



SPIS SYMBOLI

Poréwnaj z instrukcja obstugi ZAKAZ

Ustaw blokade bezpieczenstwa
przed wejsciem do niebezpiecznej
strefy

Nie uzywaj uszkodzonego ostrza!

Czynnos¢ obowiazkowa! Zagrozenie!

Ryzyko utraty dtoni lub jej czesci /

Uzyj rekawic ochronnych ostrze obrotowe

Materiat zracy
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Zrédto

1SO 3864-1: 2002-05

Znaki i kolory bezpieczenstwa

Europejska Federacja Producentéw Maszyn do Obrébki Drewna
Instrukcja uzytkowania

(www.eumabois.com)
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