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1. Beschreibung

Das Profilwerkzeugsystem ProfilCut Q und ProfilCut Q Premium ist ein vielseitig
einsetzbares Profilwerkzeugsystem mit folgenden Eigenschaften:

- Einweg Wechselmessersystem

- Tragkérper in Leichtmetall

- Funktionsbeschichtung des Tragkérpers (Premium)

- Erhéhte Schnittgeschwindigkeit (Premium)

Das Werkzeug entspricht den Anforderungen gemas EN 847-1.

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

@ Vor Inbetriebnahme des Wer! ist die Betri itung zu beachten!

2. Kennzeichnung

2

3

5

6
12

9

1. Hersteller

2. Ident-Nr.

3. Maximale Abmessung (Dmax. x SBmax.
x BO)

. Maximale Betriebsdrehzahl (n max.) oder
Drehzahlbereich (n)

IN

———168133375 5. Vorschubart
6. Weitere Kennzeichnung des Herstellers
— 150x25x30 7. Drehrichtung
_____nmax. 15000 8. Werkzeugsatz-ldent-Nr.
9. Werkzeugsatz - Maximale Betriebsdrehzahl
_— MEC (n max.) oder Drehzahlbereich (n)
07h370550000002 10. Werkzeugsatz-Vorschubart
11. Data Matrix
DP XXX —_
PA=XXX— Bei Verwendung mehrerer Werkzeuge auf

einer Welle bzw. einem Frasdorn, gilt der
kleinste Wert ,n max.“ als Betriebsdrehzahl.

N
SET 123456789 MEC
n max. 8000

07h370550000002— ©
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3. Schneidstoffe und Bestellangaben

3.1 Schneidstoffe

HW = Hartmetall
HC = Hartmetall, beschichtet (Marathon MC, TDC)
DP = Polykristalliner Diamant

3.2 Bestellangaben
Artikelbezeichnung Abmessungen Vorschubart
Ident-Nummer Schneidenzahl Drehzahl

4. Bestimmungsgemaésser Gebrauch

4.1 Drehzahl n/ n max.

Der auf dem Werkzeug angegebene Drehzahlbereich ,n“ muss eingehalten werden bzw.
die angegebene Héchstdrehzahl ,n max.“ darf nicht (iberschritten werden!

4.2 Ver | t und Arb

Die Vorgaben des Maschinenherstellers bezlglich der Eignung des Werkzeuges sind zu
beachten.

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

—HE

MEC (Mechanischer Vorschub)
Mit ,MEC* gekennzeichnete Werkzeuge diirfen nur auf Maschinen mit mechanischem
Vorschub verwendet werden!

E—EHE

MAN (Handvorschub)

Mit ,MAN“ gekennzeichnete Werkzeuge diirfen auch auf Maschinen mit mechanischem
Vorschub verwendet werden!

- Gleichlauf: Verboten wegen Riickschlaggefahr!
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4.3 Bearbeitungsart

ﬁ
>

4.4 Zu bearbeitende Werkstoffe

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

5.1 Verwendung

Das Werkzeug darf nur wie in Abschnitt ,BestimmungsgeméBer Gebrauch* beschrieben,
eingesetzt werden!

Es sind die jeweils gliltigen nationalen Unfallverhitungs- und Arbeitsschutzvorschriften
einzuhalten - insbesondere die sicherheitstechnischen Anforderungen nach EN 847-1.

572 Transport

Schutzhandschuhe tragen!

2 Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Transport nur in geeigneter Verpackung!

Beim Ein-/ Auspacken ist duBerste Sorgfalt anzuwenden!
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2 Beschéadigungsgefahr!

5.3 Z des Wer [e]

Beim Zusammenbau des Werkzeugs sind die Drehmomentangaben in Kapitel 8 zu
beachten!

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Immer alle Teile montieren. Baugleiche Teile miissen gewichtsgleich sein, um Unwuchten
zu vermeiden.

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

Schraubenkopfe miissen gereinigt werden, um einen korrekten und festen Sitz des
zugehorigen Montagewerkzeuges zu gewahrleisten.

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

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

Das Verléangern von S oder die Ver von

Schlagwerkzeugen ist verboten!

A
O

e
>

Montage auf der Maschine

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

Das Anlaufen der Werkzeugmaschine wahrend des Werkzeugwechsels ist
auszuschlieBen (siehe Betriebsanleitung der Maschine)

P>

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

A

Vor Inbetriebnahme des Werkzeuges Schneidteile, Spannschrauben und Spannelemente
auf richtigen und festen Sitz tiberpriifen
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Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Die vom Maschinenhersteller vorgegebenen Héchstwerte fir die Werkzeugmasse,
Werkzeugdurchmesser und Auskragldnge miissen eingehalten werden.

Maschineneinstellungen, insbesondere Drehzahl und Drehrichtung, kontrollieren!

Gefahr des Losens des Werkzeuges!

Unsach aBes Ab| des Werkzeuges, z.B. durch seitliches Andriicken,
ist nicht zulassig.

Q B

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

Die Schneiden dirfen nicht mit Befestigungsmitteln oder Maschinenteilen in Berlihrung
kommen.

Bei aufeinander gesetzten Werkzeugen Uberpriifen, dass sich die Schneiden nicht
gegenseitig berlihren.

Alle Spannflachen miissen frei von Verschmutzungen, Fett, Ol oder Wasser sein.

Spannschrauben und -muttern mit dem zugehdrigen Montagewerkzeug bzw. mit dem
vorgegebenen Drehmoment anziehen.

Das Verléangern von Sy hliisseln oder die Ver d von
Schlagwerkzeugen ist verboten!

5.5 VorsichtsmaBnahmen

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Gehorschutz tragen!

Risiko der Erkrankung an Schwerhérigkeit!

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

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

Beschadigte Werkzeuge sind von einem Fachmann zu Gberpriifen.

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Werkzeuge mit gerissenen Grundkorpern oder deformierten Schneidenaufnahmen
mussen ausgemustert werden.

Das Instandsetzen oder Reparieren dieser Werkzeuge ist nicht erlaubt!

Gefahr des Werkzeugbruchs!

Ein deformiertes Werkzeug darf nicht eingesetzt werden!

. Reinigung und Pflege

6.1

®
A

Reinigung und Pflege von Hi beitungswer

Werkzeuge sind regelmaBig von Spanen und Harzablagerungen zu reinigen und gegen
Korrosion zu schiitzen. Eine regelméBige Reinigung erhoht die Lebensdauer und senkt
den Energieverbrauch.

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

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

Werkzeuge mit Aluminiumtragkorpern oder beschichteten Tragkérpern erfordern speziell
geeignete Reinigungsmittel.

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

Beschéadigungsgefahr!

Beispiele firr geeignete Reinigungs- und Korrosionsschutzmittel:

Vorreinigung:
Linix-Radical Entharzungsmittel (fir Aluminium und Stahl)

Hauptreinigung:
Sur-Tec 143 oder Avilub METACLEAN 788 (fiir Aluminium und Stahl)
Sur-Tec 194 (nur fur Stahl)
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6.2

A

Korrosionsschutz:
Ballistol oder WD-40 (Pflegedl)

Empfohlener Reinigungprozess:

1. Optional bei starker Verschmutzung: Vorreinigung der Werkzeuge in einem Kaltreiniger-
Bad. AnschlieBend angelésten Schmutz mit einer Blrste" entfernen.

2. Reinigung in einem Ultraschallbad oder in einer Waschmaschine mit einem fiir
Aluminium oder firr Stahl geeigneten Reinigungsmittel. Angelésten Schmutz mit einer
Birste" entfernen.

3. Splilen der Werkzeuge mit Korrosionsschutz-Emulsion; lose Schmutzreste mit einer
Birste" entfernen.

4. Werkzeuge gemaB Beschreibung in Kapitel 8 ,Montage und
Handhabung“ auseinanderbauen. Alle Bauteile séaubern und trocknen.

5. Bauteile mit einem Pflegedl gegen Korrosion schiitzen und Werkzeuge
zusammenbauen. Kupferfett auf die Schraubengewinde auftragen, um das Lésen zu
erleichtern. Schrauben mit dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen (siehe Kapitel
8.).

" Hinweis: Mittelharte Kunststoffbirste fiir Aluminium, Messingbiirste fiir Stahl.
Beim Einsetzen der Schneiden und beim Einbau des Werkzeugs in die Maschine ist

darauf zu achten, dass alle Anlageflachen sauber und fettfrei sind.

Reinigung und Pflege der Werkzeug-Schnittstelle

Die Anlageflachen der Werkzeug-Schnittstelle zur Maschinenspindel (z. B. HSK, Bohrung,
Plananlage) miissen sauber sein und dirfen keine Korrosion oder Deformationen
aufweisen, um einen einwandfreien Rundlauf und einen sicheren Betrieb des Werkzeugs
zu gewéhrleisten.

p e Arbei itte:

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

3. AnschlieBend Passflachen mit weichem Tuch und einem Pflegedl endreinigen.

Beim Handkontakt von Passfldchen kann Korrosion entstehen.

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!
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Gehérschutz tragen!

Schutzbrille tragen!

2 Gesundheitsgefahr!

Atemschutzmaske tragen!

Gesundheitsgefahr!
Bei der Reinigung / Trockung mit Druckluft kénnen gesundheitsschadliche Emissionen von
Larm, Staub und zerstaubter Fliissigkeiten / Chemikalien entstehen!

Instandsetzen, Andern, Schirfen

741 Allgemeine Forderungen

Instandsetzungsarbeiten und Anderungen diirfen nur vom Hersteller oder von
autorisierten Fachwerkstatten durchgefiihrt werden.

2 Gefahr des Werkzeugbruchs!

Es diirfen nur Ersatzteile verwendet werden, die mit den Vorgaben fiir Originalersatzteile
des Werkzeugherstellers tbereinstimmen.

Das Scharfen, Instandsetzen oder Andern von Werkzeugen darf nur von Fachleuten mit
entsprechender Erfahrung gemas den Anweisungen des Herstellers durchgefiihrt werden.
Die Fachleute mussen vertraut sein mit:

dem Stand der Technik bezlglich der Konstruktion und Gestaltung
- den nationalen Vorschriften sowie mit
- den einschléagigen Sicherheitsbestimmungen und -normen

- und (ber die normalen Mittel und die Fahigkeiten fiir diese Arbeiten
verflgen.

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

Nach jedem Schérfen, Instandsetzen oder Andern muss sichergestellt sein,
dass das Werkzeug die Anforderungen der Européischen Norm EN 847-1 erfilllt,
insbesondere hinsichtlich:
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Auswuchtgite

- Schneidplattendicke a
- Schneidplatten-Uberstand cr, ca, t

- Breite der Abweisflache e

0,5 mm

- Uberstand der Vorschneider

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

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

ProfilCut Q- / ProfilCut Q Premium Profilmesser sind mit einer Hartstoff-Beschichtung
versehen und als Wechselmesser konzipiert.

Im Bedarfsfall kdnnen sie in den Leitz Scharfdiensten an der Spanflache 1 mal
nachgescharft werden.

Dabei muss eine minimale Messerdicke von 1,7 mm unbedingt eingehalten
werden!

2 Gefahr des Messerbruchs!

Durch den Schérfvorgang wird die Beschichtung entfernt, wodurch sich die Standzeit
gegenuber dem Neuzustand verringern kann.

Jedes Nachscharfen der Profilmessers bewirkt eine Durchmesser- und Profilveranderung!

ProfilCut Q PLUS

ProfilCut Q PLUS-/ ProfilCut Q PLUS Premium Profilmesser sind mit einer Hartstoff-
Beschichtung versehen und kénnen 5 mal nachgescharft werden.

Durch den Schérfvorgang wird die Beschichtung entfernt, wodurch sich die Standzeit
gegentliber dem Neuzustand verringern kann.
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Das Nachscharfen der Profilmesser bewirkt KEINE Durchmesser- und Profilverdnderung.

Um Durchmesser und Profil der Profilmesser konstant halten zu kénnen, muss
das Nachschérfen durch den Leitz Schérfdienst erfolgen.

Br g r und igkei lust bei Nicl

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - Die Profilmesser sind mit einer PKD Platte bestiickt und lassen sich
nicht an der Spanfléche, sondern nur an der Freifldche nachscharfen.

Im Bedarfsfall kdnnen Sie in den Leitz Scharfdiensten die Profilmesser bis zu 5 mal
nachscharfen (pro Scharfzyklus 0,3 mm d.h. max. 1,5 mm).

WP8

Wendemesser und Vorschneider diirfen nicht nachgeschérft werden!

Br r und igkei lust!
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1. Description

The ProfilCut Q and ProfilCut Q Premium profile tool system is a versatile profile tool
system with the following features:

- Oneway knife changing system

- Light metal tool body

- Functional coating of the tool body (Premium)
- Increased cutting speed (Premium)
The tool corresponds to the requirements according to EN 847-1.

Tools may only be used by persons who are trained and experienced in handling
tools.

@ Follow the instruction manual before using the tool!

. Manufacturer

ID-No.

Max. dimensions ( Dmax.x SBmax.x BO)

. Maximum operating speed (n max.) or

speed range (n)

Type of feed

Other manufacturer markings

. Direction of rotation

33— 150x25x30 . Tool set - identification number
_____nmax. 15000 . Tool set - maximum operating speed (n

max.) or speed range (n)
_— MEC 10. Tool set - kind of feed

07h370550000002 11. Data Matrix

6 DP XXX

12 — B > For the application of several tools on a
PA=XXX long planerhead or on a cutter arbour, the

smallest value “n max.” is valid as RPM.

rop

2 —— 168133375

©c®ND o

5

N
SET 123456789 MEC
n max. 8000

9 | o7n370550000002— ©
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C

ing materials and ordering

3.1 Cutting materials
HW =Tungsten carbide

HC =Tungsten carbide, coated (Marathon MC, TDC)
DP = Polycrystalline diamond

3.2 Ordering details

Product name Dimensions Type of feed
ID-No. Number of cutting edges RPM

Intended use

4.1 RPM n/n max.

The RPM range marked “n” on the tool has to be kept, resp. the specified max. RPM “n
max.” is not allowed to be exceeded!

4.2 Usage category and working method

Please pay attention to the specifications of the machine manufacturer concerning the
applicability of the tool.

The specified tool is only allowed to be used for the type of feed marked on the tool.

MEC E

MEC (mechanical feed)

Tools marked with “MEC” shall only be used on machines with mechanical feed!

E—EHB

MAN (hand feed)

Tools marked with “MAN” are also allowed to be used on machines with mechanical feed!
- With feed direction: Forbidden due to danger of kick back!
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4.3 Working method

ﬁ
2

4.4 Materials to be machined
Wood, wood-based material, as well as material with comparable cutting properties as per

catalogue details.
Special applications only after release by the manufacturer.

5. Safe handlin

5.1 Application
The tool is only allowed to be used as described in the section “Intended use”.

The valid national rules for accident prevention and safety at work regulations have to be
observed - especially the safety requirements according to EN 847-1.

5.2 Transport

@ Wear safety gloves!
2 Risk of injury due to sharp cutting edges!

Transport only with suitable packaging.

Be very careful when packing / unpacking!
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2 Risk of damage!

5.3 Assembly of the tool
@ When assembling the tool, observe the torque specifications of chapter 8!

Wear safety gloves!

Risk of injury due to sharp cutting edges!

Always mount all parts. Use corresponding parts of the same weight to avoid unbalance.

Cutting parts, seatings and clamping elements shall be free of dirt, e.g. resin, grease, oil
or water.

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

Risk of injuring due to parts flying off!

Tighten clamping screws and nuts by using appropriate mounting tool and the
recommended torque.

The extension of wrenches or the use of hammer blows is not permitted!

A
O

e
>

Mounting on the machine

The tool has to be mounted, locked and started up on the machine as per the instructions
of the machine manufacturer.

Starting the machine during the tool change is not allowed (see handling instructions of
the machine).

Wear safety gloves!

Risk of injury due to sharp cutting edges!

>k

Before using the tool check the cutting parts, clamping screws and clamping elements for
correct and tight seating.
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Risk of injuring due to parts flying off!

The limits for the tool weight, diameter, and projection length recommended by the
machine manufacturer, have to be observed.

Check the machine data, especially RPM and direction of rotation!

2 Risk of loosening of the tool!

® Improper stopping of the tool, e.g. by lateral pressing, is not allowed.

During installation it must be ensured, that the tool and all cutting and spare parts are
mounted on the correct clamping devices.

Cutting parts should not come in to contact with clamping elements or machine parts.
When using stacked tooling ensure that the cutting parts are not in contact with each other.
All clamping surfaces have to be free of dirt, grease, oil or water.

Tighten clamping screws and nuts by using appropriate mounting tool and the
recommended torque.

The extension of wrenches or the use of hammer blows is not permitted!

Precautionary measures

Wear safety gloves!

2 Risk of injury due to sharp cutting edges!

Wear ear protection!

2 Risk of becoming hard of hearing!

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 have to be replaced set-
wise immediately with original replacement parts.

Damaged tools have to be checked by an expert.
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. Cleaning a

6.1

®
A

A

Risk of injuring due to parts flying off!

Tools with cracked bodies or deformed seatings of the cutting parts have to be taken out
of service.

Repairing such tools is not allowed!

Risk of tool breakage!

Do not use a deformed tool!

maintenance

Cli ing and mai of king tools

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

Wear safety gloves!

Risk of injury due to sharp cutting edges!

Use suitable cleaning agents that do not attack / corrode the various components to clean
the tools.

Tools with aluminium bodies or coated bodies require special cleaning agents.

The date sheet of the cleaning agent manufacturer must be observed as to the suitability
of the cleaning agent, the permissible concentration, exposure time, and temperature!

Risk of damage!

E K of suitable cleaning and corrosion protection agents:

Pre-cleaning:
Linix-Radical resin remover (for aluminium and steel)

General cleaning:
Sur-Tec 143 or Avilub METACLEAN 788 (for aluminium and steel)
Sur-Tec 194 (only for steel)

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

. Optional in case of heavy soiling: Pre-clean the tools in a cold cleaner bath. Remove
dissolved dirt with a brush™.

N

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

w

. Rinse the tools in an anticorrosive emulsion; remove any loose dirt residue with a
brush?.

IN

. Disassemble the tools as described in chapter 8 ,Mounting and handling“. Clean and
dry all construction parts.

o

. Protect the construction parts against corrosion with a maintenance oil and re-assemble
the tools. Apply copper grease to the screw threads to ease the opening. Tighten the
screws with the given torque (see chapter 8).

" 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.

6.2 Cleaning and mai of the tool ad:

The tool contact surfaces of the tool adaptor with the machine spindle (e.g. cone,
bore, end face) must be clean and must not show any corrosion or damage for perfect
concentricity and operation of the tool.

Recommended working steps:

1. Remove any dust/ chips on the contact surfaces.
2. Coarse dirt can be carefully removed with a cleaning fleece.

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

Hand contact of fitting surfaces can cause corrosion.

@ Wear safety gloves!
2 Risk of injury due to sharp cutting edges!

Wear ear protection!

Wear eye protection!
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2 Health risk!

Wear a respirator!

Health risk!
Cleaning/ drying with compressed air can cause harmful emissions of noise, dust and
atomized liquids / chemicals!

7. Servicing, modifying, sharpening

741 General instructions

Service and modifications are only allowed to be done by the manufacturer or by
authorized professional workshops.

2 Risk of tool breakage!

Only those replacement parts are allowed to be used, which match the requirements of
the original replacement parts of the tool manufacturer.

Sharpening, servicing or modifying of tools is only allowed to be done by experienced
specialists as per the instructions of the manufacturer.

Specialists must have knowledge and experience of:

up-to-date engineering standards in the design and construction of
woodworking tools

national rules and regulations
relevant safety regulations and standards

and have the necessary machinery and the required skills to undertake
the task

Tolerances, that guarantee precise clamping, have to be observed.

After any sharpening, repairing or modifying, it shall be guaranteed, that the tool
meets the requirements of the European Standard EN 847-1, especially regarding:

20
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- Balancing quality

- Cutting plate thickness a
- Cutting plate projection cr, ca, t

- Width of the limitor surface e

0,5 mm

- Projection of the spurs

Tool labellings, which have been affected by modification / re-tipping, have to be updated.
Name/ logo of the modifying / re-tipping company has to be added.
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7.2

Sharpening

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

ProfilCut Q-/ProfilCut Q Premium profile knives are equipped with hard coating and are
designed as changing knives.

If required their cutting area can be resharpened 1 time in the Leitz service stations.

A minimal knife thickness of 1.7 mm strictly must be observed.

2 Risk of knife breakage!

The sharpening process removes the coating, which can reduce the tool life compared to
the new condition.

Each sharpening of the profile knives causes a change of diameter and profile!

ProfilCut Q PLUS

ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q PLUS Premium profile knives have a hard coating and can
be resharpened 5 times.

The sharpening process removes the coating, which can reduce the tool life compared to
the new condition.

Resharpening the profile knives does NOT change the diameter or profile.
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In order to keep the diameter and profile of the profile knives constant,
resharpening must be carried out by the Leitz Sharpening Service.

2 Risk of breakage and loss of accuracy due to non-compliance!

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - The profile knives are PCD-tipped and they can’t be reground at the
cutting area but only at the clearance face.

If required, the profile knives can be reground in the Leitz service stations up to 5 times
(0.3 mm per sharpening cycle, i.e. maximal 1,5 mm).

WP8

® Turnblades and spurs are not allowed to be resharpened!

2 Risk of breakage and loss of accuracy!
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1. Descrizione

Il sistema di utensili a profilo ProfilCut Q e ProfilCut Q Premium & un sistema versatile che
presenta le seguenti caratteristiche:

- Sistema di coltelli intercambiabili monouso

- Corpo portante in metallo leggero

- Rivestimento funzionale del corpo portante (Premium)
- Maggiore velocita di taglio (Premium)

L‘utensile corrisponde alle richieste della normativa europea EN 847-1.

o
=
=
s
=

Gli utensili devono essere utilizzati esclusivamente da personale qualificato e che
abbia esperienza nel relativo utilizzo.

@ Prima di utilizzare | ile, leggere il distruzioni!

1. Produttore

2. codice identificativo

3. Dimensioni massime (Dmax. x SBmax.
x BO) '

. Velocita massima di rotazione al minuto (n
max.) oppure campo di rotazione (n)

. Tipo di avanzamento

. marcatura aggiuntiva del produttore

Senso di rotazione

. Gruppo di utensili - numero di
identificazione

IS

2 —— 168133375
3 —— 150x25x30
___—nmax. 15000

oNo O

5 _— MEC 9. Gruppo di utensili - Velocita massima di
07h370550000002 rotazione al minuto (n max.) oppure campo
6 di rotazione (n)
DP XXX —_ 10. Gruppo di utensili - tipo di avanzamento
12 PA=XXX— 11. Data Matrix

Utilizzando diversi utensili su un unico albero
0 su un mandrino di fresatura, la velocita
operativa € uguale al valore pili basso “n max.”.

N
SET 123456789 MEC
n max. 8000

9 | o7n370550000002— ©
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Materiali da taglio ed informazioni

3.1 Materiali da taglio

HW = Metallo duro non rivestito
HC = Metallo duro rivestito (Marathon MC, TDC)
DP = Diamante policristallino

3.2 Informazioni riguardanti I‘ordine
Denominazione del prodotto Dimensioni Tipo di avanzamento
Codice Numero dei taglienti Numeri di giri al minuto
Modo d‘uso
4.1 Numero di giri n/ n max.

Il numero di giri marcato sull'utensile con “n” & tassativamente da rispettare. Il numero di
giri indicato con “n max.” non deve essere superato!

4.2 Utilizzo e modalita di funzionamento

Prestare attenzione alle specifiche del produttore macchina per quanto riguarda il tipo di
applicazione dell‘utensile.

L‘utensile descritto pud essere utilizzato solo con il tipo di avanzamento indicato
sull‘utensile.

m— B

MEC ( avanzamento meccanico)

Gli utensili contrassegnati con “MEC” possono essere usati solo su macchine con
avanzamento meccanico!

E—EHEB

MAN ( avanzamento manuale)

Gli utensili contrassegnati con “MAN” possono essere usati anche su macchine ad
avanzamento meccanico!

- Vietato: tagliare parallelamente alla direzione di avanzamento Pericolo di
contraccolpo!
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4.3 Tipo di lavorazione

[}
=
=
s
=

ﬁ
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4.4 Materiali che possono essere trattati

Legno, materiale a base di legno, materiale con simili caratteristiche di truciolatura come
indicato nel catalogo. Applicazioni speciali solo dopo I'autorizzazione del produttore.

5.1 Applicazione
L‘utensile pud essere usato solo come descritto nel capitolo “Modo d‘uso*!
Sono da osservare i regolamenti in materia di sicurezza sul lavoro e le normative

antinfortunistiche in vigore nel rispettivo paese - specialmente i requisiti di sicurezza
secondo la normativa europea EN 847-1.

5.2 Trasporto

@ Indossare guanti di protezione!
2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Il trasporto deve avvenire esclusivamente con imballi idonei!

Prestare molta attenzione durante I'imballaggio / disimballaggio!
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2 Pericolo di danno all’utensile!

5.3 Assemblaggio utensile

@ Per I'assemblaggio dell‘utensile occorre osservare le indicazioni di coppia riportate nel
capitolo 8!

Indossare guanti di protezione!

Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Montare sempre tutti i componenti. | componenti impiegati con identiche caratteristiche
costruttive devono avere sempre lo stesso peso per evitare sbilanciamenti.

Le parti taglienti, le sedi dei taglienti e gli elementi di bloccaggio devono essere puliti ed
asciutti - privi di polvere, resina, grasso o olio.

La testa delle viti deve essere pulita per garantire una corretta aderenza della chiave.

Pericolo di lesioni a causa di parti volanti!

Serrare le viti e i dadi di bloccaggio con apposite chiavi ed attenersi alle indicazioni
riguardanti la coppia di serraggio.

E* vietato usare chiavi di serraggio prolungate o martelli!

A
O

e
>

Montaggio sulla macchina

L‘utensile deve essere montato, bloccato ed utilizzato sulla macchina secondo le istruzioni
del costruttore macchina.

Non & permesso avviare la macchina durante il cambio d‘utensile (vedi manuale d‘uso).

Indossare guanti di protezione!

Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

>k

Prima di usare I'utensile controllare il corretto alloggiamento delle parti taglienti, delle viti e
degli elementi di bloccaggio.
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5.5

Pericolo di lesioni a causa di parti volanti!

E' necessario rispettare i limiti massimi di peso, diametro e lunghezza dell‘utensile
specificati dal costruttore macchina.

Controllare i dati forniti dal costruttore, specialmente il numero di giri ed il senso di
rotazione!

Pericolo di allentamento dell‘utensile!

Un improprio arresto dell ile non & per p.es. da pr
laterali.

Controllare durante il montaggio che utensile, parti taglienti e componenti da assemblare
siano ben bloccati nei loro appositi appoggi.

Le parti taglienti non devono venire a contatto con gli elementi di bloccaggio o parti
macchina.

Sugli utensili posizionati uno sopra l‘altro, controllare che i taglienti non si
tocchino a vicenda.
Tutte le superfici di bloccaggio devono essere prive di polvere, grasso, olio ed acqua.

Serrare le viti e i dadi di bloccaggio con apposite chiavi ed attenersi alle indicazioni
riguardanti la coppia di serraggio.

E* vietato usare chiavi di serraggio prolungate o martelli!

Precauzioni

Indossare guanti di protezione!

2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Indossare cuffie di protezione per l‘'udito!
2 Rischio perdita dell‘udito!

Controllare regolarmente le parti taglienti, gli elementi di bloccaggio, le viti ed il corpo
dell‘utensile per individuare eventuali danni - specialmente dopo urti dell‘utensile con parti
della macchina, p.es. piano macchina, elementi di bloccaggio pezzo, cappe d‘aspirazione.

Parti taglienti, elementi di bloccaggio o viti consumati o danneggiati devono essere
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sostituiti immediatamente con pezzi di ricambio originali.

Gli utensili danneggiati devono essere controllati da un esperto.

2 Pericolo di lesioni a causa di parti volanti!

Gli utensili con corpo incrinato o con sedi dei taglienti deformati devono essere scartati.

La manutenzione o riparazione di questi utensili non & consentita!

2 Pericolo di rottura utensile!
® Un utensile deformato non deve essere usato!

a e cura

6.1 Pulizia e cura degli utensili per la lavorazione del legno

Gli utensili devono essere regolarmente puliti dai trucioli e depositi di resina e protetti dalla
corrosione. Una pulizia regolare aumenta la durata e riduce il consumo di energia.

@ Indossare guanti di protezione!
2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Per la pulizia degli utensili occorre utilizzare detergenti adeguati che non aggrediscano/
corrodano i relativi componenti.

Utensili con corpo in alluminio o corpo rivestito richiedono detergenti per la pulizia adatti.

Per quanto riguarda I'idoneita del detergente e la relativa concentrazione ammessa,
il tempo di azione e la temperatura € necessario attenersi alle indicazioni fornite dal
produttore del detergente!

2 Pericolo di danno all’utensile!

Esempi di detergenti e prodotti anticorrosivi adeguati:

Pulizia preliminare:
deresinante Linix-Radical (per alluminio e acciaio)

Pulizia principale:
Sur-Tec 143 o Avilub METACLEAN 788 (per alluminio e acciaio)
Sur-Tec 194 (solo per acciaio)

Protezione anticorrosiva:
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Ballistol o WD-40 (olio protettivo)

Procedura di pulizia suggerita:

. Opzionale in caso di sporco ostinato: Pulizia preliminare degli utensili con detergente a
freddo. Infine, rimuovere lo sporco disciolto con una spazzola®.

2. Pulizia a ultrasuoni o in una macchina lava-utensili con un detergente adatto per
alluminio o acciaio. Rimuovere lo sporco disciolto con una spazzola®.
3. Lavaggio degli utensili con emulsione anticorrosiva; rimuovere i residui di sporco
disciolti con una spazzola”.
2
= 4. Smontare gli utensili come descritto nel capitolo 8 ,Montaggio e utilizzo* . Pulire e
S asciugare tutti i componenti.
5. Proteggere i componenti dalla corrosione con un olio protettivo e assemblare gli utensili.

Spargere grasso al rame sulla filettatura per facilitare il distacco. Serrare le viti con la
coppia prescritta (vedi capitolo 8.).

" Nota: spazzola sintetica medio-dura per alluminio, spazzola in ottone per acciaio.
Applicando i taglienti e installando l‘utensile nella macchina, accertarsi che tutte le
superfici di contatto siano pulite e prive di grasso.

6.2 Pulizia e cura dell‘interfaccia utensile

Le superfici di contatto dell‘interfaccia dell‘utensile con I‘albero macchina (ad es. HSK,
foratura, superficie di riferimento) devono essere pulite e non devono presentare
segni di corrosione né deformazioni, onde garantire una perfetta concentricita ed un
funzionamento sicuro dell‘utensile.

Fasi di lavoro suggerite:

1. Rimuovere la polvere /i trucioli da tutte le superfici di contatto.
2. Lo sporco grossolano puo essere rimosso con cautela utilizzando un liquido detergente.

3. Infine, pulire le superfici di accoppiamento con un panno morbido e olio protettivo.

Il contatto con le mani sulle superfici di accoppiamento puo causare corrosione.

ndossare guanti di protezione!

Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Indossare cuffie di protezione per l‘'udito!
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ndossare occhiali di protezione!

2 Pericolo per la salute!

ndossare una mascherina di protezione!

Pericolo per la salute!
Durante la pulizia/asciugatura con aria compressa possono verificarsi emissioni nocive di
rumore, polvere e liquidi/sostanze chimiche nebulizzati!

7. Manutenzione, modifica, affilatura

741 Requi

generali

Manutenzione e modifiche devono essere effettuate soltanto dal produttore o da
un‘officina autorizzata.

2 Pericolo di rottura utensile!

Possono essere utilizzati solo pezzi di ricambio originali.

Laffilatura, la manutenzione e la modifica dell‘utensile devono essere eseguite solo da
persone qualificate seguendo le istruzioni del produttore.

Lo specialista deve essere:

all‘avanguardia riguardo alla costruzione ed al design

competente nelle norme e nei regolamenti nazionali

conoscere i regolamenti e le norme antinfortunistiche

in piu deve disporre di una formazione e facolta idonee ad eseguire
questi lavori

E da attenersi alle tolleranze che garantiscono un preciso bloccaggio.

Dopo ogni affilatura, manutenzione o modifica,bi siche |
corrisponda ai requisiti richiesti dalla legge Europea EN 847-1 specialmente per
quanto riguarda:
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- Qualita di bilanciatura

- Spessore dei taglienti a
- Sporgenza dei taglienti cr, ca, t

- Larghezza limite di superficie e

0,5 mm

T

Sporgenza dell‘incisore

La marcatura dell‘utensile deve essere aggiornata se, a seguito di una modifica/
riplacchettatura i dati dell‘utensile non sono piu coerenti. Deve essere aggiunto il nome ed
il logo della ditta che ha eseguito la modifica / riplacchettatura.
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7.2 Affilatura

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

o
<
&
©
=

I coltelli a profilo Profilcut Q e Profilcut Q Premium hanno uno speciale rivestimento duro e
sono concepiti come coltelli intercambiabili.

Se necessario possono essere affilati 1 volta sulla superifice di spoglia presso un centro
di affilatura Leitz.

Ri e assoll uno e minimo del coltello di 1,7 mm!

2 Rischio di rottura coltello!

Durante il processo di affilatura il rivestimento viene romosso, questo pud ridurre la durata
rispetto ad un coltello nuovo.

Ogni affilatura del coltello causa un cambio nel diametro e nel profilo!

ProfilCut Q PLUS

I coltelli a profilo ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q PLUS Premium sono rivestiti con un
materiale duro e possono essere affilati 5 volte.

Durante il processo di affilatura il rivestimento viene romosso, questo puo ridurre la durata
rispetto ad un coltello nuovo.
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La riaffilatura del coltello a profilo NON altera il diametro e il profilo.

Per poter mantenere il profilo ed il di o del coltell: i, la riaffilatura
deve avvere presso un centro di affilatura Leitz.

Rischi di rottura e perdita di precisi incasodii ienza delle corrette
norme!

ProfilCut Q Diamond

o
c
s
g

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - | coltelli a profilo hanno la placchetta rivestita in PCD e non si
devono affilare sul dorso ma solo sulla superficie di taglio.

Se necessario i coltelli si possono affilare nel centro affilatura Leitz fino a 5 volte (per ogni
ciclo di affilatura 0,3 mm, cioé max. 1,5 mm).

WP8
® Coltelli reversibili ed incisori non possono essere affilati!

2 Rischio di rottura e perdita di precisione!
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1. Description

Le systeme d’outils de profilage ProfilCut Q et ProfilCut Q Premium est un systeme d’outils
de profilage polyvalent présentant les caractéristiques suivantes :

- Systeme a plaquettes interchangeables

- Corps en alliage léger

- Revétement fonctionnel sur le corps (Premium)

- Augmentation de la vitesse de coupe (Premium)
Loutil répond aux exigences de la norme EN 847-1.

Les outils doivent étre utilisés uniquement par des personnes qui sont formées a
I‘utilisation des outils et expérimentées.

Avant toute utilisation de I‘outil, veuillez-vous vous conformer a sa notice
d‘utilisation!

1. Fabricant

2. Code

3. Dimension maximale (Dmax. x SBmax.
x BO)

. Vitesse de rotation maximale (n max.) ou
plage de vitesses de rotation (n)

IN

2 — 4 68133375 5. Type d'avance
6. Autre désignation du fabricant
33— 150x25x30 7. Sens de rotation
____nmax. 15000 8. Jeu d'outils - numéro d'identification
9. Jeu d'outils - Vitesse de rotation maximale
5 _— MEC (n max.) ou plage de vitesses de rotation
07h370550000002 (O !
6 10. Jeu d'outils - type d’avance
DP XXX —_ 11. Le code Datamatrix

12 =XXX—
PA=XXX Lors d’applications de plusieurs outils sur un

méme arbre, choisir la vitesse de rotation “n
max. la plus basse comme vitesse de rotation
effective.

\SET 123456789 MEC|
Ln max. 8000

9 | 07h370550000002—7 ©
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Matériaux de coupe et spécifications de commande

3.1 Matériaux de coupe

HW = Carbure non revétu
HC = Carbure, revétu (Marathon MC, Marathon TDC)
DP = Diamant polycristallin

3.2 Spécifications de commande
Désignation de 'article Dimensions Type d’avance
Code Nombre de coupes Vitesse de rotation

4. Utilisation conformément a l‘usage

4.1 Vitesse de rotation n/n max.

Respecter la plage de vitesse de rotation “n” specifiée sur I'outil et ne pas depasser la
vitesse de rotation maximale “n max.” indiquée!

4.2 Type d‘utilisation et méthode de travail

Respecter les consignes du fabricant de machines concernant la capacité de I‘outil.

L‘outil décrit ici ne peut étre utilisé que conformément au type d‘avance.

i —

MEC (avance mécanique)

Les outils marqués “MEC” ne peuvent étre utilisés que sur des machines a avance
mécanique!

E—EHB

MAN (avance manuelle)

Les outils marqués “MAN” peuvent étre utilisés sur des machines a avance mécanique!
- Travail en avalant : Interdit en raison du risque de rejet!
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4.3 Type d‘usinage

ﬁ
>

4.4 Matériaux a usiner

Bois, dérivés du bois, de méme que d‘autres matériaux ayant des caractéristiques
d‘usinage identiques, selon les données du catalogue. Modes d‘usinages particuliers
uniquement aprés acceptation du fabricant.

5. Manipulation en toute sécurité

5.1 Utilisation

Neutiliser I'outil que dans les conditions décrites dans le paragraphe “Utilisation en fonction
de l'usage”!

Respecter les consignes de prévention des accidents et de protection des travailleurs
propres a chaque pays - en particulier les consignes de sécurité de la norme EN 847-1.

572 Transport

Porter des gants de sécurité!

2 Risque de blessure par des coupes tranchantes!

Transport uniquement dans I‘emballage approprié!

Emballer et déballer avec le plus grand soin!
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2 Risque de détérioration!

5.3 Montage de I‘outil

Lors du montage des outils, tenir compte des spécifications de couple de serrage du
chapitre 8!

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure par des coupes tranchantes!

Monter toujours toutes les piéces. Les piéces identiques doivent avoir le méme poids, de
fagon a éviter un rééquilibrage!

Les coupes, les sieges et les éléments de serrage doivent étre exempts de salissures, par
ex. résine, graisse, huile ou eau.

Les tétes de vis doivent étre nettoyées pour assurer un siége correct et sir de l‘outil
correspondant.

Risque de blessure par éjection de piéces!

Serrer les vis ou les écrous de fixation avec I‘outil de montage correspondant, ou avec le
couple de serrage approprié!

Serrer les vis ou les écrous de fixation avec I‘outil de montage correspondant, ou
avec le couple de serrage approprié ! Lutilisation de rallonges ou d‘outillage a
frapper est a proscrire!

A
O

e
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Montage sur la machine

L outil doit étre monté, serré et mis en route suivant les prescriptions du fabricant machine.

Condamner la mise en route de la machine pendant le changement d‘outil (voir notice de
la machine).

©

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure par des coupes tranchantes!

Avant la mise en service de |‘outil, controler que les coupes, les vis de serrage et les
éléments de serrage soient en bonne position.
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Risque de blessure par éjection de piéces!

Respecter les valeurs maximales indiquées par la fabricant machines relatives au poids,
au diamétre, au dépassement d‘outil.

Controler les réglages machine, notamment la vitesse et le sens de rotation.

Risque de desserrage de I‘outil!

>

Un freinage non approprié de I‘outil, par ex. par un frottement latéral, est interdit.

Lors du montage, il faut s‘assurer que I‘outil ainsi que tous les couteaux et éléments de
montage soient serrés sur les surfaces d‘appui prévues a cet effet.

Les coupes ne doivent pas entrer en contact avec des éléments de fixation ou avec des
parties machine.

Pour des outils empilés les uns sur les autres, contrdler que les coupes n‘entrent pas en
collision.

Toutes les surfaces d‘appui doivent étre exemptes de salissures, d‘huile, de graisse ou
d‘eau.

Serrer les vis ou les écrous de fixation avec I‘'outil de montage correspondant, ou avec le
couple de serrage approprié!

Serrer les vis ou les écrous de fixation avec I‘'outil de montage correspondant, ou
avec le couple de serrage approprié ! Lutilisation de rallonges ou d‘outillage a
frapper est a proscrire!

Q

o
o

Mesures de précaution

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure par des coupes tranchantes!

Porter une protection auditive!

Risques de troubles auditifs!

>POP>®

Controler régulierement les éventuelles détériorations sur les coupes, les éléments de
serrage, les vis et le corps d‘outil, en particulier aprés une collision de l‘outil avec des
éléments machine comme par ex. la table, des éléments de serrage, I‘aspiration.

Les parties coupantes, les éléments de serrage ou les vis endommagés ou usés doivent
étre immédiatement - et par jeu complet - échangés contre des pieces d‘origine.
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Nettoyage et en

6.1

®
A

A

Les outils endommagés doivent étre contrélés par un spécialiste.

Risque de blessure par éjection de piéces!

Les outils dont le corps est fissuré ou dont les supports des couteaux sont déformés ne
doivent plus étre utilisés.

La réparation ou la remise en état de ces outils ne sont pas autorisées !

Risque de rupture d‘outil.

Ne pas utiliser un outil déformé.

n

Nettoyage et entretien des outils pour l‘usinage du bois

Les outils doivent étre débarassés réguliérement des copeaux et des dépots de résine et
protégés contre la corrosion. Un nettoyage régulier augmente la durée de vie et réduit la
consommation d‘énergie.

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure par des coupes tranchantes!

Pour nettoyer les outils, utiliser des agents de nettoyage appropriés qui n‘attaquent ni ne
corrodent les composants de I‘outil.

Les outils avec des corps en aluminium ou des corps revétus nécessitent des produits de
nettoyage spécialement adaptés.

Les instructions du fabricant du détergent concernant I'adéquation du détergent,
la concentration admissible, la durée d‘exposition et la température doivent étre
scrupuleusement respectées!

Risque de détérioration!

Exemples de produits de nettoyage et anti-corrosion adaptés :
Pré-nettoyage :
Produit nettoyant pour enlever la résine Linix-Radical (pour aluminium et acier)

Nettoyage principal :
Sur-Tec 143 ou Avilub METACLEAN 788 (pour I‘aluminium et I‘acier)
Sur-Tec 194 (uniquement pour I‘acier)
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Protection contre la corrosion :
Ballistol ou WD-40 (huile d‘entretien))

Processus de nettoyage recommandé :

1. Option pour les salissures importantes : nettoyage préalable des outils dans un bain
nettoyant a froid. Eliminer ensuite la saleté récalcitrante avec une brosse’).

. Nettoyage dans un bain a ultrasons ou dans une machine a laver avec un agent

nettoyant adapté a I'aluminium ou a I‘acier. Enlever la saleté récalcitrante avec une

brosse').

Rincer les outils avec une émulsion anti-corrosive ; enlever la saleté avec une brosse').

. Démonter les outils comme décrit au chapitre 8 ,Installation et manipulation“. Nettoyer
tous les composants et sécher.

. Protéger les composants contre la corrosion avec une huile protectice et assembler
les outils. Appliquer de la graisse de cuivre sur le filetage des vis pour faciliter le
desserrage. Serrer les vis au couple spécifié (voir chapitre 8).

INFS N

o

) Remarque : Brosse en plastique moyennement dure pour I‘aluminium, brosse en laiton
pour l‘acier.

&
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Lors de la mise en place des couteaux et lors du montage de I‘outil dans la machine,
veiller a ce que les surfaces de références soient propres et exemptes de graisse.

6.2 Nettoyage et maintenance de l‘interface de I‘outil

Les surfaces de contact de l'interface de I‘outil avec la broche de la machine (par exemple,
HSK, alésage, surface) doivent étre propres et ne doivent présenter aucune corrosion ni
déformation afin de garantir une concentricité parfaite et un fonctionnement sir de I‘outil.

Chronologie de travail recommandée :

1. Retirer la poussiére et les copeaux de toutes les surfaces de contact.

2. Les encrassements importants peuvent étre enlevés soigneusement avec un liquide
de nettoyage.

3. Nettoyer ensuite les surfaces de contact avec un chiffon doux et une huile de protection.

Le fait de toucher les surfaces de contact avec les mains peut provoquer une corrosion.

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure par des coupes tranchantes!

Porter une protection auditive!
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Porter des lunettes de sécurité!

2 Danger pour la santé!

Porter un masque de protection respiratoire!

Danger pour la santé!
Le nettoyage / séchage a Iair comprimé peut entrainer des émissions, de bruit, de
poussiére, de liquides et de produits chimiques pulvérisés, nocives pour la santé!

7. Remise en état, échange, affiitage

741 Instructions générales

Les travaux de remise en état et de modifications ne doivent étre entrepris que par le
fabricant ou par des étblissements autorisés.

2 Risque de rupture d‘outil.

Nutiliser que des piéces de rechange qui correspondent aux prescriptions du fabricant
pour les piéces d‘origine.

L‘aff(itage, la remise en état ou I'échange d‘outils ne doivent étre entrepris que par des
spécialistes ayant I‘expérience requise et conformément aux indications du fabricant.

Les professionnels doivent étre a jour avec :

les techniques de définition et de conception des outils pour le travail
mécanique du bois

la réglementation nationale

les régles de sécurité appropriées et les normes en vigueur

ils doivent étre aptes a réaliser ces opérations avec les moyens
appropriés.

Respecter les tolérances qui assurent une fixation sécurisée.

Aprés chaque affatage, remise en état ou échange, on doit s‘assurer que
I‘outil remplit les conditions de la norme européenne EN 847-1, concernant en
particulier :
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le niveau d’équilibrage

- I'épaisseur de plaquette a
- la sortie de la coupe cr, ca, t

- lalargeur de la surface de refoulement e

0,5 mm

- Dépassement des araseurs

SiI'échange ou le rebrasage modifient les caractéristiques de l‘outils, ces derniéres
doivent étre réactualisées. Il est nécessaire d‘ajouter le nom ou le logo de I‘entreprise qui
a procédé a la modification ou au rebrasage.
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7.2 Affatage

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

Les couteaux profil ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium correspondent & un concept de
plaquettes interchangeables disposant d‘un revétement dur.

En cas de besoin, elles peuvent étre affitées une fois sur la face par nos centres
d‘affitage Leitz.

Il est impératif de resp une de plaq de 1,7 mm!

2 Risque de casse de plaquette!

Le processus d‘affitage enléve le revétement, ce qui peut réduire la durée de vie par
rapport a des plaquettes neuves.

Chaque afftage du couteau profilé se traduit par une perte de profil et une modification
du diamétre!

ProfilCut Q PLUS

Les couteaux ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q PLUS Premium sont revétus d‘un matériau
trés résistant et sont réaffitables 5 fois.

Le processus d‘affitage enléve le revétement, ce qui peut réduire la durée de vie par
rapport a des plaquettes neuves.
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Le réaffitage du couteau profil n‘engendre aucune modification, ni au niveau du diamétre
ni au niveau du profil.

Afin de maintenir le diamétre et le profil des profilés cor , le
réaffltage doit étre effectué par le service d‘affatage Leitz.

2 Risque de rupture et de perte de précision en cas de non-respect!

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - Les plaquettes profilées sont brasées avec des pastilles en PKD.
Pour cette raison I'aff(itage ne pourra pas se faire par la face d’attaque mais uniquement
par la face de dépouille.

En cas de besoin, vous pouvez faire affiter les couteaux profil jusqu’a 5 fois dans un
centre d’affltage Leitz (prise de passe par affitage 0.3 mm donc maxi 1.5 mm en totalité).

WP8

® Les plaquettes réversibles et les araseurs ne doivent pas étre affatés!

2 Risques de casse et perte de précision!
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El sistema de herramientas para perfilar ProfilCut Q y ProfilCut Q Premium es un sistema
versdtil que presenta las siguientes caracteristicas:

- Sistema de cuchillas intercambiables desechable

- Cuerpo en metal ligero

- Recubrimiento funcional del cuerpo (Premium)

- Mayor velociad de corte (Premium)

La herramienta cumple los requisitos segtin EN 847-1.

Las herramientas sélo pueden ser utilizadas por personal que tengan experiencia
en su manejo y hayan recibido formacién.

iAntes de poner la herramienta en funcionamiento se deben de observar las
instrucciones de uso!

46

. Fabricante
Ne ref.
Dimensién méaxima (Dmax. x SBmax. x BO)
Revoluciones méximas de funcionamineto
(n max.) o rango de revoluciones (n)
Tipo de avance
2 — 168133375 . Otras identificaciones del fabricante
. Sentido de giro

33— 150x25x30 . Kit de herramientas - nimero de
identificacion
———nmax. 15000 . Kit de herramientas - Revoluciones
_— MEC méaximas de funcionamineto (n max.) o
5 07h370550000002 rango de revoluciones (n)
6 10. Kit de herramientas - tipo de alimentacién
DP XXX —_ 11. Matriz de datos

12 PA=XXX—"

Eal S

oNoO O

©

Al usar varias herramientas sobre un
portaherramientas, el valor inferior “n max.” es
valido como rpm de trabajo.

8 10

—
SET 123456789 MEC|
Ln max. 8000

9 | 07h370550000002— ©
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Materiales de corte y informacion de pedido

3.1 Materiales de corte

HW = Metal duro
HC = Metal duro, recubierto (Marathon MC, TDC)
DP = Diamante policristalino

3.2 Informacion de pedido
Articulo Dimensiones Tipo de avance
Numero ref. Numero de filos Revoluciones

Utilizacion correcta
41 RPM n / n max.

- 1Se debe de respetar el rango de revoluciones “n” especificado en la herramienta o
nose debe de exceder el nimero maximo de revoluciones “n max.” especificado!

4.2 Tipo de aplicacion y modo de fi

Se deben observar las especificaciones del fabricante de la maquina relativas a la
idoneidad de la herramienta.

La herramienta aqui descrita sélo puede usarse de acuerdo a la designacién del tipo de

avance.
MEC
: ﬁ
I

MEC (avance mecanico)

iLas herramientas marcadas con “MEC” s6lo pueden utilizarse en maquinas de avance
mecanico!

E—EHE

MAN (Avance manual)

iLas herramientas marcadas con “MAN” también pueden ser utilizadas en maquinas
de avance mecanico!
- iProhibido trabajar a favor de avance por peligro de retroceso!

05/2025 1D.524811 V3.3 47



Espaiiol

4.3 Tipo de procesamiento

ﬁ
>

4.4 Materiales a mecanizar

Madera, materiales de madera asi como materiales con caracteristicas similares de
arranque de viruta segun indicaciones del catalogo.

Aplicaciones especiales tras su aprobacion por el fabricante.

SO seguro
ot Aplicaciéon
iLa herramienta sélo se debera utilizar seguin se describe en el apartado “Modo de uso*!

Deberan observarse las disposiciones nacionales de proteccion laboral y prevencion de
accidentes vigentes - especialmente los requisitos de seguridad seguin EN 847-1.

5.2 Transporte

iLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

iTransporte sélo en embalaje adecuado!

iAl embalar y desembalar se debe de actuar con el maximo cuidado!
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2 iPeligro de dafos!

5.3 Montaje de la herramienta

@ iPara montar la herramienta tenga en cuenta las especificaciones del par de torsién del
capitulo 8!

iLlevar guantes de proteccién!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

Montar siempre todas las piezas. Las piezas constructivamente iguales deberan tener el
mismo peso con el fin de evitar desequilibrios.

Las piezas de corte, los adaptadores de corte y los elementos de sujecion deberan estar
libres de suciedad, por ejemplo resina, grasa, aceite o agua.

Las cabezas de los tornillos deben de limpiarse para garantizar un ajuste correcto y
ajustado de la herramienta de montaje correspondiente.

iPeligro de sufrir lesiones por piezas que salgan despedidas!

Apretar los tornillos y tuercas de sujecion con la correspondiente herramienta de montaje
o con el par de apriete prefijado.

herramientas de golpe!

® iEsta prohibido el uso de extensiones en llaves de sujecion o el uso de

(3

.4 Montaje en la maquina

La herramienta debera ser montada, fijada y utilizada de acuerdo con
las especificaciones del fabricante de la maquina.

Deberé excluirse el arranque de la maquina herramienta mientras se esta cambiando la
A herramienta (consultar las instrucciones de uso de la maquina).

Llevar guantes de proteccion!

2 iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

Antes de poner la herramienta en funcionamiento, verificar que las piezas de corte, los
tornillos de apriete y los elementos de sujecion estén ajustados correctamente.
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iPeligro de sufrir lesiones por piezas que salgan despedidas!

Deberan mantenerse los valores maximos indicados por el fabricante de la maquina para
el peso, diametro y longitud en voladizo de la herramienta.

iControlar ajustes de maquina, en particular el nimero de revoluciones y el sentido de
giro!

iPeligro de que se afloje la herramienta!

No se autoriza un frenado inadecuado de la herramienta, p. ej. presionando
lateralmente.

Durante el montaje debe de asegurarse de que tanto la herramienta como todas las
piezas de corte y montaje, queden sujetas a las superficies de sujecion previstas.

Los filos no deben entrar en contacto con elementos de fijacion o partes de la maquina.

Cuando las herramientas se colocan una encima de la otra se debe de verificar que los
filos no se toquen unos con otros.

Todas las superficies de sujecion deben de estar libres de suciedad, grasa, aceite o agua.

Apretar los tornillos y tuercas de sujecion con la correspondiente herramienta de montaje
o con el par de apriete prefijado.

iEsta prohibido el uso de extensiones en llaves de sujecién o el uso de
herramientas de golpe!

Medidas de precaucion

iLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

iLlevar proteccion en los oidos!

iRiesgo de sordera!

Revisar regularmente la posible presencia de dafios en las piezas de corte, los elementos
de sujecion, tornillos y cuerpos de herramienta, especialmente después de una colisiéon
de la herramientas con partes de la maquina, p. j. con la mesa de la maquina, elementos
de sujecion de la pieza, campanas de aspiracion.

Las piezas de corte, elementos de sujecion o tornillos dafados o desgastados deben de
reemplazarse inmediatamente por piezas originales.
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Las herramientas dafiadas deben ser revisadas por un especialista.

2 iPeligro de sufrir lesiones por piezas que salgan despedidas!

Herramientas con cuerpos agrietados o filos de corte deformados deben de ser retirados.

iNo se permite arreglar ni reparar estas herramientas!

2 iPeligro de rotura de la herramienta!
® iNo debe utilizarse una herramienta deformada!

mpieza y mantenimiento

6.1 Limpi y imi de her i para el corte de madera

Las herramientas deben ser limpiadas regularmente de virutas y dépositos de resina'y
protegidas contra la corrosién. Una limpieza regular aumenta la vida de la herramienta y
reduce el consumo de energia.

@ iLlevar guantes de proteccion!
2 iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

Para la limpieza de las herramientas deben utilizarse detergentes adecaudos que no
agredan o corrosionen los componentes.

Herramientas con cuerpo de aluminio o recubiertos requieren de productos de limpieza
especialmente adecuados.

iDeben de observarse estrictamente las instrucciones del fabricante del detergente con
respecto a la idoneidad del agente de limpieza, asi como la concentracion permisible, el
tiempo de exposicién y la temperatura!

2 iPeligro de dafos!

Ejemplos de productos de limpieza y agentes anticorrosivos adecuados:

Limpieza previa:
Linix-Radical producto desresinificador (para aluminio y acero)

Limpieza principal:
Sur-Tec 143 o Avilub METACLEAN 788 (para aluminio y acero)
Sur-Tec 194 (solo para acero)
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6.2

@ P

Anticorrosivo:
Ballistol o WD-40 (aceite protector)

Proceso de limpieza recomendado:

. Opcioén con suciedad elevada: limpieza preliminar de las herramientas en un bafo de
limpieza en frio. A continuacion eliminar la suciedad disuelta con un cepillo.”

IN]

. Limpieza en un bafio de ultrasonidos o en una lavadora con un detergente apropiado
para aluminio o acero. Retirar la suciedad disuelta con un cepillo."

w

. Lavado de las herramientas con una emulsion anticorrosiva; eliminar restos de
suciedad sueltos con un cepillo.”

IS

. Desmontar herramientas segun descripcion en capitulo 8 ,Montaje y manejo®. Limpiar y
secar todos los componentes.

o

. Proteger los componentes contra corrosion con un aceite protector y ensamblar las
herramientas. Aplicar grasa de cobre a las roscas de los tornillos para facilitar su uso.
Apretar los tornillos con el par de torsién indicado (ver capitulo 8.).

" Nota: Cepillo de plastico semiduro para aluminio, cepillo de latén para acero.
Al colocar las cuchillas y al instalar la herramienta en la maquina se debe observar que

toda la superficie del dispositivo esté limpia y libre de grasas.

Limpieza y mantenimiento de la interfaz de la herramienta

Las superficies de contacto de la posicién de corte de la herramienta al eje de la maquina
(por ejemplo: HSK, agujero, plano frontal) deben de estar limpias y no deben de mostrar
ninguna corrosién ni deformacién, para garantizar una impecable concentricidad y un
funcionamiento seguro de la herramienta.

Pasos recomendados:

1. Limpiar de polvo / virutas todas las superficies de contacto.

2. La suciedad gruesa puede ser retirada con cuidado utilizando un liquido de limpieza.

3. Finalmente, limpiar las superficies de contacto con un pafio suave y un aceite protector.

El contacto con la mano sobre la superficie de contacto puede causar corrosion.

iLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

iLlevar proteccion en los oidos!
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Llevar gafas de proteccion!

2 jRiesgo para la salud!

Utilizar mascarilla!

jRiesgo para la salud!
iEn la limpieza / secado con aire comprimido pueden producirse emisiones de ruido,
polvo y liquidos / quimicos pulverizados dafinos para la salud!

7. Rep modificar, afilar

741 Instrucciones generales

Las reparaciones y modificaciones sélo pueden ser realizadas por el fabricante o por
talleres especializados autorizados.

2 iPeligro de rotura de la herramienta!

Solamente deberan utilizarse piezas de recambio que cumplan con las especificaciones
de los repuestos originales del fabricante de la herramienta.

El afilado, reparacion o modificacién de las herramientas solamente puede ser realizado
por personal con la experiencia adecuada de acuerdo a las indicaciones del fabricante.

Los especialistas deben estar familiarizados con:

- actualizacion tecnoldgica respecto a disefio y construccion

- las regulaciones nacionales asi como

- las normas y disposiciones de seguridad en vigor

-y disponer de los recursos y habilidades para realizar dichas tareas.

Se deben de respetar las tolerancias que aseguran una sujecion perfecta.

Después de cada afilado, reparacion o modificacion se debe de garantizar que la
herrami los requisi de la Norma Europea EN 847-1, en particular:
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- Calidad del equilibrado

- Espesor de la placa a
- Salida de la placa cr, ca, t

- Ancho de la superficie del limitador e

0,5 mm

- Salida del precortador

Si en la modificacion / reempastillado se afecta el marcaje de la herramienta, se debera
de actualizar. Se debe de agregar el nombre / logotipo de la empresa que realiza la
modificacién / reempastillado.
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7.2 Afilado

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

Las cuchillas perfiladas ProfilCut Q- / ProfilCut Q Premium estan provistas con un
recubrimiento de alta dureza y estan disefadas para poderse intercambiar.

En caso de necesidad se pueden afilar una vez en la cara de corte en un centro de
servicio de Leitz.

iEs esencial mantener un grueso de cuchilla minimo de 1,7 mm!

2 iRiesgo de rotura de cuchilla!

En el proceso de afilado se elimina el recubrimiento, lo que puede reducir la vida dtil en
comparacion den cuando esta nueva.

iCada afilado de la cuchilla perfilada implica alteracién de diametro y perfil!

ProfilCut Q PLUS

Las cuchillas perfiladas ProfilCut Q Plus / Profilcut Q PLUS Premium estan provistas de
un recubrimiento de un material duro y se pueden afilar 5 veces.

En el proceso de afilado se elimina el recubrimiento, lo que puede reducir la vida util en
comparacién den cuando esta nueva.
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El afilado de las cuchillas perfiladas NO modifica el didmetro ni el perfil.

Para poder ite el dia o y perfil de las cuchillas perfiladas, el
afilado debe realizarse en los centros de servicio Leitz.

2 Riesgo de rotura y pérdida de precision por incuplimiento!

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - las cuchillas perfiladas llevan una placa de PKD soldada y no se
pueden afilar en la cara de ataque, sino que sélo se pueden afilar en la cara destalonada.
Si es necesario, se puede afilar el perfil de las cuchillas hasta 5 veces en los centros de
servicio de Leitz (0,3 mm por ciclo de afilado, o sea un maximo de 1,5 mm).

WP8
® iCuchillas reversibles y precortadores no se deben de afilar!

2 jRiesgo de rotura y pérdida de precision!

05/2025 1D.524811 V3.3



O sistema de ferramentas de perfil ProfilCut Q e ProfilCut Q Premium, s&o sistemas com
aplicagdo muito versatil e apresentam as seguintes caracteristicas:

- Sistema de laminas intercambiaveis descartaveis

- Corpo em metal leve

- Revestimento funcional do corpo (Premium)

- Maior velocidade de corte (Premium)

A ferramenta esta em conformidade com os requisitos da EN 847-1.

As ferramentas s6 podem ser utilizadas por p que trei ito e
experiéncia no seu manuseio.

Antes de col aferr em funcior é ario observar as
instrucdes de utilizagao!

2. Marcacao

2

3

5

6
12

9

1. Fabricante

2. Ident. Nr.

3. Dimens6es méaximas (Dmax. x SBmax.
x BO)

. Rotagdo maxima (n max.) ou faixa de
rotagéo (n)

IN

———168133375 5. Tipo de avango
6. Outras identificagdes do fabricante
—— 150x25x30 7. Sentido de rotagao
____nmax. 15000 8. Conjunto de ferramentas - Ident. Nr.
9. Conjunto de ferramentas - Rotagdo
_— MEC maxima (n max.) ou faixa de rotagao (n)
07h370550000002 10. Conjunto de ferramentas - Tipo de avanco
11. Data Matrix
DP XXX —_
PA=XXX—"

Ao utilizar um conjunto de ferramentas

sobre um eixo ou mandril, o valor de rotacao
maximo “n max.” que devera ser considerado,
€ o menor indicado entre as ferramentas do
conjunto.

10

—
SET 123456789 MEC|
Ln max. 8000

07h370550000002— ©
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Material de corte e dados para pedido

58

3.1

3.2

Material de corte

HW = Metal Duro

HC = Metal Duro, revestido (Marathon MC, TDC)
DP = Diamante Policristalino

Dados para pedido de compra

Descricao do artigo Dimensdes Tipo de avanco
Numero - ID Numero de dentes Rotagdes

Utilizacao

4.1

4.2

Rotacgoes n/n max.

E obrigatorio respeitar a faixa de rotagdes “n”, indicada na ferramenta, ou nao ultrapassar
o niimero de rotagdes maximo especificado “n max.”!

Uso e tipo de operacao

E obrigatério observar as especificagdes do fabricante da maquina, referentes a
aplicagdo da ferramenta.

A ferramenta aqui descrita s6 pode ser utilizada conforme o tipo de avanco marcado.

—

MEC (Avango Mecanico)

As ferramentas marcadas com “MEC” somente poderao ser utilizadas em maquinas com
avango mecanico!

E—EHBE

MAN (Avango Manual)

As ferramentas marcadas com “MAN” também podem ser utilizadas em maquinas com
avango mecanico!
- A favor do avanco: proibido devido ao perigo de contragolpe!
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4.3 Método de trabalho

ﬁ
>

4.4 Materiais a processar

Madeira, derivados de madeira e materiais com caracteristicas de usinabilidade
semelhantes, em conformidade com as indicagdes do catélogo. Aplicagdes especiais
somente apds autorizagao do fabricante.

. Manuseio segur

5.1 Uso
A ferramenta somente podera ser utilizada conforme descrito na segéo “Utilizagao*!

Devem ser observadas as normas nacionais e em vigor, de prevengao de acidentes
e protegéo no trabalho - especialmente os requisitos técnicos de seguranga em
conformidade com a norma EN 847-1.

5.2 Transporte

Usar luvas de protegéo!

2 Perigo de ferimento devido a arestas de corte afiadas!

Transporte somente em embalagens adequadas!

Ao embalar ou desembalar as ferramentas, tomar extremo cuidado!
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2 Risco de acidentes!

5.3 Montagem da ferramenta

Na montagem de ferramentas, devem ser observados os valores de torque especificados
no capitulo 8!

Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a arestas de corte afiadas!

Montar sempre todas as partes. As pecas idénticas devem sempre ter o mesmo peso,
para evitar desbalanceamentos.

As arestas de corte, adaptadores e elementos de fixacdo ndo podem estar sujos, como
por exemplo resina, graxa, 6leo ou agua.

E necessario limpar as cabegas dos parafusos, para assegurar um aperto correto e
seguro da respectiva ferramenta na montagem.

Perigo de ferimento devido a pecas que podem se soltar!

Fixar as porcas ou parafusos de aperto com a ferramenta adequada ou com o torque
especificado.

0O alongamento das chaves de aperto ou a utilizacao de chaves de impacto sdo
proibidas!

A
O

e
>

Montagem na maquina

A ferramenta devera ser montada e fixada com seguranga, colocando-a em
funcionamento de acordo com as especificagdes do fabricante da maquina.

O acionamento de maquina devera ser impedido durante a substituicao da ferramenta
(consulte o manual de instrugdes da maquina)

DAY,

Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a arestas de corte afiadas!

A

Antes de colocar a ferramenta em operacao, verificar as pegas de corte, os parafusos e
os elementos de fixagdo, para que tenham um ajuste correto e seguro.
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Perigo de ferimento devido a pecas que podem se soltar!

Os limites para o peso, diametro e comprimento da ferramenta recomendados pelo
fabricante da maquina, devem ser observados.

Verificar as configuragdes da maquina, referente a rotagdes e o sentidos de giro!

2 Risco da ferramenta se soltar!
Néo é permitido o tr 1to inadequada da fer como por por
pressao lateral.

Durante a montagem é necessario assegurar que a ferramenta, todas as arestas de corte
e componentes de instalacao, estejam montados nas superficies de fixacdo adequadas.

As arestas de corte ndo podem entrar em contato com os elementos de fixagdo ou outras
pecas da maquina.

Em caso de ferramentas sobrepostas, é necessario assegurar que ndo haja contato entre
as arestas de corte.

As superficies de fixagdo ndo podem apresentar residuos, graxas, 6leos ou liquidos.

Fixar as porcas ou parafusos de aperto com a ferramenta adequada ou com o torque
especificado.

0O alongamento das chaves de aperto ou a utilizacao de chaves de impacto sdo
proibidas!

5.5 Medidas de prevencao

Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a arestas de corte afiadas!

Use protetores auriculares!

Risco de desenvolver perda auditiva!

Portugués

Controlar periodicamente as pegas de corte, elementos de fixagao, parafusos e corpo
da ferramenta quanto a possiveis danos — especialmente apés alguma colisdo da
ferramenta com partes da maquina, como por exemplo, com a mesa da maquina,
elementos fixagéo ou capotas de exaustéo.

Pecas da ferramenta, elementos de fixac&o, parafusos danificados ou gastos devem ser
imediatamente substituidos por pecas originais.
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Ferramentas danificadas deverao ser revisadas por um técnico especialista.

2 Perigo de ferimento devido a pecas que podem se soltar!

Ferramentas com corpos que apresentem fissuras ou assentamentos das pastilhas
deformados ndo podem continuar a ser utilizados.

Nao é permitido reutilizar ou reparar estas ferramentas!

2 Perigo de ruptura da ferramenta.

® Uma ferramenta deformada nao deve ser utilizada!

6. Limpeza e cuidado

6.1 Limpeza e cuidado de fer para pr de

Os cavacos e os residuos de resina devem ser limpos em intervalos regulares das
ferramentas e estas devem ser protegidas contra a corrosao. Uma limpeza regular
aumenta a vida util e reduz o consumo de energia.

@ Usar luvas de protegéo!

2 Perigo de ferimento devido a arestas de corte afiadas!

Portugués

Para limpar as ferramentas devem ser utilizados produtos de limpeza adequados, que nao
agridam / corroam os componentes da ferramenta.

Ferramentas com corpo de aluminio ou com revestimento requerem produtos de limpeza
adequados.

E obrigatério observar as informacdes do fabricante do produto de limpeza quanto a
aplicagéo, concentracao, tempo de atuagéo e temperatura do produto de limpezal

2 Risco de acidentes!

Exemplos de produtos de limpeza e de proteg&o contra corrosao:

Pré-limpeza:
Removedor de resina Linix-Radical (para aluminio e ago)

Limpeza principal:
Sur-Tec 143 ou Avilub METACLEAN 788 (para aluminio e ago)
Sur-Tec 194 (apenas para ago)
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6.2

A

Protecao contra corrosao:
Ballistol ou WD-40 (6leo de protecao)

F coes para o pr de limp

1. Opcional, em caso de sujeira intensa: Pré-limpeza das ferramentas num banho a frio.
Em seguida, remover os residuos dissolvidos com uma escova'.

2. Limpeza em banho ultrassénico ou maquina de lavar com produto de limpeza
adequado para aluminio ou ago. Remover os residuos dissolvidos com uma escova’.

3. Enxaguamento das ferramentas com emuls&o de prote¢do contra corrosao; remover
residuos de sujeira soltos com uma escova.

4. Desmontar as ferramentas de acordo com a descri¢do no capitulo 8 ,Montagem e
manuseio®. Limpar e secar todos os componentes.

5. Proteger os componentes com um éleo de protegao contra corros@o e montar as
ferramentas. Aplicar massa de cobre nas roscas dos parafusos, para facilitar o
desenroscamento. Apertar os parafusos com o torque de aperto prescrito (ver capitulo
8.).

" Nota: Escova plastica de dureza média para aluminio, escova de cerdas de latdo para
aco.

Quando se procede a colocagao das pastilhas e a montagem da ferramenta na maquina,
& preciso assegurar que todas as superficies de contato estejam limpas e sem gordura.
Limpeza e cuidado da conexao (interface) da ferramenta

As superficies de interface da ferramenta que terdo contato com o fuso da maquina (por

ex. HSK, furo, flange) devem estar limpas e ndo podem apresentar nenhuma corrosdo ou
deformagdes, para garantir uma concentricidade perfeita e um funcionamento seguro da
ferramenta.

Etapas de trabalho recomendadas:

1. Limpar o p6 / cavacos, de todas as superficies de contato.
2. Sujeira grossa pode ser cuidadosamente removida com um fluido de limpeza.

3. Em seguida, proceder com a limpeza final das superficies, com um pano macio e éleo
de protegéo.

O contato das maos com as superficies de ajuste pode provocar corrosao.

Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a arestas de corte afiadas!
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Portugués

Use protetores auriculares!

Use éculos de segurancal

2 Perigo a saude!

Usar méscara de protecao respiratérial

Perigo para a saude!
Durante a limpeza / secagem com ar comprimido, risco de formarem-se emissées de
ruidos, poeiras e névoas de fluidos quimicos, que sao nocivos para a satde!

64

Os trabalhos de reparagdo e modificagdes, somente podem ser realizados pelo fabricante
ou por postos de servigos especializados e autorizados.

2 Perigo de ruptura da ferramenta.

Apenas podem ser utilizadas pecas de substituicdo que correspondam as especificacoes
originais do fabricante da ferramenta.

A afiagao, reparagdo ou modificacéo de ferramentas s pode ser realizada por pessoa
com qualificacdo adequada e de acordo com as instru¢des do fabricante.

Os profissionais devem estar familiarizados com:

atualizacbes técnicas em termos de construgao e design

- as regulamentacdes nacionais

- os regulamentos e normas de seguranca relevantes

- dispor dos recursos e capacitagé@o para executar estes trabalhos

E obrigatério cumprir as normas e tolerancias para assegurar uma perfeita fixagao.

Apés cada operacao de afiacao, reparagao ou modlflcagao € necessario garantir
que a ferr os T i pela norma Europeia EN
847-1, espemalmen!e em relagao a:
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Qualidade do balanceamento

- Espessura da pastilha de corte a
- Transpasse da pastilha cr, ca, t

- Largura do limite da superficie e

0,5 mm

- Transpasse do pré-cortador

Quando a modificagéo / repastilhamento tenham algum efeito sobre os dados /
identificagdo da ferramenta, serd necessario a atualizagdo dos mesmos. Devera
ser adicionado o nome / logotipo da empresa que realizou a modificagéo ou o
repastilhamento.
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7.2 Afiar

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

ProfilCut Q- / ProfilCut Q Premium Facas de perfil possuem um revestimento duro e com
conceito intercambidvel.

Se necessario, podera ser efetuada 1 afiag@o no peito, em um posto de servigos Leitz.

Devera ser observado uma espessura minima da faca de 1,7 mm!

2 Risco de quebra da faca!

O processo de afiacdo remove o revestimento, o qual pode reduzir a vida util da
ferramenta comparada a uma nova.

Apos cada afiacao das facas de perfil, havera alteragdo do diametro e do perfil!

Portugués

ProfilCut Q PLUS

ProfilCut Q PLUS- / ProfilCut Q PLUS Premium Facas de perfil possuem revestimento de
material duro e podem ser reafiadas 5 vezes.

O processo de afiagdo remove o revestimento, o qual pode reduzir a vida util da
ferramenta comparada a uma nova.

A reafigao das facas de perfil NAO altera o diametro ou o perfil.
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Para garantir o diametro e perfil das facas de perfil constante, a reafiacao deve
ser executada por um centro de servicos Leitz.

2 Risco de quebra e perda de precisédo caso nao seja cumprido!

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - As facas de perfil sdo compostas por pastilha de PKD , ndo sendo
possivel afiar as mesmas no peito, mas somente na topo.

Em um Centro de Servigos Leitz, as facas de perfil podem ser reafiadas até 5 vezes (0,3
mm por ciclo de afiagéo, ou seja, no maximo 1,5 mm).

Portugués

WP8

® Facas intercambiaveis e pré-cortadores nao devem ser reafiados!

2 Risco de quebra e perda de precisao!
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Nederlands

1. Beschrijving

Het profielgereedschapsysteem ProfilCut Q en ProfilCut Q Premium is een
veelzijdig profielgereedschapsysteem met de volgende eigenschappen:

- Wisselsysteem

- Body in licht metaal

- Functionele coating van de toolbody (Premium)

- Verhoogde snijsnelheid (Premium)

Het gereedschap voldoet aan de vereisten volgens EN 847-1.

Het gereedschap mag alleen worden gebruikt door personen die zijn opgeleid en
ervaren in het gebruik van het gereedschap.

Voordat u het gereedschap in gebruik neemt, moet de gebruiksaanwijzing in acht
worden genomen!

1. Producent

2. Ident-Nr.

3. Maximale afmetingen (Dmax. x SBmax.
x BO)

. Maximale toerental(n max.) of
toerentalbereik (n)

IN

2 — 168133375 5. Soort aanvoer
6. Andere identificatie van de fabrikant
33— 150x25x30 7. Draairichting
____nmax. 15000 8. Gereedschapsset-ldent-Nr.
9. Gereedschapsset - Maximale werksnelheid
_— MEC (n max.) of snelheidsbereik (n)
5 07h370550000002 10. Gereedschapsset -soort aanvoer

6 DP XXX 11. Data Matrix
/ —~

= —
12 PA=XXX Bij gebruik van meerdere gereedschappen
op een as of frees-as is de kleinste waarde “n
max.” de werksnelheid.

\SET 123456789 MEC|
Ln max. 8000

9 | 07h370550000002—7 ©
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Snijmaterialen en bestelinformatie

3.1 Snijstoffen

HW = Hardmetaal
HC = Hardmetaal, gecoat (Marathon MC, TDC)
DP = Polykristallijne Diamant

3.2 Bestelinformatie
Artikelbeschrijving Afmeting Soort aanvoer
Ident-Nummer Snijsnelheid Toerental

Beoogd gebruik

4.1 Toerental n/ n max.

Het op het gereedschap aangegeven toerentalbereik “n” moet worden aangehouden of
het opgegeven maximale toerental “n max.” mag niet worden overschreden!

4.2 Soort toepassing en werkwijze

De specificaties van de machinefabrikant, betreffende de geschiktheid van het
gereedschap, moeten in acht worden genomen.

Het hier beschreven gereedschap mag alleen worden gebruikt in overeensteming met de
aanduiding voor het type aanvoer.

— B

MEC (mechanische aanvoer)

Met “MEC” gemarkeerde gereedschappen mogen alleen worden gebruikt op machines
met mechanische aanvoer!

E—EHE

MAN (handmatige aanvoer)

Nederlands

Met “MAN” gemarkeerde gereedschappen mogen ook worden gebruikt op machines met
mechanische aanvoer!
- Gelijkloop: verboden vanwege terugslaggevaar!
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Nederlands

4.3

4.4

Soort bewerking

ﬁ
>

Te bewerken materialen

Hout, houtmaterialen en materialen met vergelijkbare verspaningseigenschappen,
volgens opgave in de catalogus.

Speciale toepassingen na goedkeuring door de producent.

. Veilige bediening

5.1

Toepassing

Het gereedschap mag alleen worden gebruikt zoals beschreven in paragraaf “beoogd
gebruik®!

De toepasselijke nationale voorschriften voor ongevallen preventie en gezondheid moeten
worden nageleefd - met name de veiligheidseisen volgens EN 847-1.

Transport

Draag beschermende handschoenen!

2 Gevaar voor letsel door scherpe sneden!

70

Transport alleen in een geschikte verpakking!

Bij het in-/uitpakken moet uiterste zorg worden betracht.
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2 Gevaar voor beschadiging!

5.3 Opbouw van het gereedschap
@ Let bij het monteren van het gereedschap op de aantrekmoment specificaties in hoofdstuk
8!

Draag beschermende handschoenen!

Gevaar voor letsel door scherpe sneden!

Monteer altijd alle onderdelen. Identieke onderdelen moeten hetzelfde gewicht hebben om
onbalans te voorkomen.

Snijdelen, snede-opnames en opspanelementen moeten vrij zijn van vervuiling,
bijvoorbeeld hars, vet, olie of water.

Schroefkoppen moeten worden schoongemaakt om te zorgen voor een correcte en
stevige passing van het bijbehorende montagegereedschap.

Gevaar voor letsel door rondvliegende delen!

Draai de opspanschroeven en -moeren vast met het bijpehorende montagegereedschap
of met het voorgeschreven aandraaimoment.

Het verlengen van opspansleutels of het gebruik van slaggereedschap is
verboden!

A
O

e
>

Montage op de machine

Het gereedschap moet worden bevestigd en in bedrijf worden gesteld in
overeenstemming met de instructies van de machinefabrikant.
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°
c
S
=
@
o
@
z

Het starten van de machine tijdens de gereedschapswisseling moet worden uitgesloten
(zie de gebruiksaanwijzing van de machine).

B>

Draag beschermende handschoenen!

Gevaar voor letsel door scherpe sneden!

A

Voordat u het gereedschap in gebruik neemt, controleert u of de snijdelen,
opspanschroeven en klemelementen correct en stevig vast zitten.
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Gevaar voor letsel door rondvliegende delen!

De door de machinefabrikant opgegeven maximale waarden voor gereedschapsgewicht,
diameter en uitsteeklengte moeten worden aangehouden.

Controleer de machine-instellingen, met name toerental en draairichting!

2 Gevaar voor het losraken van gereedschap!

Onjuist remmen van het gereedschap, bijvoorbeeld door zijdeling drukken, is niet
toegestaan.

Tijdens de montage moet ervoor worden gezorgd dat het gereedschap en alle snij- en
montagedelen op de daartoe voorziene opspanvlakken worden geklemd.

De messen mogen niet in contact komen met bevestigingsmiddelen of machine-
onderdelen.

Wanneer gereedschappen op elkaar worden geplaatst, controleer dan of de messen
elkaar niet raken.

Alle spanvlakken moeten vrij zijn van vervuiling, vet, olie of water.

Draai de opspanschroeven en -moeren vast met het bijbehorende montagegereedschap
of met het voorgeschreven aandraaimoment.

Het verlengen van opspansleutels of het gebruik van slaggereedschap is
verboden!

5.5 Voorzorgmaatregelen

Draag beschermende handschoenen!

2 Gevaar voor letsel door scherpe sneden!

Draag gehoorbescherming!

2 Risico op doofheid!

Controleer de snijonderdelen, opspanelementen, schroeven en gereedschapbody
regelmatig op mogelijke schade - vooral na een crash van het gereedschap met machine-
onderdelen, bijvoorbeeld de machinetafel, werkstukopspanelementen en afzuigkappen.
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Beschadigde of versleten snijonderdelen, opspanelementen of schroeven moeten
onmiddellijk worden vervangen door originele onderdelen.

Beschadigd gereedschap moet door een specialist worden gecontroleerd.

2 Gevaar voor letsel door rondvliegende delen!

Gereedschappen met breukvorming in de body of vervormde snijkantopnames mogen
niet meer worden gebruikt.

Reparatie van deze gereedschappen is niet toegestaan!

2 Gevaar voor gereedschapsbreuk!

® Een gedeformeerd gereedschap mag niet worden gebruikt!

Reiniging en onderhoud

6.1 Reiniging en onderhoud van h

Gereedschappen moeten regelmatig worden gereinigd van spanen en harsafzettingen
en worden beschermd tegen corrosie. Regelmatig reinigen verhoogt de levensduur en
vermindert het energieverbruik.

Draag beschermende handschoenen!

2 Gevaar voor letsel door scherpe sneden!

Gebruik voor het reinigen van het gereedschap geschikte reinigingsmiddelen die de
componenten van het gereedschap niet aantasten/corroderen.
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Gereedschappen met aluminiumbody of gecoate body‘s vereisen speciaal geschikte
reinigingsmiddelen.

De instructies van de producent van reinigingsmiddelen met betrekking tot de
geschiktheid van het reinigingsmiddel en de toegestane concentratie, blootstellingstijd en
temperatuur moeten strikt worden nageleefd!

2 Gevaar voor beschadiging!
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6.2

Voorbeelden van geschikte reinigings- en corrossiemiddelen:

- Voorreinigen:
Linix-Radical ontharsingsmiddel (voor aluminium en staal)

- Hoofdreiniging:
Sur-Tec 143 of Avilub METACLEAN 788 (voor aluminium en staal)
Sur-Tec 194 (niet voor staal)

- Corrosiebescherming:
Ballistol of WD-40 (Pflegedl)

Aanbevolen reinigingsproces:

1. Optioneel voor zware vervuiling: voorreiniging van het gereedschap in een
koudreinigingsbad. Verwijder vervolgens losgemaakt vuil met een borstel".

2. Reiniging in een ultrasoon bad of in een wasmachine met een reinigingsmiddel dat
geschikt is voor aluminium of staal. Verwijder aangekoekt vuil met een borstel”.Spoel de
gereedschappen met corrosiewerende emulsie: verwijder los vuil met een borstel”.

3. Demonteer het gereedschap zoals beschreven in hoofdstuk 8 ,montage en
gebruik’. Reinig alle componenten en droog ze af.

4. Bescherm componenten tegen corrosie met een onderhoudsolie en monteer
het gereedschap. Breng kopervet aan op de schroefdraden om het losmaken te
vergemakkelijken. Draai de schroeven vast met het voorgeschreven draaimoment (zie
hoofdstuk 8).

" Opmerking: medium harde kunststofborstel voor aluminium of messing borstel voor
staal.

Bij het monteren van de messen en de inbouw van het gereedschap in de machine, dient
er rekening mee gehouden te worden dat de aanlegvlakken schoon en vetvrij zijn.
Reiniging en onderhoud van de gereedschap aansluiting

De oplegvlakken van de gereedschapaansluiting met de machine-as (bijvoorbeeld HSK,
boringen contactvlak) moeten schoon zijn en mogen geen corrosie of vervorming vertonen
om een perfecte rondloop en veilige werking van het gereedschap te garanderen.
Aanbevolen stappen:

1. Reinig alle contactoppervlakken van stof/spanen.

2. Grote verontreiniging kan voorzichtig worden verwijderd met een reinigingsvloeistof.

3. Reinig vervolgens de contactvlakken met een zachte doek en een onderhoudsolie.

Het handcontact van oppervlakten kan corrosie veroorzaken.
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Draag beschermende handschoenen!

2 Gevaar voor letsel door scherpe sneden!
Draag gehoorbescherming!

Draag een veiligheidsbril!

2 Gevaar voor de gezondheid!

Draag een adembeschermingsmasker!

Gezondheidsgevaar!
Reinigen/drogen met perslucht kan schadelijke emissies van lawaai, stof en vernevelde
vloeistoffen/chemicalién veroorzaken!

eren, wijzigen en slijpen

741 Algemene eisen

Reparaties en wijzigingen mogen alleen worden uitgevoerd door de fabrikant of door
geautoriseerde gespecialiseerde servicediensten.

2 Gevaar voor gereedschapsbreuk!

Alleen reserve-onderdelen die voldoen aan de specificaties voor originele reserve-
onderdelen van de fabrikant van het gereedschap mogen worden gebruikt.
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Nederlands

76

Het slijpen, repareren of wijzigen van gereedschap mag alleen worden uitgevoerd door
deskundigen met de juiste ervaring in overeenstemming met de instructies van de

producent.
De vakmensen moeten bekend zijn met:

- de stand van zaken op het gebied van constructie en design
- de nationale voorschriften evenals met
- de relevante veiligheidsvoorschriften en -normen

- en beschikken over de normale middelen en vaardigheden om dit werk
te doen.

Toleranties die een perfecte klemming garanderen, moeten worden aangehouden.

Na elke slijpbeurt, reparatie of aanpassing moet ervoor worden gezorgd dat het
gereedschap voldoet aan de eisen van de Europese norm EN 847-1, met name met
betrekking tot:

- Balanceer kwaliteit
- Snijplaatdikte a
- Snijplaat overstand cr, ca, t

- Breedte van het afwijsviak e
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0,5 mm

- Overstand van de voorsnijder

Als de wijziging/hermontage van invioed is op de omschrijving van de
gereedschapskenmerken, moeten deze worden bijgewerkt. De naam/het logo van het
bedrijf die de wijzigingen of hermontage uitvoert, moet worden toegevoegd.

2 Slijpen

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

ProfilCut Q- / ProfilCut Q Premium profielmessen zijn voorzien van een harde coating en
ontworpen als een wisselmes.

Indien nodig kunnen ze aan het spaanvlak 1x worden geslepen door de Leitz-slijpdienst.

Het is essentieel om te voldoen aan een minimale mesdikte van 1,7 mm!

2 Gevaar voor breuk van de messen!

Het slijpproces verwijderd de coating, wat de levensduur kan verminderen in vergelijking
met de nieuwstaat.
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ledere naslijping van het profielmes veroorzaakt een verandering van diameter en profiel!
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ProfilCut Q PLUS

ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q PLUS Premium profielmessen zijn voorzien van een harde
coating en kunnen 5 keer opnieuw worden geslepen.

Het slijpproces verwijderd de coating, wat de levensduur kan verminderen in vergelijking
met de nieuwstaat.

Het naslijpen van de profielmessen verandert de diameter of het profiel NIET.

Om de diameter en het profiel van de profielmessen constant te houden, moet het
slijpen worden uitgevoerd door de slijpservice van Leitz.

Risico op breuk en verlies van nauwkeurigheid door niet naleving!

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - De profielmessen zijn uitgerust met een PCD-plaat en kunnen niet
op het spaanvlak worden geslepen, maar alleen op het vrijloopvlak.

Indien nodig kunt u de profielmessen in de Leitz slijpdiensten tot 5 keer na laten slijpen
(per slijpcyclus 0,3 mm, dus maximaal 1,5 mm).
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WP8

® Omkeermessen en voorsnijders mogen niet worden geslepen!

2 Risico op breuk en verlies van nauwkeurigheid!
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Cuctema ProfilCut Q 1 ProfilCut Q Premium npeacTaBnseT co6oit yHMBepcabHyo
cucTemy NPOdUBLHOMO MHCTPYMEHTA, 06/1a/al0LLYyI0 C/IeAYIOLMMI CBOMCTBAMM:

- Cwuctema HenepeTaynBaemMblX CMEHHbIX HOMeW

- Hopnyc 13 nerkocnnaeHoro Metanna

- (yHKUMOHabHOE NMOKpPbITWe Kopnyca (Premium)

- TMoBbllWeHHan cKopocTb pe3aHusa (Premium)

MHCTPYMeHT COOTBETCTBYET TpeGoBaHUAM cTaHaapTa EN 847-1.

K I'IOI1b3OBaHVIIO UHCTpyMeHTaMu AOHyCKaeTCH WCHKJ/IIYUTEJIbHO NnepcoHan,

P Al 0oby 1

onbIT paﬁOTbl C UHCTPYMEeHTamMu.

Mepep, 3anycKoM MHCTPYMEHTa B paGoTy c/iefyeT U3y4uTb PYKOBOACTBOM M0 €ro
aKcnayarauum!

2. MapKupoBKa

80

2 —— 168133375
3 —— 150x25x30
___—nmax. 15000
s —— MEC
07h370550000002
6 DP XXX
/ —~
12 PA=XXX—

8 10

N
SET 123456789 MEC
n max. 8000

9 | o7n370550000002— ©

©omN> o

10.
11.

. Mpoussogutens
. MipeHT. Homep
. MakcumanbHble pasmepbl (Dmax. x

SBmax. x BO)

. MakcumanbHana vactoTa BpallieHua (n

max.) Wnn ananasoH 4acToTbl BpaleHua
(n)

Bua nopaum

. [lpyrvie 0603HaueH!A NPONU3BOANTENS

Hanpaenenue Bpaierms

. BJIOK MHCTPYMEHTOB - MAEHT. HoMep
. BJIOK MHCTPYMEHTOB — MaKc. Yactota

BpaLLeHnsa (N max.) Uin guanasoH
4acTOTbl BpaLLeHu1a (n)

Bnok WHCTPYMEHTOB — BUA, NoAaqu
LLiTpux-KoA,

I'Ipm MCNOJIb30BaHNU HECKOJIbKUX
WHCTPYMEHTOB Ha OAHOM WNWHAene nan
bpe3epHoii onpaBKe B KayecTse pabouei
4acTOTbl BpalleHusa FLEHCTBMTeﬂhHO
HaMMeHblUee 13 3Ha4eHuit “n max.”.
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3. PemyuivMe mMaTepuasbl M AaHHbIe A1 3aKasa

3.1 Peryuue marepuanbl

HW = TBepabIii cnnas, 63 NOKpbITUSA
HC = TBepapliii cnnas, ¢ nokpbiTvem (Marathon MC, TDC)
DP = anma3 nofMKpUCTaIMHeCKniA

3.2 JaHHble aNA 3akasa
HavmeHoBaHve nagenvs pasmepbl Bug nogaum
WpeHT. Homep HonunyecTso 3y6beB YacToTa BpalleHus

4. Wcnosb3oBaHWe B COOTBETCTBMU C Ha3Ha4YE€HUEM

4.1 YyacToTa BpalieHUA n / n max.

Heo6xoanmo cobtoaaTh yHasaHHbIM Ha MHCTPYMEHTE AnanasoH YacToT BpalleHus “n”, u
COOTBETCTBEHHO HE MPEBbILLATH NPEAE/bHO AOMYCTUMYIO HacToTy BpaleHUs “n max.”

4.2 Bupa aKkcnnyaraummn u cnoco6 paboTbl

Heo6xoanMo yunTbIBaTL PEKOMEHAALIMM MO MPUrOAHOCTU MHCTPYMEHTA, 3aaHHble
NpOMU3BOAUTENEM CTaHKa.

OnucaHHbIN 3,eCb MHCTPYMEHT PaspellaeTca UCMO/b30BaTb TO/IbKO B COOTBETCTBUM C
BW/IOM NOJA4M, YKA3aHHBIM Ha MApPKUPOBKE.

o — a0

MEC (mexaHuuyecKana nopava)

MHCTpyMeHT ¢ o6o3HaueHnem “MEC” UCronb3oBaTh TO/IbKO Ha CTaHKaX C MeXaHUYEeCKOM

MAN (py4Hasa nogaua)

Pycchuit

WMHCTpyMeHT ¢ o6o3HaueHnem “MAN” UCNoNb30BaTh TONLKO Ha CTaHKax ¢ pPy4HON
nogaven!
- MonyTHas o6p Ha:

peLy ncTeue TV 06paTHoit oTaaun!
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4.3

Bup, 06paboTHu

,ClpeBecMHa, ApeBecCHble Matepuanbl, a TaKHe Marepumasbl CoO CXOAHbIMK NapameTpamm
npoLecca pesaHua, 06pabaTbiBalOTCS B COOTBETCTBIUM C PEKOMEHAALMAMN Kataora.
TMpoumre Matepuasbl - N0 paspeLleHmio MPOU3BOANTENS.

Mepbl 6e30nacHOCTH

5.1

A

3Kkcnnyarauus

MHCTPYMEHT AOMKEH NPUMEHATBLCA TO/IbKO ANA LieEi, ONUCaHHbIX B pasaene
“Ucnonb3oBaHKe B COOTBECTBMM C HasHaveHem"!

Heo6xoanmo cobntoaaTh AeCTBYOLWIME HALMOHA/bHBIE NPeAnNMCaHnA no
NPe/oTBPALLEHMI0 HECYACTHBIX C/ly4aeB M Npasiia 6€30MacHOCTM TPyAa - B YACTHOCTH,
TpeboBaHuWsA No TeXHWKe 6e3onacHocTH no espoctaHaapTy EN 847-1.

TpaHCnopTUPOBKa

Pa6otarb B 3alMTHbIX NepyaTkax!

TpaBMOONAacHO BCNEACTBUE OCTPbLIX PEHYLIUX KPOMOK!

TpaHCMNOPTUPOBKY OCYLLECTBNATL TOLKO B NOAXOAALLEH ynaKosKe!

Oco60 TwaTebHO 1 OCTOPOIKHO C/IEAyET 06paLLaTLCA NPU YNaKoBKe U pacnaKoBKe
MHCTpyMeHTa!
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OnacHocTb noBpexaeHus!

CGopKa MHCTPyMEHTa

Mpu c6opKe MHCTPyMeHTa cobtoaTb 3HAYEHWA KPYTALLEro MOMEHTA, YKa3aHHbIe B
rmase 8!

Pa6otarb B 3alMTHbIX NepyaTkax!

TpaBMoONacHO BCNEACTBUE OCTPbIX PEHYLUX KPOMOK!

P>

Bceraa cnieayeT yctaHaBn1Barh Bce AeTanu. Bo u3GemaHue ancGanaHca ofnMHaKoBble
M0 KOHCTPYKLMM AETaIN AOMKHBI UMETb OfJUHAKOBbIM BEC.

Peylume aN1eMeHTbI, THe3Aa 1A PEMyLL| TOB W 3aM bl AOMHHbI
6bITb O4MILEHDI OT 3arPA3HEHMH, HAMPUMEP, OT CMOJIbI, CMa3KH, Mac/a 1 Bopbl.

[ONOBKW BUHTOB [JOMMHHbI ObITb O4ULEeHbl AnA obecneyeHus npasu/ibHOro
UCNO/Ib30BaHUA U HECTKOro pasmMelleHns MOHTaXKHOro MHCTpyMeHTa.

TpaBmoonacHo BC/IEACTBUE AeTanei, BbIIETAOWMUX HapyKy!

3arUMHbIE BUHTbI U raiiku 3aKpy4nBatoTCA MOHTaKHbIM UHCTPYMEHTOM WU
3arArneatoTCA B COOTBECTBUU C YKa3aHHbIM KPYTALLWUM MOMEHTOM.

3anpeLyeHo NPOU3BOAUTL YAMHEHUE MOHTAMHbIX FAEYHBIX KAOYen nnn
MCMONb30BaTh YAAPHbIA MHCTPYMEHT!

MoHTaK Ha cTaHKe

MHCprMeHT cnepyet MOHTUPOBATb, d}MKCMpOBaTb 1 BBOAWUTb B 3HCN/lyaTauumio B
COOTBETCTBMMU C NpeanucaHnuAMU NPOU3BOAUTENA CTaHKa.

Cnep,yeT UCKNOYUTb BOSMOXKHOCTb HEMPOU3BO/IbHOIO BK/IIOYEHUA CTaHKa BO BpemA
3aMeHbl UHCTPyMEeHTa (CM. PYKOBOACTBO MO 3KCnayataunn CTaHKa).

Pa6oTartb B 3aWMTHbIX NepyaTkax!

TpaBMooOnacHO BCNEACTBUE OCTPbIX PEHYLUX KPOMOK!

POPO QO P

Mepep Ha4anoM SKCNyaTauun MHCTPYMEHTa CleflyeT NPOBEPUTb NPaBU/bHOCTb U
MPOYHOCTb PUKCALIMN PEYLLMX SIEMEHTOB, 3aHMUMHbBIX BUHTOB U 3aMUMHbIX 3/1EMEHTOB.
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A

>POP®O

TpaBMoONacHO BCNEACTBUE AETaei, BbIZIETAOWMUX HAPYHKY!

HaunGonblune 3HaueHus napameTpoB UHCTPyMEHTa, A0NYCTUMble NpOn3BoAUTENEM
CTaHKa, - BeC, Hapyh‘(HbIl’i AauameTp, 4/IMHy BbiCTyna - HeobxoAnMo cobnoaaTb.

HoHTponupyiiTe napameTpbl HACTPOWMKM CTaHKa, 0COGEHHO YacTOTY M Hanpas/ieHne
BpaleHus!

OnacHOCTb 0CBOGOHAEHUA MHCTPYMeHTa!

He ponycKaeTcA TOpMOHKEHWe MHCTPYMEHTa HeHaA ieallum o6pa3om,
P p, 6OKOBBIM

Mpu MOHTaKE CneslyeT yGeanTLCH, YTO MHCTPYMEHT, & TaKiKe BCe PEYLME 3N1eMEHTbI
1 BCTPOEHHbIE IeTa/IN 3aMKCMPOBaHbI Ha NPEYCMOTPEHHbIX /1A 3TOMO 3aXUMHbIX
NOBEPXHOCTAX.

PesyLLpe a/1eMeHTbI He [J0/IHHbI KOHTAKTUPOBATb C KPEeNeXHbIM CPEeACTBaMM UK
[ieTanAMU CTaHKa.

Ipy ycTaHOBKE MHCTPYMEHTOB ApPYT Ha fpyra HEOBXOAMMO YAOCTOBEPUTLCS, HTO
PeMyLIE KPOMKM HE KOHTAKTUPYIOT APyT C ipyrom.

Bce 3a1MHbIe NOBEPXHOCTM JOHHbBI BbITh O4ULLEHBI OT 36.I'DF|3H9HMF1, Hupa, macna
WnAn BOAbI.

3auMHble BUHTbI U raikn 3aKpy4nBatoTCA MOHTaXKHbIM UHCTPYMEHTOM UK
3aTArnMBarTCA B COOTBECTBUU C yKa3aHHbIM KPYTALMM MOMEHTOM.

3anpeleHo NPoU3BOANUTb YAJIMHEHUE MOHTAKHBIX Fa€YHbIX K/IOUYeH uan
MCMo/Ib30BaTh YAAPHbIA MHCTPYMEHT!

Mepb! 6e30nacHoCTH

Pa6otartb B 3alMTHbIX NepyaTkax!

TpaBMoONacHO BCNEACTBUE OCTPbIX PEHYLLUX KPOMOK!

Pa6oTarhb ¢ 3aluToit opraHos cnyxal

Puck 3a6oneBaHua Tyroyxoctu!

PesyLpe 2N1eMEeHTbI, 3aUMHbIE YaCTH, BUHTbI M KOPMYC MHCTPYMEHTA HEOBXOANMO
perynsapHo NPoBEPsATb Ha HaN4KME BO3MOMKHbIX MOBPEH/AEHMIA - OCOGEHHO Noc/e
B3aMMOAEVCTBUA MHCTPYMEHTA C AAETA/IAMM CTaHKa, HanpuMep, ¢ Pabounm CTONIOM,
3aMMHbIMW 3/1leMEHTaMU /1A 3aroTOBKM, OrpaXKaeHnem.
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MoBpex, WU UBHOLLI pexyLy| Thl, 4acTU WM BUHTBI
[LOMKHbI BbITh HEMEANEHHO KOMM/IEKTHO 3aMEHEHbI Ha OPUTMHATIbHBIE.

I'Ioapemp,eHthe UHCTPYMEHTbI JO/THHbI 6bITb npoBepeHbI crneunanmucTom.

2 TpaBMoOONacHoO BCNEACTBUE AeTanei, BbIIETaIoWNX HapyKy!

MHCTPYMEHTBI C U3HOLLEHHBIMW KOprycammu Un 1edopMUpPOBaHHBIMM MECTaMn
Kper/ieHNA PEeyLLEro UHCTPYMEHTa He NMOAENAT Ja/lbHeiLen aKCnayaTauuu.

PEMOHT 1K BOCCTaHOB/IEHWE TaKOrO WHCTpYMEHTa He nonycr(aeTcn!

2 OnacHocTb paspyLleHUa UHCTPYMeHTa.

3anpewaeTca aKCNIyaTMpoBaTh Ae(OPMUPOBaHHBINA MHCTPYMEHT.

OuuncTKa u OGCHYH{MBaHMe WHCTPYMEHTOB

6.1 OYMCTKA M YXOA, 32 MECTOM KpPen/ieHUs epeBoo6pabaTbiBaloLLEro MHCTPYMEHTA

MHCprMeHTbI HaANEeXuUT perynsapHo o4ULWaThb OT CTPYHKU U OT/IOHEHUIM CMObI U
3alMLATh OT KOPPO3UK. PerynapHas O4MUCTKa NOBLILIAET CPOK CYHEbI U CHUKAET
pacxog, aHepruu.

PaGotarb B 3aluTHbIX NepyaTkax!

2 TpaBMooOnacHo BCEACTBUE OCTPbIX PEKYLIUX KPOMOK!

,q}'lﬂ OYUCTKU NMHCTPYMEHTOB C/ielyeT UCMO/Ib30BaTb NOAXOAALME CPeACTBa O4YUCTHU,
HOTOpbIE He nOBpe)KF[aIOT/ He pa3beatoT KOMMNOHEHTbl UHCTPYMEHTA.

MHCprMeHTbI C KOpnycamu U3 alloMUHUA UK C NOKPbITUEM TpeﬁleT cneymasnibHbIX
YUCTALMX CPEeaCTB.

O6azatesbHO co6/1t0AaTb YKa3aHWA M3roTOBUTENA CPE/ICTBA OYUCTKM OTHOCUTENBHO
€ero NpurogHoCTH, ,CI,OI'IyCTMMOﬁ HOHUEeHTpauuu, NPpOAO/THKUTE/IbHOCTU HAHECeHUA U
Temnepartypbl!

2 OnacHocTb noBpewaeHua!

MpyrMepbl NOAXOAALMX CPEACTB OYUCTKM U 3aLLUMUTbI OT KOPPO3UM:

MpepABapuTeNbHaA OYUCTHA:
CpepcTBo ana o6eccmonmsanua Linix Radical (4na antoMuHus 1 ctanm)
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6.2

OCHOBHasA O4YUCTHA:
Sur-Tec 143 nnu Avilub METACLEAN 788 (418 antoMMHUa 1 cTanm)
Sur-Tec 194 (TonbKO ANA cTanmM)

3alwuTa oT Koppo3uu:
Ballistol unn WD-40 (3awmtHoe macno)

PeKomeHpyeman npoueaypa O4UCTRM:

. TaKKe B C/ly4ae CUbHOTO 3arPASHEHUA: NPeABapUTE/IbHAA OYUCTKA MHCTPYMEHTOB B
BaHHe C peareHToM /18 XON0HOM OYUCTKU. 3aTeM yaanuTb pacTBOPUBLLYIOCA rPA3b
weTron®.

IS

. O4MCTKA B YILTPA3BYKOBOM BaHHE WM B MALLMHE [/18 OYUCTKU MHCTPYMEHTA C
MCMO/b30BAHMEM CPE/ICTBA OYMUCTKM, MOAXOAALLEro ANA 06PaGOTKM aNOMUHNA UK
CTan. YAanuTb pacTBOPUBLLYIOCA FPA3b LWETKOM".

w

. FIPOMbITb MHCTPYMEHTbI MPOTUBOKOPPO3UOHHOMN 3MY/IbCUEN; AT OTC/IOMBLUMECH
OCTaTKM rPA3K LWETKON".

IN

. PasoﬁpaTb WHCTPYMEHTbI B COOTBETCTBUKU C ONUCaAHMUEM B rase 8 «MoHTax 1
ncnonb3oBaHue» . Bce AeTany 04UCTUTB 1 BbICYLINTD.

o

. Cmasarb AeTanu Mac/ioM ANS 3alyThl OT KOPPO3WUK U BHOBL COGPATb MHCTPYMEHTbI.
HaHecTu MeaHyto CMaaKy Ha BUHTOBYIO peabOy AN 06NerYeHns BbIKpyYMBaHUA.
3aTAHYTb BUHTbI C NPEANUCaHHbIM KPYTALLMM MOMEHTOM (CM. rasy 8.).

" YKasaHue: UCMob30BaTh CUHTETUYECKYIO LETKY CO LUETUHOM CPefHeN eCTKOCTH AN1A
AMNOMWHWA, NATYHHYIO LLETKY — A8 CTaNN.

an YCTaHOBKE peXYLNX KPOMOK 1 MOHTaXe UHCTPYMEeHTa B CTaHOK HeOGXO,CLMMO
cneguTb 3a Tem, 4TO6bI BCE NOBEPXHOCTU NpuneraHna BbIIN YUCTBIMU U
06Ee3HMPEHHbIMU.

OuncTka u yXoA 3a MecTom KpenJieHUA UHCTPYMeHTa

[ins 6e3ynpeyHoro paAunanbHOro GUEHNUA U HAEHHOM SKCTyaTaLui MHCTPYMEHTa
NOBEPXHOCTU MPUNEraHNA MECTa KPEMIEHUA MHCTPYMEHTa K CTAHOYHOMY LUMUHAENIO
(Hanpumep, KOHYCHOMY XBOCTOBMKY C MOJIOCTbIO, MOCAZJ04HOMY OTBEPCTUIO,
rOpPU30HTasIbHOM 6a30BOI NIOCKOCTM) A0/ HHbI GbITh YACTBIMU U HE CoflepHaTh
NPU3HAKOB KOPPO3UK MK AecdopMaLmK.

PeKc y no Nl T Tb AEMACTBUA:

1. OumcTUTb BCe NOBEPXHOCTU NpuneraHna ot I'IbIJ'II/I/Cpr)KKMA
2. OCTOPO}KHO YAANUTb KpynHble 3arpA3HEeHNA NOTOKOM YMCTALLero cpeacTea.

3. 3aTeMm BbINONHUTL OKOH4YaTe/IbHYt0 O4YMUCTKY NPUNACOBOYHbIX I'IOBerHOCTelji [
NoMOoLbio MArKOM BETOLLUM U 3awuTHOro macna.

MPUKOCHOBEHME PYK K NPUMACOBOYHbBIM MOBEPXHOCTAM MOMET BbI3BATb KOPPO3MIO.
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PaGoTarb B 3alUTHbIX NepyaTkax!

2 TpaBMoonacHo BCEACTBUE OCTPbIX PEHYLUX KPOMOK!
Pa6oTarb ¢ 3awuToi opraHos cnyxal

Pa6otarb B 3alMTHbIX O4Kax!

OnacHocTb AnA 3a0poBbA!

OnacHocTb AnAa 3a0poBbA!
Bo Bpemsi OYMCTHU/CYLLKM CHKaTbiM BO3AYXOM MOryT 06pa30BbIBaTbLCS BPEAHbIE LYMbl,
Mbilb M 83P0O30/M / XMMUYECKHe BelyecTsal

Hapesarb pecnuparop!

7. O6¢C. HunBaHue, BHeCeHMe USMEeHEeHUU, 3aTo4Ka

741 061ue TpeGoBaHUA

Pa6oTbl N0 BOCCTAHOBNEHUIO Y BHECEHWIO U3MEHEHUIA paspeluaeTca BbINO/IHATb TOJIbKO
Yy NpoM3BOAUTENA U/IX B aBTOPU30BAHHbLIX CEPBUCHbIX LeHTpax.

2 OnacHOCTb paspylIeHUsA UHCTPYMEHTa.

PaspeluaeTca UCN0/b30BaTh TO/IBKO TE 3anacHble YacTu, KOTOPble COOTBETCTBYIOT
TPe6oBaHMAM OPUTrMHAIbHBIX 3aMaCHBIX YACTeH MPOM3BOANTENA MHCTPYMEHTA.
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aaTOHKy, BOCCTaHOBUTE/IbHbIV PEMOHT 1 BHeceHue M3MEHeHW B WUHCTPYMEHT
paspelaeTca Npon3BOANTb TOJIBKO creymnanmcTtam ¢ COOTBETCTBYIOWNM ONbITOM
COracHO UHCTPYKUUAM NPOU3BOAUTENA.

CneunanucTbl JOMHHbI BbITb 0CBEAOMNEHDI:

- 0 COBPEMEeHHOM YpOBHEM pPas3BUTUA TEXHUKN B OTHOLLEHUN
KOHCTPYKLMM W TEXHUYECKOTO UCTIONHEHWSA 1ePeBOOGPaBATLIBAIOLIETO
MHCTPYMeHTa

- 0 HauMoHa/IbHbIX HOpMax 1 Nnpasuiax

- 0 COOTBETCTBYOLWMUX TpesOBaHMHX W CTaHaapTax no 6e3onacHom
JKcnnyaraymMn

= [AONKHbI pacnonararb OCHOBHbIMA HEOSXOAMMI:IMM cpeacreamu U
CMOCOGHOCTAMMU ANA NpoBeAeHNA 3TUX paGOT

Heo6xoavmo cobnoaaTh A0NYCKU Ha KOHCTPYKTUBHBIE 3N1EMEHTbI, rapaHTUpyloLmne
HaZIeKHbIN 3aKUM.

Mocne Kam /oM 3aTOUKN, PEMOHTA /M BHECEHUA U3MEHEHUI crieayeT y6eauTbes
B TOM, 4TO MHCTPYMEHT COOTBECTBYET TP poneii o cTaHpapTa EN

847-1, 0cO6GEHHO MO CneayIoWUM napameTpam:
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OcTaToyHbI aucGanaHc

TonwmHa peyLLen n1acTuHKKM “a”

BbICTYN peyLeit NNacTUHKM “cr’

ca’, “t"

LLinpuna paboyeit noBpexHocTy “e”

0,5mm

- BeicTyn nogpesartens

Ecnv BCneAcTBME BHECEHUA U3MEHEHMIA MM HaNatKM HOBbIX PEYLWX NAACTUH
M3MEHAIOTCA NapaMeTpbl, MapKMPOBaHHbIE HA MHCTPYMEHTE, TO MX HEOGXOAUMO
aKTyannaupoBaTb. B MapKUpOBKY cieayeT A06aBUTb HAMMEHOBAHUE W IOrOTUN
NPeAnpUATMA, NPOU3BO) 0 BHeceHue ¥ UM HanalKy HOBbIX MAACTUH.

7.2 MepeTtouka

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

Hoxum ProfilCut Q-/ProfilCut Q Premium 3T0 CMeHHbIe HOMM C M3HOCOCTOMKUM
TNOKPbITUEM.

Mpu HEOBXOAMMOCTU HOX MOKET BbiTb 1 pa3 NepeToyeH no nepeaHel rpaHn B
CepBUCHOM LieHTpe Leitz.

MuHMManbHaA ToNWKUHA HOXa A0/IKHA cocTaBNATb 1,7 Mm.

2 OnacHOCTb paspylueHUa Howa!

B npouecce nepeTouKu Hoxa NoKpbITUe yaanaeTca. Bcneacreme atoro CTOMKOCTb
HOMEWN CHUKAETCA No CpaBHEHUIO C HOBbIMM.

Mocne Kam Ao NEPETOHKN NPOBUILHOTO HOXA MPOUCXOAUT U3MEHEHWE AnameTpa 1
npoduna MHCTpymeHTal
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ProfilCut Q PLUS

MpodunbHble Hoxm ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q PLUS Premium 1umetoT noKpbITHe 13
TBEPAOro MaTepuana v MoryT 6biTb NepeToyeHbl 5 pas.

B npouecce nepeToyKn Howa NoKpbITUE yaanaeTca. Bcneacreume atoro CTOMKOCTb
HOMeW CHUMaETCA No CpaBHEHUIO C HOBbIMW.

Mocne 3aToukun WHCTPYMEHTa guameTp n I'IpOd)Mﬂb HE nameHseTtca.

ANnA coxpaHeHMA NOCTOAHCTBA AUamMeTPa UHCTPYMEHTa U NPODUA NEPETOHRY
HOMeNn i p Tb TONIbKO B LeHTpe Leitz.

NOSIOMKU U NoTepu To4HoCTH!

2 Mpu HecobntopeHNN cTaHpapTOB Leitz Npu nepeToyKe BO3HUKAIOT PUCKK

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

MpodunbHble Hoxm ProfilCut Q Diamond ocHalleHbl HanasHHbLIMK NaacTUHamMM 13
NOJIMKPUCTA/IIMYECKOrO anMasa, UX HYXHO TOUYMTb He No NepefHeit, a no 3ajHei rpaHe.
Mpu HEOBXOANMOCTU UX MOXHO NEPETOHUTL A0 5 pa3 B CEPBUCHBIX LieHTpax Leitz (cbem

3a pas coctasnset 0,3 MM, YTO 0O3HAYAET MAKCUMAbHYIO BEIMYMHY 30HbI NEPETOUKM
1,5 Mm).
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WP8

® MoBopoTHbIE U NoApe3Hbie HOXMU Nep

Tb 3ar

PeL

2 OnacHocTb paspyLlieHna U noTepru TOHYHOCTU.
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- —RERERTIATIARY

- BREREIIG

- TMATHIHRERE (Premium)

- YIHIEEEIRE (Premium)
TIRFFAENSAT-1IER,
TARERZIFINEEZRMARER,

@ fEATIEH, BFAIARIRAET!

trig
1 4R
2. ERES
3. BARY (RAIMEXBRALEXILE)
4. BRATEHIR (n max.) WEEREE (n)
5. #EAR
6. HIERHIEETE
2 —— 168133375 7. TIAA
8. EJ1-ENHS
3 — 150x25x30 9. B7]- BRABEE(n max) RERE
__—nmax. 15000 SBE (n)
10. 577 - #RAR
5 __—MEC 11 Z458
07h370550000002
87 _DPXXX—
12 PA=XXX— YIS TR LS T AR, DU R\
. BERn max” ENEEINEEER,
e
m
1 | B
~=l O
8 10
N———/—"—"—"—""/
SET 123456789 MEC
Ln max. 8000

9 | 07h370550000002— ©
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3. HIEIAAE AT SEALR

3.1 IEIE

HW=BHR&E
HC = BRAE, HAE (BIHMCAR, TDCRE)
DP=ZG&ERA

3.2 iTR4BR4R

FERE R #HEER
RS vtk 35

4. {EFRIREA

4.1 $5%n/n max.

HEEE 0" ASRFC T AL BHRIRTAFBHIEENSARE 1 max.”.
42  EREFIMMISR

ERENAHE RS T EEREA5E.

HERETIR RAER A A L FARRRMERL 5 T3 T N T

MEC (#liHi4R)
78 “MEC”HRZH TN B R A FAMSLA RIS & !

E—EHEB

MAN (Fzhitt£8)

A “MAN”ARIBH TJ R FTSR AR
- TEIREERS, F AL RAFahies, iERHEIE!
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4.3 mIs=

ﬁ
N

&
&

44 FEMIAME

TRIEE B RADTT, AT AM ARBAE LU A RNIEERERIM I B9 T 5% AR E

HIEBRIEER AR,
5. RLIRE
5.1 RZA

:35°8

94

TIRKERLEER A T 2R,
BT EERITHI R L 2EM - K5I RROMITEENSAT-INREME
5.2 B

@ MBREFE!
2 HFLIHIT), Sl (5!

MREEAREEH.
BR/IFEREBERIML!
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ETs 3

>

o
w

71"/
AETIRRY, IHETE 8 ERBHEREA!

RBRLFE!

HERITIET), H0EG!

FRrARTEIHERR R 5. (EAER ER TR, IS RA T,
TIHIER ¢ R R R SR IUETE TS, BIA0AS, Jhbs, HakF.
BRI AUETS, IRRARFERZEDR.

Q> PO

ER TR SG!
EAGENRETAMBNIIEHEERIETS5ES,
FRFEEITESRAEFRE!

54  REENMSBL

WAURIRN B HIE R R, R ER TR,

EERTDANTAFBINMIRSE (WARIREERIEFM .

ABRLFE!

HEHITIET), H0EG!

fEATIRH], I TIHIER Y, kBB LK B XA RETEIEFEEE L.
EREHCHE M5!

> DO

WAETFHRSIERMENTIRER, IMEBHKERIRS,
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:35°8

96

WERESH, HHRFREMIE !

2 YL TIRME!

® FbSEENERIENTI A, IiamE.

ERRTANIR, FIENTIARMG G MERRER R,

LIHIER ¢+ BERL e R 2 TT i AN 2R 8B 1o
ERETIN, BRI ZEEZETFH,

FREXREEBSIEETHE, THEFKERY.
EAGENRETAMBZNHEHRERRTSES,

® RS EIT RN AETFRE!
5.5  FBsENE

RBRLFE!

A SEFILIHIT), LD 5!
RAPHIFEE!

A IR RR KBS

EEREIENT] R E T BL R TIRE TBER G - IR U R SYS S HRES,

WTRE. T RETH REEE,

IR B S EE IR AR BB 1 SRR ¢ SRR 44 7 7 B R IR AL B

BN AERRT I ARKSE,

2 ERTH R

WS TIERIF HEEE R T R HTHRE.
FRAEIXETIA!
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TIERIF RS

® FAIUERBERNTIA!

.1 KAITIANESSHP

R EHRREIE TR FEIBAIRAEARY, H S TRE I RIP. EREEAE KT AERE
AR FFERAERE,

ARREFE!

~.

o

HEFITIET), H0ES!

EETIAN, FEAT RN/ B ASAFIERNEER.
TIEREEENEREFTRRIE, BN HEBEHEEN.
AETIRIESNSIEREUITURMEX T HETE AN, FARE. (FRNEMEENSE!
HilRIF!

9 9@

BIEREEFIFTERIZE):

FEE:
Linix-Radical i fgiE b (A FEEEMMN)

EREE:
Sur-Tec 143 or Avilub METACLEAN 788 (B F B & &FM)
Sur-Tec 194 ({XFAAF M)

BAREshiRP:
Ballistol or WD-40 (B#r:t)
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98

HEEELEZ:

1. RS R EEA TR A SR AR RO T B T HUA & . B fa KRB RIS 1Ro

2. EREATRASHNNEETIERAE K B RN SRR PER. BRRVER SR,

3. EAMEANREE LR ; BRI FVERINBESRA S,

4 RREBE “RRSIR(E IR BBIREI I R, BEFEAGH TR,

5. fEFARSIRIRIFA G 2 1R, H EMRAR TR ERE L IRHFRRE, L5 @ BME
BOHIAEIT R IR 4L (T 558

VAR hEFEENEHRIATRAS BRARERTN
RETI AR TARRIEIRE L, BHRFTEZMEYEE BT hEE.

TIEERBHEESHN

TIEFR KT BARECE S HUAR I eV ARE (40 HSK, 7L, i) BRI T 4, MR HE
FIFIRIIRL, UM IR TI R 5e MR B TT R AYETT

EENIESE:
1B AERERN AL SHRB.

2. HABSIERAEEFEMER.
3. BRI RS B A E A o

FERGERERMESHEMR,

MBRLFE!

A

SEFITIHIT), Hi0E 5!

ARG EE!

B AR SR !
2 Jiede Al

P ms!

BRRER!
EREEZSEE TIEN, TR ETSREH, REURERE | K2R
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7. B33, A, (2R

7.1 Bt
KREEAFIE BB RN T ISR TR S S AR AL,

2 TIRHIFRBE!

RAVERTETI RSB RIGEIRA I ZROE M.

REEMBEBIE AR SRENSHABIAY TR TERE. RSMAHEL,
B ARBARANEATEL:
- RITHATTIRIRHMEETERE
- AERMEFATENAE
- HEXNRSAREMNE
- AEEMNERTMTERRIIRENEE
BARIETIANE, LHRRERIE,

TEAEFIIEEE, (BI2aE AR ELS, (DRRIER SRRMAT/REN 847-1MF R, 15512:
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- RS

- THEEE a

- IHITIREE cr, ca, t
- WiBRETIEREe

0,5mm

BREE
ETIANERHEH M TIANATIR, BAENEHITR, FHEAERARNZFMAE

o
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72 {EEE

ProfilCut Q / ProfilCut Q Premium

ProfilCut Q-/ProfilCut Q PremiumZ4 7] 7] i i 5oAH B BE M EE R R H EH0& THALE]
BN ERTIHA R

WMBRHER, 7] #1 TIE & IR RIS RS R OMERE LR,
BAPFIEEFTIA R NEEHALTMM,

2 TIRTRIRRBE !

EEIRBEIERR, ST AL, EEERETD /RS,
BREERTIRHAETAIMEMERE R ERE!

ProfilCut Q PLUS

ProfilCut Q PLUS/ProfilCut Q PLUS Premium R 7] 5 B5 RENHRE, B UEES K.
EEIRBERRRE, SHIIAEL, BEBERENAERE®,
EERRBZE T BIMERERR .

AT RIERTIFIMESEAGRE, TTRIEE YT EREERS POEE,
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2 FERIIRESHRT R IRFHIEELERR !

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

ProfilCut Q Diamond - £RIEATIF, RAMEEFTIE, FeEEFITIE. MFEE, 27
REEE

FERREARS OB, BERIZASR (BRIEEEN0.3 mm, RAIEEEN1L.5 mm),

WP8
® BAUXTIAME TR FRIFERE!

2 EAREI KB A R AE B Y He ik !

:35°8
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TO774 10—V AT L ProfilCut Q 3 & U ProfilCut Q Premium & LUF O ERA

FRIEVA T CERAIAE A T O 7 71V — VYR T LTT

- AA=TITAENE QGRS A TVRT s

- BEINLETIVIEOAYER—RT 1

- WEEMO—T T (TLETL)MIDAYR—RTA

- KYRWVEERERRE (FL 277 L) T KRR D AT RE

THESDOFEEUNIRIZGEN 847-11TRIELTLE T,

V=V, Y —IVOBRWNICE T ISR R, ERERSHEHDH D ERTEET,
@ TEANICLTIIRSRAEESHRHRLEL,

. BEEX—H—

. ID-No. (B@m&ES)

. AT E (RAIME X RAHE x 1LEF)

. BEEEHN max) kU EEROEHE

' [

2 —— 168133375

O © N O U A W N =

| BREYRIEFRY
5 —— 1502530 -
__—n ma’\);.E (1: 5000 [—
— W W h_ SEshIE O
57 07h370850000002 - "t’: RRES
ot BEEE .
:‘2 /DP XXX~ él?ﬁf'g‘i)(cn)/ & OERE(n max.) RO
- —
PA=XXX 10—ty b - 74— K81 T (RIS
7 I&FxXY)
M. F—8T R o2
7R ST — Ny R — RN
7 3 % B8 BEEES(pmI R b5 MEDS
1 B D' max EERE LET
g
8 10
N——
SET 123456789 MEC
n max. 8000

9 | o7n370550000002— ©
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3. PHEHIFMEIR

3.1 HE
HW = #8FE (O —F 1 >V )
HC =B a—T/>J1 (X5Y>aA—F4>9 . TDCaA—F4>%)
= RKUGURZIVEAYEVR

32 REHMEER

B i S e
IDNo.(BEES) A B
fEABM

4.1 Els# B

FIMCRTENTOSEEEROTEE N RURREFEE N max. ZBFLTIREL,
4.2 ERSREMIAE

FMOBEEICEALTIIHAA —H—DHARICTBEZEL,

T EICRRENTSRY R AT (R IS FEY) ZEPLTLREL,

MEC ##ixY) Fa 34 -
"MEC"ERTENTOSHMISHMXVERTY., (FEVERETNTOET )

E—EHEB

MAN FXYRFM:

"MAN"ERRENTWBTYISHEE) [CHERRTRET T,

—( ’;‘_f '_7;/7J v M FRVDEE. MHRIEENBRNEEZVRIHBYETOTHEMICE kD
EEL
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43 MIFE

ﬁ
N

&
&

4.4 I

KA IN—FMDFEDRERM, el A2 0T DAL RS> T BMITERL T
TV FNLADERIEA—A— LBV EDbELLEL,

5. BEEIYHKL
5.1 77V r—oay
T ERBMN Dt & S L TTERLEEL,
FHHEROIEEDREEED e HDER-FRE(HFFICERINRIEENSA7-1) ZIEFL T

ZEW,

5.2 ER

@ LeFREBFALTTIEEL,

c B EHETERETZENDHIET!

BRI TEELTIEEL,
RSB UMD HERLTEEL,
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BHROBNDBYIET!

>

w

i3 V—IVOBHIIT
V= VAR THEEIS EBED MY T — 2B TIEE W]

ReFREBALTIEL,

HRENETERETEIENDHVET!

>®

DN~V I TLREW BIELEIN/ NSV A E T BlcdThEnEL
EED/N\—VEBALTZEL,

CIHIERABAMS RO RUYZ 2 EVT TROAPIC, F)—R i K EEDFNIZERY
FRONTLEE LY,

TETHERICEECERT LI X VDBELLEDFNEHFELTILEL,
N=YHBRThTERETEENHBIET!

BUETE(L Y F/RNFNCTTEEMVIETRY /F v M TTEEL,
FMEE DRI ERME DT ANF RN I =15 EEFEDHEVTTEW!

Q P>

bl
IS

BN DI {13
DTS A A — D —DIETRITRES T AT B B2 LT,

732%&?@43L:Li%ﬁﬁt:#&m%ﬁ@]éﬁf;L"(*(Tiifb\o (MOERESAEZ SR LT

()

REFREBALTEEL,

HAENETERETEIENDHVET!

>ePko

FDTERFICTIHIER D %I 7 F7 > EV T TEEHNELL LoD ERUAHFSNTLY
BOERIRLTIZEL,
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2 N=YHRThTERETEENHHUET!

A —H—DHESE T 2 IMERFIR NERVOREFDDOREZIBFLTLEEL,
HEMDRRE % CHESR LS LY I e E RS RITIE TER I EL,
c AUMBIRThEBIHBYET!

® FE A MOEEEEEHSEEEEEIELEVTIIEEL,

OB, TN TCOIMRUANTIN=VIFELWI SV EVTEBICRIGITHEL5E
BLTEL,

CIEIER DT 5> BV BROEMAR D LM LG VLS LTEEL,

V=V EBHERDEEF FEHNEVICHNENESICLTEEL,

ISV EVIED T ) —A G KEEDFNUSEIBRLNTLIZEL,
BIGETE(L Y F/RNFNCTTEEMVIETRY /F v b TTZEL,
FMEE DRI ERMEDIIT-ANF PN R —EEEFEDHEVTTEW!

Q

b
[

FHEE
REFREBALTEEL,

B ENETERETEIENDHVET!

Bz DIFC<IEE W

HEBICEREBNDHYET!

>OP>®

BUEBALE DT, FISEBD V5 EV T BB XD AR DEHN G iR E 7O TLIEEL,
FHCHIDOWR (BB MDDV SV EV T LA NNN-12E) EDBMRIE T EBITRRL
TLIEELY,

BHEXISERELERN IV EVIN—Y RUOXVIFE S ICHIEERRIC TR L TLEE
L

BHRLTAMICIZBPIRDFRDLE T,
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2 N=YHRThTERETEENHHUET!

BAEL A B PBABEENER L bDIFEELTLEL,
BEPAYTFYRIFLENTREW,

c FMEBIRDOBNDBIET!

® TR RISRELIFIMSERLEVTIEEL,

6. J)—ZVJTEAVTIVAR

108

6.1 KIV=IVDII—ZVGEAVTF VR

Y — LTI BRIV BEABRE REL BRDSRE S ZRENHVE T, EHNGES
Y—Z T EGELEE L TRIVF—EBREERLET,

TeFREBFALTTIZEN

c B EHETERETZENDHVET!

V= VEy )= =27 BIE Y — IV DR T AIREBR A E R L VB R
BLEY,

TIWVERTAPA—TA VT IMBLIERTAITEERADFHERIBETY,

V)= —OBEEE FRRE R BERRSLCREICETZY ) —F—A—H—DiE
NCBTROBBEDHVE T,

c BROBNDBYET!

B EHAIBIOY CERIEROH:

- B
Linix Radial##fg!) L—/\— (7IVZ =V LRURF—)VA)

S AV )=V
Sur-Tec 143 Efzl& Avilub METACLEAN 788 (77 )V = =0 LR U RF—IVA)
Sur-Tec 194 (RF—)L D)

- EEBRIRE
Ballistol &7zi& WD-40 (T7HA)IV)
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#REINZY -7 7AatR:

1.BNDOEVZE  O—)V RV —F— KB TDY — IV DFAwHtR. T D% BT
LIaBNzT7 52 () TRUBREE T,

L TIVEZOLETEERAF—IWTBLeY ) —F — & B OB E R E 3R T
D)=L TV TAF LB ERELE T,

BBRMIESRTY —ILET T EFNDEAE TSV () TRELET,

Y —IVDEESEHEHII CEIUIMIR I THRATN TV R EBIICHRLET. TNT
DRT A IRBRERRLZRELET,

RTANEBEBRET T AV T EBRONSREL, Y — IV EHHIT CE T BHIHE
;?Bh%iill\ FIWICAT ) —REBHLETAEED MV TR IEFHFET(
BEZBE),

N

w

Bl

w

(1) ERRE 7V ZVLRIIEHRE~PPEOD T SRAF VI TSV AF—IVEIC
IFERT S,

FA TEUV B RO — )V IRICER (S BBRITIE, TN TOEMEAER CRlgH E
WZEERRLET,

6.2 Y=V AV BTI—ADI)—ZVGEAVTFVR
Y —IVDFEGERIDEEREGIFERIEICT BIcHIC ALY FILADY — )LD

SRR (GRS HSKI— BB L R RE)E BISTERTHY . T EBRPEEL BT
BHEEA.

HRENBIERFIR:
1 IRNTCOEEN, SRV /AW BERELE T,

2 MWBNSEEICRRA T - A THRELET,

3. ZDBESDWIRET T A A IV TEREE ENVCELIFET,
EMEZFCRILTECRRORALLVET,

REFREBALTIEEL,

c HAENFRTERETEIENDHVET!

BEigZDIFC<IEEW!
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REAFRENFTLEEWN!
c REHEDIRY!

MRARGER A BRALTREN!

BREEDIRY!
A Y7Ly —E RV ER/FIROBCE RS B BB SN ORI/ L EEORE
RS SRS AR BV ES

7. H—ER GBI, HREE

110

7.1 HEDFRFE
P—EREMTIEA—=H—ERAIEN T —ERTIHBTDIHToTLEELY,

c FMBROTNDBYET!

T A—A—DFEERNRTIN—Y THERMHITEE LT/ A=Y DHEFALTEEL,

FNDOREASER GBI TIE A —H— D SRATENAERB D FPIRICL O TDH T
TLIEELY,

EREFOLEPIDADHMEBLTLLEN, TROERDBETT,
- BHFIOIMEMEREHTHBEL TS,

- NEPRSEEITHEL TS,

- BEGHEHOERICERL TN,

- EORBIPREEERL TS,

ERGEI TV T I Bl REEBTFLTIEEL,

FBEREE, SBANANT. (EIRHR0Y — I VISERMARE EN847-1ITES LEIThIEEYE A,
BIUATORICEHRTELENHIET:
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- BINSVADE

- ADEE a

- ADRE crcat

- USva—EtDBEe

0,5 mm

T

TEFIOREE

UDIX‘Z&@DWTH& TMDI—IRIEINIVY— )V EEHLTEDEITNEGYEE
hDIiU;ﬁD'WTHLK%H@%/Dj%;ﬁf]ﬂ’(%frb’((ﬂé‘b‘
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7.2 e

ProfilCut Q/ ProfilCut Q Premium

TO74—IVAY QT OT4—IVAY QT LETLDTOTA— VA 7 IEEEDI—T
AV DHEENBIRNS 17T,

TEZHHNES A VBT —EXTHRICT 1 BICRYBHETESHRALHIET,
FARRETHLImmA B ETITOTHFLTLIEEL,
2 /A THRBEDBNDBVET,

BMERCO— 71> DNEDNB T BRERISHRICLENTIESHNEENET,
B A 7 IEBHEY BENEPIARDEDYET!

ProfilCut Q PLUS

TO74—IVAY QT SR/TOATA—IVAY QT SRATLETLDTOT1— LA 71&
BEOI—T1 VI DS NBARF 1 7 T HSEIDBMRBEHN TEET,

BHERICO—T I NN BT o, BIERIEHRICENTIFGNMECEVE T,
PR A 7 DBREIC SO THERURE(IFEEE S A,
NEERROEALZFS Tebd. BT 51 VHIEY — EATIHTHMEZLTIEEL,
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Z A :f‘/_;ﬂ_f@ﬂ— EXTBUNTHREETNBEFATRISY — IVOBIRPHEERSVRIH
! j 5 VET,

ProfilCut Q Diamond

1,5 mm

TAav7AIVAY RQEAYEY R - FATIELA YAV RO TT IEMBIE TEE
Hh

BEGE)DHEHREDIRETT. L LBMEZ T 25GIMEED T YHERICTTVE
¥, ZRASEIDHENTEEY (1 BIOHEN0.3 mmeLTHA TRELALS mmbiEs)

WP8
® BEARUVTEXAOBRERGLEVTEEWN!

c WHERUBEZRSBNDSVET,
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8. Montage und Handhabung / Mounting and handling
/ Montaggio e movimentazione / Assemblage et

manutention / Montaje y mantenimiento / Montagem
e manuseio / Montage en onderhoud / MoHTas u
ucnosib3oBaHue /| RIZFE(E | 4B 3L TEEXDFL

8.1 Werkzeugaufbau / Tool design / Struttura dell’'utensile / Conception de

I‘outil / Estructura de las herramientas / Composicao da ferramenta /
Gereedschapopbouw / KoHcTpyKuma uHctpymenta / J1Ri&it [ WV —ILTH1
>

ProfilCut Q
ProfilCut Q Premium

»
o
=
&
4
[}
°
[}
4

<11,6 mm| M5x20 | T15 35

>11,6 mm| M5x18,5 | T20 (E
>11,6 mm| M6x18,5 | T25 @lﬁ
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ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q PLUS Premium

;@ﬂ

=

_—

&

oM
~M6

2

.=

<11,6 mm

M5x20

T15

>11,6 mm

M6x18,5

T25

0

el 3

ProfilCut Q Diamond
@\I \‘>®
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1. Grundkorper

1. Tool body

2. Spannkeil 2. Clamping wedge
3. Spannschraube 3. Clamping screw
4.Ring 4. Spacer

5. Profilmesser

6. Schraubenschlissel
7. Gummipuffer

8. Positionierstift

9. Pufferfedern

5. Profile knife

6. Wrench

7. Rubber buffer
8. Positioning pin
9. Buffer spring

1. Corpo utensile 1. Corps de l‘outil

2. Cuneo di bloccaggio 2. Coin de serrage

3. Vite di bloccaggio 3.Vis de serrage

4. Anello 4. Bague

5. Coltello a profilo 5. Plaquette profil

6. Chiave 6. Clé de serrage

7. Tampone di gomma 7. Caoutchouc dépression
8. Perno di posizionamento 8. Pige de positionnement
9. ammortizzatori a molla 9. Ressort

1. Cuerpo 1. Corpo

2. Cuiia de apriete 2. Calgo de aperto

3. Tornillo de apriete 3. Parafuso de fixagao

4. Anillo 4. Anel

5. Cuchilla perfilada 5. Perfil de faca

6. Llave 6. Chave de aperto

7. Tope de goma 7. Amortecedores emborrachados
8. Perno de posicionamiento 8. Pino de posicionamento

9. Muelle amortiguador 9. Mola de amortecimento

1. Body 1. Kopnyc

2. Drukstukwig 2. 3aUMHOMN KMH

3. Opspanschroef 3. 3aMMHOM BUHT

4.Ring 4. Konbuo

5. Profielmes 5. MPOodUAbHBIA HOX

6. Schroefsleutel 6. FaeyHbIi KoY

7. Rubber aanslag 7. AMOPTM3aTOP PE3UHOBbIN

8. Positioneerstift 8. LLUTUT ANs No3nLMOHMpPOBaHKUA
9. Aanlag veren 9. MpYUHbI YCTAHOBOYHbIE

#3E
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1. 7)1k

2. R IIR

3. RRIRET

4. 85

5. RETA

6. 1R F

7. ARBREE ST
8. EI ]

9. B hahEE

WP8 / WP8 Premium

AL

@y

@\0

7. 3L\ T7—
8 B RDHL
9. \wT77—I\%

omml

\M5

wlMG

0

< 11,6 mm| M5x20 T15
>11,6 mm| M5x18,5 | T20
>11,6 mm| M6x18,5 T25
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1. Grundkorper

2. Spannkeil

. Spannschraube
.Ring

. Wendemesser

. Schraubenschliissel

oo s W

1. Corpo utensile

2. Cuneo di bloccaggio
3. Vite di bloccaggio

4. Anello

5. Coltello reversibile
6. Chiave

. Cuerpo

. Cufa de apriete

. Tornillo de apriete
. Anillo

. Cuchilla reversible
. Llave

oUAW®N =

1. Body

2. Drukstuk

3. Opspanschroef
4.Ring

5. Omkeermessen
6. Schroefsleutel

1. 73k
2. REFZIR
3. RERRET
4.8p
5. ®TIA
6. 1RF

1.
2.
3.
4.
5.
6.

1.
2.
3.

ook

o0 A w®N = OO0k wN

ounbhwn =

Tool body
Clamping wedge
Clamping screw
Spacer
Turnblade knife
Wrench

Corps de I'outil / Corps de base
Coin de serrage

Vis de serrage

Bague

Plaquette réversible

Clé de serrage

Corpo

Calgo de aperto
Parafuso de fixagao
Anel

Pastilha intercambiavel
Chave de aperto

Kopnyc
BaMUMHOM KIMH
BaMUMHOM BUHT
Konbuo
MOBOPOTHbIN HOM
FaeyHbIi Koy

Y—IVRT 7 / T OV IAE
BEVTYY

BEERY

AR—=H =25
BHFA7

LoF
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8.2 Werkzeugsatz / Tool set / Gruppo utensili / Jeu d’outils / Juego de
herramientas / Conjunto de ferramentas / Gereedschapset / Biiok

nHcTpymenTos / E7] /Y —Ibtv b

Werkzeugsatze mit rotversiegelten
Satzverschraubungen, und/oder Aufkleber
,Do not open®, sind als Satz feinstgewuchtet
und dirfen nicht gelést werden. Ein Losen
dieser Satzverschraubung flihrt zu einer
Verschlechterung der Wuchtgite!

Gruppi di utensili con viti di fissaggio rosse
sigillate e/o adesivi indicanti ,Non aprire“ sono
bilanciati con precisione come set e non devono
essere svitati. Un allentamento di queste viti
porterebbe ad un deterioramento della qualita di
bilanciatura!

Juegos de herramientas con tornillos de fijacion
sellados en rojo y/o etiquetas adhesivas ,Do
not open*, estan balanceados como juego y no
deben de aflojarse. |Si se afloja esta conexion
del tornillo de fijacion se deteriora la calidad de
calibracion!

Gereedschapsets met rood afgedichte
schroefverbindingen en/of stickers ,Do not
open'‘ zijn als set uitgebalanceerd en mogen niet
worden losgemaakt. Het losdraaien van deze
stelschroefverbinding leidt tot een verslechtering
van de balanskwaliteit!

HEABKENENFNENERFNTELE

e, KN ATWEIF, FARSHENE
BT,

05/2025 1D.524811 V3.3

Tool sets with red stickers or red seals are finely
balanced. These should not be opened as this will
result in the tooling sets becoming unbalanced!

Les jeux d’outils avec un assemblage vissé et
scellé en rouge et/ ou avec un autocollants ,Ne
pas ouvrir sont finement équilibrés et ne doivent
pas étre desserrés. Un desserrage de cette vis
d‘assemblage entraine une dégradation de la
qualité de I‘équilibrage!

Conjuntos de ferramentas com selamento
em vermelho ou com adesivo ,ndo abrir",
foram balanceados em conjunto e ndo devem
ser desmontados. A abertura dos parafusos
de travamento e fixacao, resultara no
desbalanceamento do conjunto!

BIOKM MHCTPYMEHTOB, BUHTOBOE Kper/ieHne
KOTOPbIX ONeYaTaHo KPacHbIM U/ Ha KOTOPbIX
ecTb Haknelika ,Do not open“. OHK1 0co60

TOYHO OTGANAHCMPOBAHbI B C60PE M MOITOMY MX
Henb3s pasdupatb. PastopKa 610Ka NpUBEAET K
YXyALWEHWIO Knacca 6anaHcupoBKu!

FRVRTYAH—PRHREVNT— VDS Ny 2 —
Yy MEELNS VB ENTWE T, N5V

ADEVERLS Bfcth. TS MESHEL
BUTTEL,
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1. Flanschbiichse

2. Zwischenring

3. Deckring

4. Verschraubung des
Werkzeugsatzes

5. Verdrehsicherung

6. Werkzeug

1. Bussola a flangia

2. Anello distanziale

3. Anello di chiusura

4. Gruppo utensili avvitato mediante
viti

5. Dispositivo di sicurezza

6. Utensile

1. Buje

2. Anillo intermedio

3. Anillo de tapa

4. Fijacion del juego de herramientas
5. Dispositivo antirotacion

6. Herramienta

1. Flanged sleeve

2. Spacer

3. Cover ring

4. Fitting of the toolset

5. Safety device against twisting
6. Tool

1. Douille flasque

2. Bague intercalaire

3. Bague couvercle

4. Vissage du jeu d'outils
5. Sécurite anti-rotation
6. Outil

1. Bucha com flange

2. Anel separador

3. Anel superior

4. Fixagéo do conjunto de
ferramentas

5. Protecdo contra tor¢do

6. Ferramenta
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1. Flensbus

2. Tussenring

3. Afdekring

4. Schroeving van de gereedschapset
5. Draaiverzekering

6. Gereedschap

1E=HE

285

3. EE

4. BE7]Z B RECIRET
5. R EE
6.7J8
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nhwN =

O oA LN

Brynka dpnaHuesan
MpoMeyTo4HOe KONbLO
HapyHoe KonbLo
MoHTaK UHCTpYMEHTa
BnokvpoBKa OT npoBopoTa
WHcTpymeHT

TIVIA)=T

R T/ ANR—H
HAN=)2T

V— bty ORIV D
REEB MY EEHIEOOYY
U2 TR B IEERRE G LT
rEe

v—)b
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1. Frasdorn

2. Zwischenring

3. Spannscheibe mit
Verdrehsicherung

4. Verschraubung des
Werkzeugsatzes

5. Spannschraube

6. Werkzeug

1. Mandrino

2. Anello distanziale

3. Disco di serraggio con
antirotazione

4. Gruppo utensili avvitato mediante
viti

5. Vite di bloccaggio

6. Utensile

122

1. Cutting arbor

2. Spacer

3. Conical spring washer for safety
against twisting

4. Fitting of the toolset

5. Clamping screw

6. Tool

1. Arbre porte-fraises

2. Bague intercalaire

3. Bague de serrage avec sécurité
anti-rotation

4. Vissage du jeu d'outils

5. Vis de serrage

6. Outil
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1. Mandril portafresa

2. Anillo intermedio

3. Disco de sujecion con dispositivo
antirotacién

4. Fijacion del juego de herramientas

5. Tornillo de sujecién

6. Herramienta

1. Freesdoorn

2. Tussenring

3. Klemring met draaiverzekering

4. Verschroeving van de
gereedschapset

5. Opspanschroef

6. Gereedschap

IRILIPSS

2.8k

3. BT Rk HR R
4. B 2 [BIBRECIRET

5. BRRET

6. 718
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Mandril

. Anel separador
. Anel de aperto com protecao

anti-rotacao

. Fixagao do conjunto de

ferramentas

. Parafuso de fixagdo
. Ferramenta

OnpagKa dpesepHasn
MpomexyTouHOe KOMbLO

. LLlait6a 3ayMMHasnA ¢ 6I0KMPOBKOA

oT npoBopoTa
MoHTaM MHCTpYyMeHTa
3aKWUMHOW BUHT
WHCTpymeHT

LT=IN\—

PRy

R AR T )T Ty
S—

Y=t hORIL D
EER
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8.3 Einheiten / Units / Unita / Unités / Unidades / Unidades / Eenheden / Y3nbi /
(Y / BifiT

1mm=0.039 in 1bar =145 PSI
1m =39.370in

1g =0.035 oz f °C=(F-32)/18
1k

[

g =2205 Ibs

1Nm =0.738 Ibf ft
i =8.851 Ibfin
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8.4 Demontage der Profilmesser / Demounting the profile knives / Smontaggio
dei coltelli a profilo / Le démontage des couteaux profilés / Desmontaje de
las cuchillas perfiladas / Desmontagem das facas de perfil / Demontage van
het profielmes / flemoHTam npodunbHbix Homel / IFEIRITIF | BBV F1 7 DEX
bshL

8.4.1  ProfilCut Q/ ProfilCut Q Premium / ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q Diamond

1
© 2

A

<,
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8.4.2  ProfilCut Q (Sonderausfiihrung fiir kleine Werkzeugdurchmesser) / ProfilCut Q (special
design for small tool diameter) / ProfilCut Q (esecuzione speciale per piccoli diametri di
utensili) / ProfilCut Q (Version spéciale pour petit diamétre d‘outil) / ProfilCut Q (versién
especial para didmetro de herramienta pequefo) / ProfilCut Q (versao especial para
ferramentas de pequenos diametros) / ProfilCut Q (speciaal uitvoering voor kleine
gereedschapsdiameter) / ProfilCut Q (cneunansHoe UCMONHEHUE A/ UHCTPYMEHTOB
manoro gnametpa) / ProfilCut Q (IIMETIRKFHIGIT) /7071 —IAy +Q ()
BREFERTY )

N

M5

\(®
’ @
M5x8 | SW 2,5

2
®
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8.4.3  ProfilCut Q Diamond(Sonderausfiihrung fiir kleine Werkzeugdurchmesser) / ProfilCut
Q Diamond (special design for small tool diameter) / ProfilCut Q Dlamond (esecuzione
speciale per piccoli diametri di utensili) / ProfilCut Q Diamond (Version spéciale pour petit
diametre d‘outil) / ProfilCut Q Diamond (version especial para didametro de herramienta
pequefio) / ProfilCut Q Diamond (versao especial para ferramentas de pequenos
diametros) / ProfilCut Q Dismond (speciaal uitvoering voor kleine gereedschapsdiameter)
/ ProfilCut Q Diamond (cneuuanbHoe UCMOAHEHUE ANA MHCTPYMEHTOB Masioro AuameTpa)
/ ProfilCut Q Diamond (“\METIRRIRFRIZIT) /
TO710LAY FQEAVEV R (NERRH%RT 1Y)

Portugués m m m m m

Nederlands
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8.5 Montage der Profilmesser / Mounting the profile knives / Montaggio dei
coltelli a profilo / Installation des couteaux profilés / Montaje de las
cuchillas perfiladas / Montagem das facas de perfil / Montage van de
profielmessen / MoHTam NpoduibHbIX Howel /| RERTIH | A1 7 DED
33

8.5.1  ProfilCut Q/ ProfilCut Q Premium / ProfilCut Q PLUS / ProfilCut Q Diamond

®

%@
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\M5

:
a3

< 11,6 mm| M5x20
>11,6 mm| M5x18,5
>11,6 mm| M6x18,5

+

Italiano
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8.5.2  ProfilCut Q (Sonderausfiihrung fiir kleine Werkzeugdurchmesser) / ProfilCut Q (special
design for small tool diameter) / ProfilCut Q (esecuzione speciale per piccoli diametri di
utensili) / ProfilCut Q (Version spéciale pour petit diamétre d‘outil) / ProfilCut Q (versién
especial para didmetro de herramienta pequefo) / ProfilCut Q (versao especial para
ferramentas de pequenos diametros) / ProfilCut Q (speciaal uitvoering voor kleine
gereedschapsdiameter) / ProfilCut Q (cneunansHoe UCMONHEHUE AIA UHCTPYMEHTOB
masioro gnametpa) / ProfilCut Q (ZNIMETIEMEFERZIT) /7071 =LAy ~Q ()
BREFERTY )

==

2
®
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8.5.3  ProfilCut Q Diamond (Sonderausfiihrung fiir kleine Werkzeugdurchmesser) / ProfilCut
Q Diamond (special design for small tool diameter) / ProfilCut Q Diamond (esecuzione
speciale per piccoli diametri di utensili) / ProfilCut Q Diamond (Version spéciale pour petit
diametre d‘outil) / ProfilCut Q Diamond (version especial para diametro de herramienta
pequefio) / ProfilCut Q Diamond (versao especial para ferramentas de pequenos
diametros) / ProfilCut Q Diamond (speciaal uitvoering voor kleine gereedschapsdiameter)
/ ProfilCut Q Diamond (cneuuanbHoe UCMOAHEHUE ANA MHCTPYMEHTOB Masioro AuameTpa)
/ ProfilCut Q Diamond (“\METIRBIRFFRZIT) /
TO7 1Ay FQEAVEV R (NERFHRT 1Y)

= =

2
®
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M5x8 |SW 2,5/ 4 Nm
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8.6 Demontage der Wendemesser / Demounting the turnblades knives
/ Smontaggio dei coltelli reversibili / Démontage des plaquettes
interchangeables / Desmontaje de las cuchillas reversibles / Desmontagem
das facas intercambiaveis / Demontage van de omkeermessen / lemoHTaxk
noBopOTHbIX Howew / $FENFE(LTIF | 7117 DEDIL

e

®
[=2]
o
[}

‘A
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8.7 Montage der Wendemesser / Mounting the turnblade knives / Montaggio
dei coltelli reversibili / Montage des couteaux réversibles / Montaje de las
cuchillas reversibles / Montagem das facas Intercambiaveis / Montage van
de omkeermessen / MoHTam NOBOPOTHbIX Homel /| RER(UTIN | B71F17
DESF
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©)
<N @E

wlms ]

<11,6 mm| M5x20 [T15| 5,5 Nm
>11,6 mm| M5x18,5 | T20 9 Nm
>11,6 mm| M6x18,5 14 Nm

LGS

Portugués

Nederlands
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sneden / lonosHuTeNbHbIE pexylye anemenTb / HENIEIER 4 / AIED S E
ETZET

E 8.8 Zusatzschneiden / Auxiliary cutting parts / Taglienti aggiuntivi / Coupes
complémentaires / Complementos de corte / Facas adicionais / Extra

A
©
‘ Q'B\sw 6

14Nm|‘|

Italiano

s O
Ql_' SW 6

14Nm|‘|

Nederlands
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WhisperCut

A

ProF|x F sw 5

10 Nm

o
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M6x0.5 /6 Nm
M5 /6 Nm

T20 2

M6x0.5 / 6 Nm
M5/ 6 Nm
T20 18

VS§1

Vs2

VS3

vsa M4x0.5 / 2 Nm
To
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KM M6 / 6 Nm
y T20 {8
M M6 / 6 Nm
T20 {8
- M4x0.5 / 2 Nm
I T9 3
A M7 / 8 Nm
5 T30 8
#+
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9. Symbole

v

P O ® ©®©

ymbols / Simboli / Symboles / Simbolos /

Simbolos / Symbool / Cumsonbl / 755 | VKIV

OK! OK!

OK! OK!

OK! B Hopme!

OK! OK!

{OK! OK!

Detail beachten! Observar o detalhe!

Note detail! Let op detail!

Prestare attenzione alle annotazioni! Cobntopatb getanu!

Détail important ! AREm!

iObservar detalle! fRESR!

Reinigen! Limpar!

Cleaning! Reinigen!

Pulire! OuncTkal

Nettoyer ! B!

jLimpiar! J)—==7

Verbot! Proibido!

Prohibition! Verboden!

Divieto! 3anpetyeHo!

Interdiction ! k!

jProhibicion! 2!

Gefahr! Perigo!

Danger! Gevaar!

Pericolo! OnacHocTb!

Danger ! fEk!

iPeligro! fEali&!

B>

o P

Abtrennen von Fingern oder der Hand
durch rotierendes Werkzeug!

Cutting off fingers or hand by rotating tool!
Pericolo di lesioni (dita e mani) dovuto a
parti rotanti!

Ne pas approcher la main ou les doigts de
I‘outil en rotation !

iCorte de dedos o de manos por
herramienta giratoria!

Corte dos dedos ou da méo com a
ferramenta em rotagéo!

Snijdt vingers of hand door het draaiende
gereedschap!

Bpalyatowmitc MHCTPYMEHT MOET
oTpesathb Nasblbl UK pyKy!

BER IR FIEF!
E#ELTWBTETFPIEETIET 5%
nhsBIEY!

Atzende Fliissigkeit!
Corrosive liquid!
Liquido corrosivo!
Liquide corrosif !
iLiquido corrosivo!

Liquido corrosivo!
Bijtende vloeistof!
Eaxan »unarocTb!
Bk R
BRK!

Betriebsanleitung beachten!

Observe the instruction manual!

Prestare attenzione al libretto d‘istruzione!
Respecter le mode d'emploi !

iObservar el manual de instrucciones!
Observar as instrugdes de utilizagado!

Neem de gebruiksaanwijzing in acht!
CnepyeT yuuTbiBaTb PyKOBOACTBO MO
aKcnnyatauum!

BT EARAS
CREFFIICY S EIREBRE Z B <
feEW!
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Sicherheitshandschuhe tragen! Usar luvas de protegao!
@ Wear safety gloves! Draag veiligheidshandschoenen!
Indossare guanti di sicurezza! Pa6oTaTb B 3aWMTHbIX nepyaTkax!
Porter des gants de sécurité ! RBRLFE!
iLlevar guantes de proteccion! REFREBALTIEE,
Schutzbrille tragen! Use 6culos de segurangal
. Wear eye protection! Draag een veiligheidsbril!
Indossare occhiali di protezione! Pa6oTartb B 3aWMTHbIX O4Kax!
Porter des lunettes de sécurité ! REPHIFARE !
iLlevar gafas de proteccion! BREAHFEMFTLIEEW!
Atemschutzmaske tragen! Usar mascara de prote¢do respiratoria!
Wear a respirator! Draag een adembeschermingsmasker!
Indossare una mascherina di protezione! Hapesartb pecnupatop!
Porter un masque de protection RGP E S !
respiratoire! MLRET RV EBERLTLIZEW!

jUtilizar mascarilla!

Gehorschutz tragen! Use protetores auriculares!
@ Wear ear protection! Draag gehoorbescherming!

Indossare cuffie di protezione per l‘'udito! Pa6oTatb ¢ 3awuToi opraHos cnyxal
Porter une protection auditive ! MEPHIFES!
iLlevar proteccion en los oidos! B2z DIFTLfEEW
[:3
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Deutschland

Leitz GmbH & Co. KG
LeitzstraBe 2

D-73447 Oberkochen
Tel. +49 (0) 73 64-950-0
Fax +49 (0) 73 64-50-662
leitz@leitz.org
www.leitz.org

Osterreich

Leitz GmbH & Co. KG
LeitzstraBe 80

4752 Riedau

Tel. +43 (0) 7764/820 00
Fax +43 (0) 7764/820 01 11
office.riedau@rie.leitz.org
www.leitz.org

Great Britain

Leitz Tooling UK Ltd.

Flex Meadow, The Pinnacles
Harlow, Essex, CM19 5TN
Tel. +44 (0) 12 79 45 45 30
Fax +44 (0) 12 79 45 45 09
salesuk@leitz.org
www.leitz.org

USA

Leitz Tooling Systems Inc.
4301 East Paris Ave., S.E.
Grand Rapids, Ml 49512
Tel. +1 (0) 800/253 60 70
Tel. +1 (0) 616/698 70 10
Fax +1 (0) 800/752 93 91
Fax +1 (0) 616/698 92 70
sales@leitztooling.com
www.leitztooling.com

Italia

Leitz Italia S.r.l.
Industriezone 9

39011 Lana (BZ)

Tel. +39 (0) 473/563 533
Fax +39 (0) 473/562 139
info@leitz-italia.it
www.leitz.org
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10. Anschrift / Address / Indirizzo / Adresse / Direccién /
Endereco / Adres / Aapec / 3l / {¥FR

France

Leitz S.a.r.I. Colmar

8, Rue Emile Schwoerer

BP 51239 - 68012 Colmar Cedex
Tel. +33 (0) 38 92 10 800

Fax +33 (0) 38 92 31 405
leitz-france@leitz.org
www.leitz.org

Espafia

Herramientas Leitz S.L.

C/. Narcis Monturiol

11-15, 12 planta

08339 Vilassar de Dalt (Barcelona)
Tel. +34 93750 84 17

Fax +34 93 750 80 72
ventas@leitz.es

www.leitz.org

Brasil

Leitz Ferramentas para Madeiras
Ltda.

Rua Leitz, nr. 50

Cx. Postal 04

Bairro Angico

Cep 95760-000 Sao Sebastido
do Cai/RS

Tel. +55 (0) 51/363 517 55

Tel. +55 (0) 51/363 513 98

Fax +55 (0) 51/363 511 53
leitz@leitz.com.br
www.leitz.com.br

Poccus

00O ey, MHCTPYMEHTbI
Kotanakosckas yn., 4.3
115201 Mocksa

Tel. +7 (0) 495/510 10 27
Fax +7 (0) 495/510 10 28
info@leitz.ru

www.leitz.ru
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i

Leitz Tooling Systems (China) Weitere Niedeflassungen und
Co.,Ltd. Vgrtretungen finden Sie unter www.
No.9 Shengtong Rd., Moling leitz.org.

Subdistrict, Jiangning More addresses of sales
Development Zone

companies and dealers you can

Nanding, 211111 find on www.leitz.org.

Tel. +86(0) 25/521 031 11

Fax +86(0) 25/521 037 77 Altre filiali e rappresentanze sono

leitzsales@leitz.com.cn elencate nel sito www.leitz.org.
Vous trouverez d‘autres

=E:S succursales Leitz sous www.

BAS1 Al leitz.org

T223-0059 Encontrara mas filiales y

5| BEH ALK representantes internacionales en

db#riER2-7-2 www.leitz.org.

Tel. +81 (0) 45 53 33 020 . . o

Fax +81 (0) 45 53 33 021 E possivel encontrar mais filiais e

representantes em www.leitz.org.

Overige vestigingen en
vertegenwoordigingen zijn te
vinden op www.leitz.org.

OcTasibHble fo4epHue
NPeANpUATUA 1
npe/CcTaBNUTENbCTBA Bbl HAaAETe
no ccblnke www.leitz.org.

BESHHEARNRIEFAHLL,
BIEM_EER www.leitz.orge

COMDRFERIICDOVLTIE www.
leitz.org ZBBB LTS,

#3E
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