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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 geméas EN 847-1.

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

@ Vor Inbetriebnahme des Werk

ist die Betri itung zu b

2. Kennzeichnung
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1. Hersteller

2. Ident-Nr.

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

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

5. Vorschubart

6. Weitere Kennzeichnung des Herstellers

7. Drehrichtung

8. Werkzeugsatz-ldent-Nr.

9. Werkzeugsatz - Maximale Betriebsdrehzahl
(n max.) oder Drehzahlbereich (n)

10. Werkzeugsatz-Vorschubart

11. Data Matrix

Bei Verwendung mehrerer Werkzeuge auf

einer Welle bzw. einem Frasdorn, gilt der
kleinste Wert ,n max.“ als Betriebsdrehzahl.
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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. Bestimmungsgemésser Gebrauch
4.1 Drehzahl n/ n max.

Der auf dem Werkzeug angegebene Drehzahlbereich ,n“ muss eingehalten werden bzw.
die angegebene Hochstdrehzahl ,n max.” darf nicht Gberschritten werden!

4.2 Ver d t und Arbei

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

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

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

E—HE

MAN (Handvorschub)

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

- Gleichlauf: Verboten wegen Riickschlaggefahr!
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4.3

44

Bearbeitungsart

ﬁ
-

Zu bearbeitende Werkstoffe

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

5. Sicherer Umgang

5.1

Verwendung

Das Werkzeug darf nur wie in Abschnitt ,BestimmungsgemaBer Gebrauch® beschrieben,
eingesetzt werden!

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

Transport

Schutzhandschuhe tragen!

2 Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Transport nur in geeigneter Verpackung!

Beim Ein-/ Auspacken ist &uBerste Sorgfalt anzuwenden!
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2 Beschéadigungsgefahr!

53 4 des Wer

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

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

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

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

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

Ver| fahr durch wegfliegende Teile!

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

Das Verlédngern von Sy Usseln oder die Ver
Schlagwerkzeugen ist verboten!

A
O

E
IS

Montage auf der Maschine

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

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

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Peko

Vor Inbetriebnahme des Werkzeuges Schneidteile, Spannschrauben und Spannelemente
auf richtigen und festen Sitz tberpriifen
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Ver hr durch wegfli le Teile!

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

Maschineneinstellungen, insbesondere Drehzahl und Drehrichtung, kontrollieren!

Gefahr des Losens des Werkzeuges!

U h aBes Abl des Werkzeuges, z.B. durch seitliches Andriicken,
ist nicht zulassig.

Bei der Montage muss sichergestellt werden, dass das Werkzeug sowie alle Schneiden-
und Einbauteile auf den dafir 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 zugehdérigen Montagewerkzeug bzw. mit dem
vorgegebenen Drehmoment anziehen.

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

VorsichtsmaBnahmen

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Gehorschutz tragen!

Risiko der Erkrankung an Schwerhérigkeit!

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

Beschédigte oder verschlissene Schneidteile, Spannelemente oder Schrauben miissen
sofort satzweise gegen Originalteile ausgetauscht werden.
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Beschadigte Werkzeuge sind von einem Fachmann zu tberprifen.

2 Verlet fahr durch wegfli Teile!

Werkzeuge mit gerissenen Grundkérpern oder deformierten Schneidenaufnahmen
missen ausgemustert werden.

Das Instandsetzen oder Reparieren dieser Werkzeuge ist nicht erlaubt!

2 Gefahr des Werkzeugbruchs!

® Ein deformiertes Werkzeug darf nicht eingesetzt werden!

Reinigung und Pflege

6.1 Reinigung und Pflege von Hi

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

@ Schutzhandschuhe tragen!

2 Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

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

Werkzeuge mit Aluminiumtragkdrpern 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!

2 Beschéadigungsgefahr!

Beispiele fiir geeignete Reinigungs- und Korrosionsschutzmittel:

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

Hauptreinigung:
Sur-Tec 143 oder Avilub METACLEAN 788 (fir Aluminium und Stahl)
Sur-Tec 194 (nur fur Stahl)
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Korrosionsschutz:
Balllistol oder WD-40 (Pflegedl)

Empfohlener Reinigungprozess:

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

2. Reinigung in einem Ultraschallbad oder in einer Waschmaschine mit einem fir
Aluminium oder firr Stahl geeigneten Reinigungsmittel. Angeldsten Schmutz mit einer
Brste" entfernen.

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

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

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

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

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

6.2 Reinigung und Pflege der Werkzeug-Schnittstelle

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

Empfohlene Arbeitsschritte:

1. Alle Anlageflachen von Staub / Spanen reinigen.
2. Grobe Verschmutzungen kénnen vorsichtig mit einem Reinigungsflie3 entfernt werden.

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

Beim Handkontakt von Passflachen kann Korrosion entstehen.

Schutzhandschuhe tragen!

2 Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!
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Gehorschutz tragen!

Schutzbrille tragen!

f Gesundheitsgefahr!

Atemschutzmaske tragen!

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

7. Instandsetzen, Andern, Sc

il 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 Uibereinstimmen.

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

dem Stand der Technik bezliglich der Konstruktion und Gestaltung

den nationalen Vorschriften sowie mit

- den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen und -normen

- und iber die normalen Mittel und die Fahigkeiten fir diese Arbeiten
verfigen.

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

Nach jedem Schirfen, Instandsetzen oder Andern muss sichergestellt sein,
dass das Werkzeug die Anforderungen der Europaischen Norm EN 847-1 erfiillt,
insbesondere hinsichtlich:
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- Auswuchtgiite

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

- Breite der Abweisflache e

0,5mm

T

- Uberstand der Vorschneider

Bei Auswirkung der Anderung / Neubestiickung auf die Angaben der .
Werkzeugkennzeichnung sind diese zu aktualisieren. Der Name / Logo des die Anderung /
Neubestiickung 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
gegentiber dem Neuzustand verringern kann.

Jedes Nachscharfen der Profilmessers bewirkt eine Durchmesser- und Profilverdnderung!

ProfilCut Q PLUS

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

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

Um Durchmesser und Profil der Profil k halten zu ké muss
das Nachscharfen durch den Leitz Scharfdienst erfolgen.

2 Bruchgefahr und igkei lust bei Ni: inhal !

ProfilCut Q Diamond

ProfilCut Q Diamond - Die Profilmesser sind mit einer PKD Platte bestiickt und lassen sich
nicht an der Spanflache, sondern nur an der Freiflache nachschérfen.

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

wP8

® und Vor ider diirfen nicht nachgescharft werden!
2 Bruchgefahr und Genauigkeitsverlust!
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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)
e . Type of feed
2 168133375 . Other manufacturer markings

5
6
150x25x30 7. Direction of rotation
- 8. Tool set - identification number
__—nhmax. 15000 9. Tool set - maximum operating speed (n
max.) or speed range (n)
5 _— MEC 10. Tool set - kind of feed
e31-123-12-1 11. Data Matrix
/

swn =

For the application of several tools on a
long planerhead or on a cutter arbour, the
smallest value “n max.” is valid as RPM.

%11 10
8

NSET 123456789 MEC
{n max. 8000 e31-123-12-1
—_— X

9 6
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3. Cutting materials and ordering details

31

Cutting materials
HW =Tungsten carbide

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

Ordering details

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

4. 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!

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 (mechanical feed)

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

E—HE

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
-

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 handl

51 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!

o= 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
IS

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!

>eko

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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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!

6. Cleaning and maintenance

6.1

®
A

Cleaning and maintenance of woodworking 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 of sui leaning 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:

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

2. 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".

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

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

5. 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 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

71 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

0,5mm

T

- 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

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).

wpP8

® 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.

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

@ Prima di utilizzare | ile, leggere il d‘istruzioni!

1. Produttore
2. codice identificativo
3. Dimensioni massime (Dmax. x SBmax.
x BO) ' '
4. Velocita massima di rotazione al minuto (n
e max.) oppure campo di rotazione (n)
2 168133375 5. Tipo di avanzamento
___—150x25x30 6. marcatura aggiuntiva del produttore
3 7. Senso di rotazione
__—nhmax. 15000 8. Gruppo di utensili - numero di
identificazione
5 e MEC 9. Gruppo di utensili - Velocita massima di
.  19_ rotazione al minuto (n max.) oppure campo
6 T e31-123-12-1 di rotazione (n)

10. Gruppo di utensili - tipo di avanzamento
11. Data Matrix

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

ﬁé\ﬂ 10
8

NSET 123456789 MEC
{n max. 8000 e31-123-12-1
—_— X

9 6
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31 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 puo essere utilizzato solo con il tipo di avanzamento indicato
sull‘utensile.

MEC
(Sapgts’ '

MEC ( avanzamento meccanico)

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

E— HE

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

ﬁ
-

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.

26

51 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!

o= Assemblaggio utensile

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

Indossare guanti di protezione!

2 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 shilanciamenti.

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!

Q b

E
IS

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!

>eko

Prima di usare l'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 I‘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 I‘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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sostituitiimmediatamente 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 e consentita!

2 Pericolo di rottura utensile!

® Un utensile deformato non deve essere usato!

6. Pulizia 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:

03/2024 1D.524811 V3.2 29



30

6.2

Ballistol o WD-40 (olio protettivo)
Procedura di pulizia suggerita:

1. 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®.

4. Smontare gli utensili come descritto nel capitolo 8 ,Montaggio e utilizzo“. Pulire e
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.

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.

I contatto con le mani sulle superfici di accoppiamento pud causare corrosione.

@ Indossare guanti di protezione!

2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Indossare cuffie di protezione per I‘udito!
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Indossare occhiali di protezione!

2 Pericolo per la salute!

Indossare 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. Manutenzi

difica, affilatur:

74 Requisiti 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 piti 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, mant i o modifica,b i che | il

corrisponda ai requi

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

0,5mm

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

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 I uno € mini del coltello di 1,7 mm!

2 Rischio di rottura coltello!

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

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

ProfilCut Q PLUS

| 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 in caso di inadi ienza delle corrette
norme!

ProfilCut Q Diamond

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

- Systéme 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!

2. Désignation

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

5 ———MEC
_eB112342-1

ﬁé\ﬂ 10
8

NSET 123456789 MEC
{n max. 8000 e31-123-12-1
—_— X

9 6
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1. Fabricant
2.
3. Dimension maximale (Dmax. x SBmax.

Code

x BO)

. Vitesse de rotation maximale (n max.) ou

plage de vitesses de rotation (n)

. Type d’avance

. Autre désignation du fabricant

. Sens de rotation

. Jeu d’outils - numéro d’identification

. Jeu d'outils - Vitesse de rotation maximale

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

10.Jeu d'outils - type d’avance
11. Le code Datamatrix

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.
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3. 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 l'article Dimensions Type d’avance
Code Nombre de coupes Vitesse de rotation

Utilisation conformément a I‘'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 l‘outil.

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

MEC (avance mécanique)

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

E—HE

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

44

Type d‘usinage

ﬁ
-

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 sécu

5.1

Utilisation

Nutiliser 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.

Transport

Porter des gants de sécurité!

2 Risque de par des p h !

Transport uniquement dans I'emballage approprié!

Emballer et déballer avec le plus grand soin!
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