Betriebsanleitung - Profilmesserkopf / Hydro-Profilmesserkopf
Instruction manual - Profile cutterhead / Hydro profile cutterhead

11/2024 1D.525024 V1.0.2 de/en 1




1. Beschreibung

Der Profilmesserkopf ist flir den Einsatz von riickenverzahnten Messern ausgelegt.
Die formschlussige Messerspannung ermdglicht ein stufenweises Nachstellen der
Profilmesser.

Die Hydro-Spannung erméglicht eine spielfreie Zentrierung auf der Maschinenspindel.
Durch Elimination des Passungsspiels wird ein Héchstmaf an Rundlaufgenauigkeit und
Wuchtgte erreicht.

2. Sicherheitshinweise

n

@ Vor Inbetriebnahme des Werkzeuges ist die Betriebsanleitung zu beachten!

Die Werkzeuge entsprechen den sicherheitstechnischen Anforderungen geman EN 847.

Die Werkzeuge diirfen nur von Personen gehandhabt und betrieben werden, die im
Umgang mit Werkzeugen geschult und erfahren sind.

Das Werkzeug darf nur, wie in Abschnitt ,BestimmungsgeméBer Gebrauch® beschrieben,
eingesetzt werden. Siehe Kapitel 6.

Es sind die jeweils glltigen nationalen Unfallverhitungs- und Arbeitsschutzvorschriften
einzuhalten.

o
=

Signalwérter und Warnsymbole

GEFAHR!
Das Signalwort ,GEFAHR* weist auf Gefahren hin, welche unmittelbar zu schweren
Korperverletzungen oder zum Tod fiihren.

WARNUNG!
Das Signalwort ,WARNUNG" weist auf Gefahren hin, welche méglicherweise zu
schweren Kérperverletzungen oder zum Tod fuhren.

VORSICHT!
Das Signalwort ,VORSICHT" weist auf Gefahren hin, welche méglicherweise zu leichten
Kdrperverletzungen flhren.

HINWEIS!
Das Signalwort ,HINWEIS* weist auf Gefahren hin, welche méglicherweise zu
Sachschéaden fiihren kénnen.

Weitere Symbole siehe Kapitel 11.

QopbpbDP

N

2 Gefahrenquellen

Verletzungs- / Beschadigungsgefahr durch unsachgeméBen Gebrauch.

Ein unsachgeméBer Gebrauch von Werkzeugen kann den Tod oder schwerste Personen-
und Sachschéaden zur Folge haben.

Die Sicherheitshinweise und die Betriebsanleitungen von Werkzeug und
Maschine beachten!

>
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Verletzungsgefahr durch Kontakt mit Schneidteilen.

Beim Umgang mit Werkzeugen besteht die Gefahr von Schnitt- und Stichverletzungen
durch Kontakt mit scharfen Schneiden oder Schneidelementen.

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch herunterfallende Werkzeuge oder Werkzeugteile.

Beim Umgang mit Werkzeugen und beim Einsatz der Werkzeuge auf Maschinen besteht
Verletzungsgefahr durch Quetschungen und Schnittverletzungen.

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Gesundheitsgefahr durch Larmemissionen.

Beim Einsatz von Werkzeugen auf Maschinen entstehen Larmbelastungen, welche eine
Erkrankung an Schwerhérigkeit zur Folge haben kénnen.

Gehdrschutz tragen!

Gesundheitsgefahr durch Luftemissionen.

Wéhrend der spanenden Bearbeitung und beim Reinigen der Werkzeuge mit
Druckluft besteht Gesundheitsgefahr durch das Einatmen von Staub oder zerstaubten
Schmierstoffen und Reinigungsmitteln.

Erfassungseinrichtungen fiir Staub und Spéane an der Maschine vorschriftsmanig
verwenden!

Atemschutzmaske tragen!

Verletzungsgefahr durch umherfliegende Teile.

Beim Einsatz von Werkzeugen besteht die Gefahr von Augenverletzungen durch
umherfliegende Spéne, Splitter, und Werkstickteile.

Schutzeinrichtungen der Maschine vorschriftsméaBig verwenden!

Schutzbrille tragen!

Verletzungsgefahr durch Schmierstoffe und Reinigungsmittel.

Beim Umgang mit Schmierstoffen und Reinigungsmitteln kann es zu Veratzungen der
Haut oder zu Augenverletzungen durch Flussigkeitsspritzer kommen.

Vor Verwendung von Schmierstoffen und Reinigungsmitteln sind die dazugehérigen
Sicherheitsdatenblétter zu beachten!

Schutzhandschuhe tragen!

Schutzbrille tragen!

3. Erforderliche Schutzausriistung

Die verwendete Schutzausriistung muss den jeweils giiltigen landerspezifischen
Arbeitschutzrichtlinien und Normen entsprechen!

Schutzhandschuhe tragen!
Zur Vermeidung von Verletzungen durch Kontakt mit scharfen Schneiden.
Zur Vermeidung von Hautschadigungen durch Schmierstoffe und Reinigungsmittel.

Sicherheitschuhe tragen!
Zur Vermeidung von Verletzungen durch herunterfallende Werkzeuge oder
Werkzeugteile.

Gehorschutz tragen!
Zur Vermeidung von Gesundheitsschéaden durch La&rmemissionen.
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Atemschutzmaske tragen!
Zur Vermeidung von Gesundheitsschéaden durch Luftemissionen.
Schutzbrille tragen!
Zur Vermeidung von Verletzungen durch umherfliegende Teile und Flussigkeitsspritzer.

4. Kennzeichnung

1. Hersteller
2. ldent-Nr.
3. Maximale Abmessung (Dmax. x SBmax.
1 x BO)
— 4. Vorschubart
i 5. Maximale Betriebsdrehzahl (n max.)
e—n’z 6. Weitere Kennzeichnung des Herstellers
7. Spannkeil Gewicht
137037 — 2 8. Spannkeil Abmessung
9. Spannkeiltyp
5 ® 145x60x50
5 K MEC — 4
\ n max. 9100
~ w34 — 6
1
/

Bl
7 \620?06-—”‘ 2
8 208.0

i 14812534108
A W34
e G1 6

5. Schneidstoffe

HS = Schnellarbeitsstahl, hochlegiert
SC = Schnellarbeitsstahl, beschichtet (MC)
HW = Hartmetall

4 11/2024 1D.525024 V1.0.2 de/en



6.1

6.2

Drehzahl n / n max.

GEFAHR!

Eine unzulassige Uberschreitung der Betriebsdrehzahl kann schwere Personen- und
Sachschaden zur Folge haben!

Der auf dem Werkzeug angegebene Drehzahlbereich ,n"“ muss eingehalten werden bzw.
die angegebene maximale Betriebsdrehzahl ,n max.“ darf nicht tberschritten werden!

Bei Verwendung mehrerer Werkzeuge auf einer Welle bzw. einem Frasdorn, gilt der
kleinste Wert ,n max.“ als maximal zuléssige Betriebsdrehzahl.

Verwendungsart und Arbeitsweise

GEFAHR!

Die Vorgaben des Maschinenherstellers bezliglich Vorschubart und Arbeitsweise sowie
zuléssiger Abmessung und Gewicht sind zu beachten.

Das hier beschriebene Werkzeug darf nur entsprechend der Kennzeichnung der
Vorschubart verwendet werden.

____/

MEC (Mechanischer Vorschub)

Mit ,MEC" gekennzeichnete Werkzeuge dirfen nur auf Maschinen mit mechanischem
Vorschub verwendet werden!

I I @
MAN (Handvorschub)

Mit ,MAN* gekennzeichnete Werkzeuge sind speziell fir Maschinen mit manuellem
Vorschub oder Vorschubapparat konstruiert, dirfen aber auch auf Maschinen mit
mechanischem Vorschub verwendet werden!
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2 GEFAHR!
Bei manuellem Vorschub (MAN) ist Gleichlauf verboten!

Ruckschlaggefahr!

6.3 Bearbeitungsart

Profilieren

6.4 Zu bearbeitende Werkstoffe

Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit vergleichbaren Zerspanungseigenschaften,
geman Katalogangaben.
Spezielle Anwendungszwecke nach Freigabe durch den Hersteller.

Sichere Handhabung

WARNUNG!
Erforderliche Schutzausriistung verwenden. Siehe Kapitel 3.

Gesundheitsgefahr!

A Transport

~

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

HINWEIS!
Transport nur in geeigneter Verpackung!

WARNUNG!
Schnitt- und Quetschungsgefahr durch herunterfallende Werkzeuge oder Werkzeugteile!

~

2 Zusammenbau des Werkzeugs

WARNUNG!
A Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!
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WARNUNG!
Gefahr des Werkzeugbruchs!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!
Gefahrdung durch unsachgemaie Montage bei Nichtbeachtung der nachfolgenden
Hinweise.

HINWEIS!
Immer alle Teile montieren. Baugleiche Teile missen gewichtsgleich sein, um Unwuchten
zu vermeiden.

Schneidteile, Schneidenaufnahmen und Spannelemente missen frei von
Verschmutzungen, z.B. Staub, Spane, Harz, Fett, Ol oder Wasser, sein.

Schneidteile, Spannelemente, Schrauben und Werkzeug-Grundkorper regelmasig
auf mégliche Beschadigungen Uberprifen — insbesondere nach einer Kollision des
Werkzeuges mit Maschinenteilen z.B. Maschinentisch, Werkstickspannelementen,
Absaughauben.

Beschadigte oder verschlissene Schneidteile, Spannelemente oder Schrauben miissen
sofort satzweise gegen Originalteile ausgetauscht werden.

Beschadigte Werkzeuge sind von einem Fachmann zu Gberprufen.
Werkzeuge mit gerissenen Grundkdrpern oder deformierten Schneidenaufnahmen

mussen ausgemustert werden.
Das Instandsetzen oder Reparieren dieser Werkzeuge ist nicht erlaubt!

Ein deformiertes Werkzeug darf nicht eingesetzt werden!

zugehdrigen Montagewerkzeugs zu gewéhrleisten.

Spannschrauben und Spannmuttern mit dem zugehérigen Montagewerkzeug bzw. mit
dem vorgegebenen Drehmoment anziehen.

Das Verlangern von Spannschlisseln oder die Verwendung von Schlagwerkzeugen ist
verboten!

Drehmomentangaben siehe Kapitel 10.

HINWEIS!
Schraubenkdpfe miissen gereinigt werden, um einen korrekten und festen Sitz des

~

.3 Montage auf der Maschine

GEFAHR!
é Das Anlaufen der Werkzeugmaschine wahrend des Werkzeugwechsels ist
auszuschlieBen!

Betriebsanleitung der Maschine beachten!
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WARNUNG!
A Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

WARNUNG!
Gefahr des Werkzeugbruchs!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!
Gefahrdung durch unsachgeméaBe Montage bei Nichtbeachtung der nachfolgenden
Hinweise.

HINWEIS!

©

Das Werkzeug ist gemaf den Vorgaben des Maschinenherstellers auf der Maschine zu
befestigen, zu sichern und in Betrieb zu nehmen.

Die vom Maschinenhersteller vorgegebenen Hochstwerte fiir die Werkzeugmasse,
Werkzeugdurchmesser und Auskragléange missen eingehalten werden.

Vor Inbetriebnahme des Werkzeuges Schneidteile, Spannschrauben und Spannelemente
auf richtigen und festen Sitz tberprifen.

Maschineneinstellungen, insbesondere Drehzahl und Drehrichtung, kontrollieren!
Werkzeuge mit Hydro-Spannung dirfen axial nicht gespannt werden!

Zur Sicherung gegen unbeabsichtigtes Lésen wahrend des Betriebs ist die
maschinenseitig vorgesehene Ablaufsicherung zu montieren.

Bei der Montage muss sichergestellt werden, dass das Werkzeug sowie alle Schneiden-
und Einbauteile auf den dafiir vorgesehenen Spannflachen gespannt sind.

Die Schneiden diirfen nicht mit Befestigungsmitteln oder Maschinenteilen in Beriihrung
kommen.

Bei aufeinander gesetzten Werkzeugen tberpriifen, dass sich die Schneiden nicht
gegenseitig berthren.

Alle Spannflachen miissen frei von Verschmutzungen, z.B. Staub, Spéne, Harz, Fett, Ol
oder Wasser sein.

Spannschrauben und/oder -muttern mit dem zugehérigen Montageschlissel bzw. mit
dem vorgegebenen Drehmoment anziehen.

Das Verlangern von Spannschlisseln oder die Verwendung von Schlagwerkzeugen ist
verboten!

%,

HINWEIS!
Vor Anlaufen des Werkzeugs Montageschliissel entfernen und freien Lauf prifen.
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8. Reinigung und Pflege

A

8.1

O

WARNUNG:!

UnsachgeméBes Abbremsen des Werkzeuges, z.B. durch seitliches Andriicken, ist nicht
zuléssig.

Ruckschlaggefahr!

Beschadigungsgefahr!

WARNUNG!
Erforderliche Schutzausriistung verwenden. Siehe Kapitel 3.
Gesundheitsgefahr!

Reinigung und Pflege von Holzbearbeitungs-Werkzeugen

HINWEIS!

Werkzeuge sind regelméaBig von Spanen und Harzablagerungen zu reinigen und gegen
Korrosion zu schiitzen. Eine regelméaBige Reinigung erhéht die Lebensdauer und senkt
den Energieverbrauch.

Zum Reinigen der Werkzeuge sind geeignete Reinigungsmittel zu verwenden, welche die
Komponenten des Werkzeugs nicht angreifen / korrodieren.

Werkzeuge mit Aluminiumtragkérpern oder beschichteten Tragkérpern erfordern speziell
geeignete Reinigungsmittel.

Die Angaben des Reinigungsmittelherstellers hinsichtlich der Eignung des
Reinigungsmittels sowie der zulassigen Konzentration, Einwirkdauer und Temperatur sind
unbedingt zu beachten!

Beispiele fiir geeignete Reinigungs- und Korrosionsschutzmittel:

Vorreinigung:
Linix-Radical Entharzungsmittel (Kaltreiniger fur Aluminium, beschichtete Tragkdrper und
Stahl)

Hauptreinigung:

Sur-Tec 143 oder Avilub METACLEAN 788 (Kaltreiniger fir Aluminium, beschichtete
Tragkorper und Stahl)

Sur-Tec 194 (nur flr Stahl)

Korrosionsschutz:
Ballistol oder WD-40 (Pflegedl)

Empfohlener Reinigungprozess:

1. Losen Schmutz in Vertiefungen ausblasen.

2. Optional bei starker Verschmutzung: Vorreinigung der Werkzeuge in einem Kaltreiniger-
Bad. AnschlieBend angel6sten Schmutz mit einer Biirste1) entfernen.

3. Reinigung in einem Ultraschallbad oder in einer Waschmaschine mit einem fur
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Aluminium oder fiir Stahl geeigneten Reinigungsmittel. Angeldsten Schmutz mit einer
Burste" entfernen.

4. Spulen der Werkzeuge mit Korrosionsschutz-Emulsion; lose Schmutzreste mit einer
Birste1) entfernen.

5. Hohlraume trocken ausblasen.

6. Werkzeuge gemaf Beschreibung in Kapitel 10 ,Montage und
Handhabung“ auseinanderbauen. Alle Bauteile sdubern und trocknen.

7. Bauteile mit einem Pflegedl gegen Korrosion schiitzen und Werkzeuge
zusammenbauen. Kupferfett auf die Schraubengewinde auftragen, um das Lésen zu
erleichtern.

" Hinweis: Mittelharte Kunststoffbirste fir Aluminium, Messingbiirste flir Stahl.uminium,
Messingburste fur Stahl.

Beim Einsetzen der Schneiden und beim Einbau des Werkzeugs in die Maschine ist
darauf zu achten, dass alle Anlageflachen sauber und fettfrei sind.

8.2 Reinigung und Pflege der Werkzeug-Schnittstelle

Die Anlageflachen der Werkzeug-Schnittstelle zur Maschinenspindel (z.B. HSK, Bohrung,
Schaft, Plananlage) missen sauber sein und durfen keine Korrosion oder Deformationen
aufweisen, um einen sicheren Betrieb des Werkzeugs sowie einen einwandfreien Rund-
und Planlauf zu gewéhrleisten.

Empfohlene Arbeitsschritte:

1. Alle Anlageflachen von Staub / Spanen reinigen.
2. Grobe Verschmutzungen kénnen vorsichtig mit einem Reinigungsvlies entfernt werden.

3. AnschlieBend Endreinigung der Passflachen mit weichem Tuch und einem Pflegedl
durchfihren.

HINWEIS!
Handkontakt an Passflachen kann Korrosion verursachen.

©

9. Instandsetzen, Andern, Scharfen

9.1 Allgemeine Forderungen

WARNUNG!
Gefahr des Werkzeugbruchs!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!
Gefahrdung durch Nichtbeachtung der nachfolgenden Hinweise.
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dirfen nur von Fachleuten mit entsprechender Erfahrung gemaf den Anweisungen des
Herstellers durchgefihrt werden.

HINWEIS!
@ Instandsetzungsarbeiten wie Schneidenwechsel, Scharfen oder Andern von Werkzeugen

Die Fachleute miissen vertraut sein mit:

- dem Stand der Technik beziiglich der Konstruktion und Gestaltung

- den nationalen Vorschriften sowie mit

- den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen und -normen

- und uber die normalen Mittel und die Fahigkeiten fur diese Arbeiten verfligen

Es durfen nur Ersatzteile verwendet werden, die mit den Vorgaben fiir Originalersatzteile
des Werkzeugherstellers Ubereinstimmen.

Toleranzen, die ein einwandfreies Spannen sicherstellen, miissen eingehalten werden.

Bei Auswirkung der Anderung / Neubestiickung auf die Angaben der .
Werkzeugkennzeichnung sind diese zu aktualisieren. Der Name / Logo des die Anderung
/ Neubestlickung durchfiihrenden Unternehmens ist hinzuzuftigen.

Nach jedem Schérfen, Instandsetzen oder Andern muss sichergestelit sein, dass das
Werkzeug die Anforderungen der Europaischen Norm EN 847 erfiillt, insbesondere
hinsichtlich:

- Auswuchtgite

- Schneidplattendicke a
- Schneidplatten-Uberstand cr,ca,t
- Breite der Abweisflache e

- Uberstand der Vorschneider
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HINWEIS!
Aus Griinden der Arbeitssicherheit sind die Werkzeugschneiden regelmaBig instand zu
setzen, spétestens wenn:

- die VerschleiBmarkenbreite VB an der Schneidkante mehr als 0,2 mm
betragt (besonders die HauptverschleiBzonen beachten)

- Schneidenausbriiche erkennbar sind

- die Leistungsaufnahme der Maschine merklich ansteigt
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VB < 0,2 mm
2

-_—

1. Spanflache
2. Freiflache

9.2 Schérfen

Die Profilmesser kdnnen nur an der Freiflache nachgeschérft werden.
Dabei muss die Mindesthéhe flr eine sichere Einspannung eingehalten werden.

Zum Erreichen der bestmdglichen Rundlaufgenauigkeit, insbesondere erforderlich fir das
yJointen®in der Maschine, missen die Messer im eingebauten Zustand im Werkzeug

gescharft werden.

@ Montage- und Sicherheitshinweise siehe Kapitel 10.3.

2 Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!
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1. Description

The profile cutter head is designed for the use of back serrated knives. The form-fit knife
clamping enables a stepwise adjustment of the profile knives.

The hydraulic clamping system enables play-free centring on the machine spindle.
By eliminating the fitting tolerance a maximum of concentricity and balance quality is
achieved.

2. Safety Instructions

@ Read the instruction manual before using the tool!

The tools comply with the safety requirements according to EN 847.

The tools must be handled and operated only by trained and experienced personnel.
The tool must be used only as described in the section “Intended use”. Refer chapter 6.

The applicable national accident prevention and occupational health and safety
regulations should be observed.

n
-

Signal words and Warning symbols

DANGER!
The signal word ,DANGER" indicates potential hazards, which will directly lead to serious
injuries or death.

WARNING!
The signal word ,WARNING* indicates potential hazards, which may lead to serious or
fatal injuries or death.

CAUTION!
The signal word ,CAUTION" indicates potential hazards, which may lead to minor
personal injuries.

NOTE!
The signal word ,NOTE" indicates potential hazards, which may lead to material damage.

For further symbols see chapter 11.

QopPpb P

N
()

Sources of danger

Risk of injury / damage due to improper use.

Improper use of tools can result in death or extremely serious personal injury and material
damage.

Observe the safety notes and operating instructions of the tool and machine!

Risk of injury through contact with cutting edges.

When handling tools, there is a risk of cuts and stab injuries through contact with sharp
cutting edges or cutting elements.

Wear safety gloves!

> B>
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Risk of injury caused by falling tools or tool parts.

During handling and setting up the tools on machines, there is a risk of injury through
crushing and cuts.

Wear safety gloves!

Wear safety shoes!

Health risks due to noise emissions.
Tools used on machines cause noise pollution, which can lead to hearing loss disorder.
Wear hearing protection!

Health risks due to air borne emissions.

During machining and while cleaning the tools with compressed air, there is a health risk
due to inhalation of dust or atomized lubricants and cleaning agents.Use dust and chip
collection devices on the machine according to regulations!

Wear a respirator!

Risk of injury caused by flying parts.

During the use of tools, there is a potential risk of eye injuries caused by flying chips,
splinters, and workpiece parts. Use the safeguards of the machine in accordance to the
regulations!

Wear safety goggles!

Risk of injury through lubricants and cleaning agents.

When handling lubricants and cleaning agents, skin burns or eye injuries may occur from
splashing liquids. The relevant safety data sheets must be read before using lubricants
and cleaning agents!

Wear safety gloves!

Wear safety goggles!

3. Required safety gear

®)
©
©r
©

QOE®

The safety gear that is used must comply with the applicable country-specific
occupational health and safety guidelines and standards!

Wear safety gloves!
To prevent injuries through contact with sharp cutting edges.
To avoid skin damage caused by lubricants and cleaning agents.

Wear safety shoes!
To prevent injuries caused by falling tools or tool parts.

Wear hearing protection!
To prevent health impairment due to noise emissions.

ear a respirator!
To prevent health impairment due to air borne emissions.

Wear protective goggles!
To prevent injuries caused by flying parts and liquid splashes.
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1. Manufacturer

2. ldentification no. (order no.)
3. Maximum dimension (Dmax. x SBmax.
1 x BO)
- 4. Feed type
i 5. Maximum operating RPM (n max.)
E-n'z 6. Other marking of the manufacturer
7. Clamping wedge weight
137037 — 2 8. Clamping wedge dimension
9. Clamping wedge type
5 ® 145x60x50
g S MEC — 4
a n max. 9100
L w34 — 6
1
/

Bl
7 620706 — 2
8 T

208.
2080

148x25.3x10,8

9 S
z W34
“\é 61— 6

5. Cutting materials

HS = High speed steel
SC = High speed steel, coated (MC)
HW = Tungsten& carbide
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6. Intended use

6.1

A\

6.2

11/2024 1D.525024 V1.0.2 de/en 17

RPM n/n max.

Danger!

Exceeding the permissible operating RPM can result in serious personal injury and
material damage!

The specified RPM range ,n“ on the tool must be observed and the specified maximum
RPM ,n max.“ must not be exceeded!

If several tools are mounted on a shaft or a milling arbor, the smallest value ,n min.“ is
regarded as the maximum permissible operating RPM.

Type of application and Operating mode

DANGER!

The specifications of the machine manufacturer regarding type of feed and mode of
operation, as well as permissible dimensions and weight must be observed.

The specified tool is only allowed to be used as indicated by the marked feed type on the

____/

MEC (Mechanical feed)

Tools marked with ,MEC* must be used only on machines with mechanical feed!

E—EHE

MAN (hand feed)

Tools marked with ,MAN* are specially designed for machines with manual feed or
feeding device, but may also be used on machines with mechanical feed!




18

2 DANGER!
With manual feed (MAN) climb cut is not permitted!

Danger of kickback!

6.3 Working method

Profiling
6.4 Materials to be machined

Wood, wood-based materials and materials with comparable cutting properties, according
to product specifications.
Special applications may be carried out only after approval by the manufacturer.

Safe Handling

WARNING!
Use appropriate safety gear - Refer to chapter 3.

Health risk!

A Transport

~

WARNING!
Risk of injury caused by sharp cutting edges!

NOTE!
Transport only with suitable packaging!

WARNING!
Risk of cuts and crushing caused by falling tools or tool parts!

~

2 Assembly of the tool

WARNING!
A Risk of injury caused by sharp cutting edges!
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WARNING!

Danger of tool breakage!

Risk of injury caused by flying parts!

The following instructions must be observed to avoid potential hazards due to incorrect
assembly.

NOTE!
Always mount all parts. Identical parts must be of the same weight to avoid imbalances.

Cutting parts, cutting edge seats and clamping elements must be free from contamination.
e.g. dust, chips, resin, grease, oil or water.

Check the cutting edges, clamping elements, screws and tool bodies regularly for
potential damages — especially after collision of the tool with parts of the machine.
e.g. machine table, work piece clamping elements, extraction hood.

Damaged or worn cutting parts, clamping elements or screws must be replaced
immediately as a complete set with original parts.

Damaged tools have to be checked by a specialist.

Tools with cracked bodies or deformed cutting edge seats must be taken out of service.
Repairing or reconditioning of such tools is not permitted!

Do not use a deformed tool!

NOTE!

Screw heads have to be cleaned to guarantee the correct and tight interlocking with the
wrench.

Tighten the clamping screws and/or nuts with the appropriate mounting spanner or with
the specified torque.

Extending clamping wrenches or using a hammer is prohibited!

For torque specifications see chapter 10.

Mounting on the machine

DANGER!
Starting the machine during the tool change must be prevented!
Refer handling instructions of the machine!

WARNING!
Risk of injury caused by sharp cutting edges!
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WARNING!

Danger of tool breakage!

Risk of injury caused by flying parts!

The following instructions must be observed to avoid potential hazards due to incorrect
assembly.

NOTE!

The tool must be mounted, locked and put into operation in accordance with the machine
manufacturer's sepcifications.

The maximum values specified by the machine manufacturer for the tool mass, tool
diameter and projection length must be observed.

Before using the tool check cutting parts, clamping screws and clamping elements for
correct and tight fit.

Check the machine settings, especially RPM and direction of rotation!
Tools with hydro clamping must not be clamped axially!

To prevent the hydro clamped tool from unintentional loosening during operation, the
correct anti-runoff lock must be installed.

During assembly, it must be ensured that the tool, as well as all the cutting and spare parts
are clamped on the intended clamping surfaces.

The cutting edges must not come into contact with fasteners or machine parts.

In the case of stacked tools, ensure that the cutting edges do not come into contact with
each other.

All clamping surfaces must be free of contamination, e.g. dust, chips, resin, grease, oil
or water.

Tighten the clamping screws and/or nuts using the appropriate fastening keys and with
the specified torque.

Extending clamping wrenches or using a hammer is prohibited!

NOTE!
Before running the tool, remove the fastening key and test the idle run.

WARNING!

Improper stopping of the tool, e.g. by lateral pressing, is not allowed.
Risk of damage!

Danger of Kickback!

8. Cleaning and Maintenance
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WARNING!
Use appropriate safety gear - Refer to chapter 3.

Health risk!
8.1 Cleaning and maintenance of woodworking tools

NOTE!
Tools must be regularly cleaned from chips and resin built-up and protected against
corrosion. Regular cleaning increases tool life and reduces energy consumption.

For cleaning the tools, use suitable cleaning agents which will not damage / corrode the
tool components.

Tools with aluminium bodies or coated bodies require special cleaning agents.
The specifications provided by the cleaning agent manufacturer regarding the suitability

of the cleaning agent, the permissible concentration, exposure time and temperature must
be strictly observed!

Examples of suitable cleaning and corrosion protection agents:

Pre-cleaning:
Linix-Radical resin remover (Cold cleaner/degreaser for aluminum, coated tool bodies
and steel)

General cleaning:

Sur-Tec 143 or Avilub METACLEAN 788 (Cold cleaner/degreaser for aluminum, coated
tool bodies and steel)

Sur-Tec 194 (only for steel)

Corrosion protection:
Ballistol or WD-40 (maintenance oil)

Recommended cleaning process:

1. Blow out loose particles from open cavities.

2. Optional in case of extreme contamination: Pre-clean the tools in a cold cleaning
solvent bath. Remove the dissolved dirt with a brush?.

3. Clean the tools in an ultrasonic bath or in a washing machine with a suitable cleaning
agent for aluminum or steel. Remove the dissolved dirt with a brush?.

4. Rinse the tools with anti-corrosion emulsion; remove the dissolved residues a brush®.
5. Blow dry open cavities.

6. Disassemble the tools as described in chapter 10 ,Mounting and handling“. Clean and
dry all the components.

7. Protect the components against corrosion using maintenance oil and assemble the
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8.2

tools. Apply assembly paste to the screw threads to ease the loosening.
" Note: Medium-hard plastic brush for aluminium, brass brush for steel
Before inserting the cutting edges and installing the tool on the machine ensure that all

contact surfaces are clean and free of grease.

Cleaning and maintenance of the tool interface

The contact surfaces of the tool interface to the machine spindle (e.g. HSK, bore, face
contact) must be clean and must not show any corrosion or deformation in order to ensure
safe operation of the tool as well as perfect radial and axial run-out.

Recommended working steps:

1. Remove any dust / chips on the contact surfaces.
2. Remove any coarse dirt carefully with a cleaning fleece.

3. Do a final cleaning of the contact surfaces with a soft cloth and maintenance oil.

NOTE!
Touching the mating surfaces with hand can cause corrosion.

9. Servicing, Modifying, Sharpening

O
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General requirements

WARNING!

Danger of tool breakage!

Risk of injury caused by flying parts!

The following instructions must be observed to avoid potential hazards.

NOTE!

Reconditioning work such as changing cutting edges, sharpening or modifying tools may
only be carried out according to the manufacturer‘s instructions and by specialists with
adequate experience.

The specialists must be familiar with:

- up-to-date engineering standards in design and construction of woodworking tools
- national / country specific rules and regulations

- relevant safety regulations and standards

- and have the necessary resources and skills to undertake the task

Only spare parts that comply with the specifications for original spare parts provided by
the tool manufacturer shall be used.

Tolerances that guarantee faultless clamping must be maintained.

Tool labellings, which have been affected during modification / re-tipping, have to be
updated. Name/ logo of the company carrying out the service must be added.

11/2024 1D.525024 V1.0.2 de/en



After any sharpening, repairing or modifying, it must be ensured that the tool meets the
requirements of the European Standard EN 847, in particular with regard to:

- Balancing quality
- Cutting blade thickness a
- Cutting blade projection cr, ca, t

- Width of the deflector surface e

- Projection of the spurs

-

NOTE!
For occupational safety reasons, the tool cutting edges must be reconditioned regularly,
or atleast when:

- the wear mark width VB on the cutting edge exceeds 0.2 mm (pay particular attention to
the main wear zones)

- break-outs on the cutting edge are visible

- the power consumption of the machine increases noticeably
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VB < 0,2 mm
2

-_—

1. Rake face / Cutting face
2. Clearance face

9.2 Sharpening

The profile knives can be resharpened only on the back relieve.
The minimum height for safe clamping must be observed.

To achieve the best possible run-out accuracy, especially required for ,joining* in the
machine, the knives must be sharpened while mounted in the tool.

@ Assembling and Safety instructions. See chapter 10.3.

2 Risk of injury due to ejected parts!
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10. Montage und Handhabung / Mounting and handling

A

WARNUNG! Die Sicherheitshinweise in Kapitel 7 Sichere Handhabung sind zu beachten!

WARNING! The safety instructions in Chapter 7 - Safe handling - must be followed!

A\

WARNUNG!

Gefahr des Werkzeugbruchs!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Gefahrdung durch Nichtbeachtung der nachfolgenden Hinweise.

WARNING!

Danger of tool breakage!

Risk of injury caused by flying parts!

The following instructions must be observed to avoid potential hazards.
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10.1 Werkzeugaufbau / Tool design

1. Grundkorper

2. Spannbacken
3. Spannschraube
4. Messer

1. Tool body

2. Clamping wedge
3. Clamping screw
4. Knife
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10.2 Einheiten / Units

1 mm=0.039
1m =39.370in

in

)ﬁ? 1bar =145 PSI

E 1g =0.035 oz °C=(°F-32)/1.8
1kg =2.205 Ibs
1 Nm =0.738 Ibf ft
<« =8.851 Ibfin
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10.3 Montage- und Sicherheitshinweise / Assembling and safety
instructions

Dmax.

Das Messer darf maximal bis zur Markierungsrille herausgestellt werden!
Nach dem Herausstellen und Schérfen der Messer darf der auf dem Werkzeug angegebene maximale
Werkzeugdurchm (Dmax.) nicht Gberschritten werden!

The knife must maximal not be placed beyond the marking groove!

After placing and sharpening the knives, the maximum tool diameter (Dmax.) indicated on the tool must
not be exceeded!
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Es miissen alle Messeraufnahmen besttlickt werden!
Zur Reduzierung der Schneidenzahl miissen paarweise gegenuberliegend Blindstlcke eingesetzt

werden.

All knife slots must be filled!
To reduce the number of blades, dummy pieces must be used in pairs opposite each other.
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nbacken verwenden!

Nur einteilige Span

e-piece clamping wedges!

Only use on

rwe

Nur einteilige Messer ve
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Nur der auf dem Werkzeug gravierte Spannbacken-Typ darf verwendet werden.

Only the type of clamping wedge engraved on the tool may be used.
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Immer zur Messerbreite passende Spannbacken verwenden!

Always use clamping wedges matching the knife width!
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Alle Messer und alle Spannbacken missen zueinander fluchtend ausgerichtet sein.
Nicht bendtigte Spannschrauben entfernen.

All knives and all clamping wedges must be aligned with each other.
Remove unused clamping screws.
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Kontaktflachen der Spannschrauben mussen vollflachig am Spannbacken anliegen.

Contact surfaces of the clamping screws must be in full contact with the clamping wedges.

C, = max. 5 mm
SBmax
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Zulassigen seitlichen Uberstand beachten!

Observe the permissible lateral projection!

Werkzeug zur Wartung regelméassig von der Maschinenspindel demontieren.

Maschinenspindel und Werkzeugbohrung reinigen und mit geeignetem Pflegemittel (z.B. Ballistol,
WDA40) vor Korrosion schitzen.

Remove the tool regularly from the machine spindle for maintenance.

Clean machine spindle and tool bore and protect against corrosion with suitable care product (e.g.
Ballistol, WD40).
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300 bar

Spanndruck des Hydro-Spannsystems taglich priifen!

Check the clamping pressure of the hydraulic clamping system daily!

Werkzeuge mit Hydro-Spannung nur mit mechanischer Verdrehsicherung auf der Maschinenspindel
einsetzen!

Always use tools with hydraulic clamping with mechanical anti-twist device on the machine spindle!
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Radial gegenuberliegende Messer mlssen denselben Scharfzustand haben.

Radially opposite knives must have the same sharpening condition.

SB <170 mm: Am=max.0,5¢g
>170mm: Am=max. 1,09

Zur Vermeidung von Unwucht immer radial gegeniiberliegend gewichtsgleiche Messer verwenden!
Maximal zuléssige Gewichtstdifferenz Am beachten!

To avoid imbalance, always use knives of equal weight radially opposite each other!
Observe the maximum permissible weight difference Am!
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Am=max.0,3g

Zur Vermeidung von Unwucht immer radial gegeniiberliegend gewichtsgleiche Spannbacken
verwenden!

To avoid imbalance, always use clamping wedges of equal weight radially opposite each other!
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10.4 Zulassige Messertypen / Acceptable types of knives

8 mm 10 mm 10 mm

—
e

-
—
-

50-70 mm
50 - 60 mm
38 -70 mm

—eum

[ —
e

HS HW PKS
SC
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10.5 Richtwerte fiir mégliche Profiltiefen PT / Guide values for possible
profile depths PT
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