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1 |Allgemeiner Teil

Das Werkzeug entspricht den Anforderungen gemas EN 847-1. Vor Inbetriebnahme des
Werkzeuges ist die Betriebsanleitung zu beachten!

1.1 Kennzeichnung

1. Hersteller
2. Werkzeugbezeichnung

1 2 3. Artikel-Nr.
4. Ident-Nr.
5. Maximale Abmessung (D, X SB,., X BO)
6. Vorschubart

VariPlan Plus _ 3 7. Maximale Betriebsdrehzahl (n max)
WW 240-2 05 — 8. Weitere Kennzeichnung des Herstellers
131206 ——
125x210x40 Z2~__ Bei Verwendung mehrerer Werkzeuge auf einer
XXX MEC nmax. 12000 5 Welle bzw. einem Frasdorn, gilt der kleinste Wert
\ “n max.” als Betriebsdrehzahl.
8 6 7
1.2 Schneidstoffe und Bestellangaben
1.2.1  Schneidstoffe

SP = Werkzeugstahl, legiert HL = Werkzeugstahl, hochlegiert

HS = Schnellarbeitsstahl, hochlegiert ST = Stellit

HW = Hartmetall, unbeschichtet HC = Hartmetall, beschichtet

DP = Polykristalliner Diamant DM = Monokristalliner Diamant

MC = Mehrbereichsstahl, beschichtet

1.2.2 Bestellangaben
Artikelbezeichnung Abmessungen Vorschubart
Ident-Nummer Schneidenzahl Drehzahl

1.3 BestimmungsgemaBer Gebrauch
1.3.1 Drehzahl n/n max.

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

132 \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.
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MEC (Mechanischer Vorschub)
Mit ,MEC" gekennzeichnete Werkzeuge dirfen nur auf Maschinen mit mechanischem
Vorschub verwendet werden!

=—EHE

MAN (Handvorschub)

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

Gleichlauf: Verboten wegen Riickschlaggefahr!

1.3.3 Bearbeitungsart

=

1.3.4 Zu bearbeitende Werkstoffe

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

1.4 Sicherer Umgang

1.4.1 Verwendung
Das Werkzeug darf nur wie in Abschnitt ,BestimmungsgeméBer Gebrauch* beschrieben,
eingesetzt werden!
Es sind die jeweils gliltigen nationalen Unfallverhiitungs- und Arbeitsschutzvorschriften
einzuhalten - insbesondere die sicherheitstechnischen Anforderungen nach EN 847-1.

1.4.2 Transport

@ Schutzhandschuhe tragen!
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Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Transport nur in geeigneter Verpackung!

Beim Ein-/ Auspacken ist duBerste Sorgfalt anzuwenden!

2 Beschéadigungsgefahr!
143 bau des Wer!

@ Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

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

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

Schraubenkdpfe missen gereinigt werden, um einen korrekten und festen Sitz des
zugehdrigen Montagewerkzeuges zu gewahrleisten.

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

>

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

Das Verlangern von Spann-Schliisseln oder die Verwendung von
Schlagwerkzeugen ist verboten!

%,

Sofern nicht gesondert angegeben, gelten folgende Drehmomente:
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Gewinde Drehmoment [Nm]
D | @I

M3 2 1,5 1

M4 3 2 1,5
M5 6 3 2,5
M6 10 6 5

M8 15 10 10
M10 20 20 15
M12 25 25 20
M14 30 30 25

1.4.4 Montage auf der Maschine

Das Werkzeug ist geman 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).

@ Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

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

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Die vom Maschinenhersteller vorgegebenen Héchstwerte fir die Werkzeugmasse, -
durchmesser und Auskraglange miissen eingehalten werden.

04/2012 1D.524660 V1.0 5



A
O

Maschineneinstellungen, insbesondere Drehzahl und Drehrichtung, kontrollieren!

Gefahr des Losens des Werkzeuges!

Unsact a Ab| 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 dafiir vorgesehenen Spannflachen gespannt sind.

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

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

Alle Spannflachen mussen frei von Verschmutzungen, Fett, Ol oder Wasser sein.
Spannschrauben und -muttern mit dem zugehdrigen Montagewerkzeug bzw. mit dem
vorgegebenen Drehmoment anziehen.

Das Verldngern von Spann-Schliisseln oder die Verwendung 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
mogliche 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.

Beschadigte Werkzeuge sind von einem Fachmann zu Uberpriifen.

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Werkzeuge mit gerissenen Grundkorpern oder deformierten Schneidenaufnahmen
mussen ausgemustert werden. Das Instandsetzen oder Reparieren dieser Werkzeuge ist
nicht erlaubt!
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2 Gefahr des Werkzeugbruchs.

® Ein deformiertes Werkzeug darf nicht eingesetzt werden.

1.5 Reinigung und Pflege

VB < 0,2 mm
2

N

1 Spanflache
2 Freiflache

Aus Grunden der Arbeitssicherheit sind die Schneidplatten / Schneiden instand zu setzen
(siehe Abschnitt ,Scharfen, Instandsetzen, Andern®), spatestens wenn:

- die VerschleiBmarkenbreite VB an den Schneiden gréBer 0,2 mm betragt - besonders
die Hauptverschlei3zonen beachten.
- Schneidenausbriiche erkennbar sind.

- die Stromaufnahme der Maschine merklich ansteigt.

@ Schutzhandschuhe tragen!

2 Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Die regelméBige Reinigung der Schneiden von Harz und Leim (Aufbauschneiden) erhéht
die Standzeit und die Betriebssicherheit.

Beim Reinigen Hand- und Augenschutz tragen.

'E Reinigungsmittel konnen Haut, Augen angreifen und das Werkzeug oder

Spannzeug beschadigen.

Nur Reinigungsmittel verwenden, die das Material nicht angreifen, z.B. Sur-Tec 194 fir
Stahl bzw. Sur-Tec 143 oder Avilub METACLEAN 788 fiir Aluminium und Stahl.

Reinigungs- und Pflegemittel konnen beim Werkzeughersteller bezogen werden.
Hinweise des Reinigungsmittelherstellers sind zu beachten.
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Holzbearbeitungswerkzeuge und Spannzeuge sind zum Vermeiden von Korrosion vor
Feuchtigkeit zu schiitzen. Geeignete Pflegemittel: Universaldle, z.B. WD 40 oder Ballistol

1.6 Instandsetzen, Andern, Schirfen

1.6.1

A

Allgemeine Forderungen

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

Gefahr des Werkzeugbruchs.

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

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

Das Scharfen, Instandsetzen oder Andern von Werkzeugen darf nur von Fachleuten mit
entsprechender Erfahrung gemas den Anweisungen des Herstellers durchgefiihrt
werden.

Die Fachleute miissen vertraut sein mit:

- dem Stand der Technik beziiglich der Konstruktion und Gestaltung
- den nationalen Vorschriften sowie mit

- den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen und -normen

- und uber die normalen Mittel und die Fahigkeiten fir diese Arbeiten verfugen.

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 N
Werkzeugkennzeichnung sind diese zu aktualisieren. Der Name / Logo des die Anderung /
Neubestiickung durchfiihrenden Unternehmens ist hinzuzufiigen.

1.6.2 Scharfen

Die Schéarfanweisung beim Werkzeughersteller anfordern.
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General information

The tool corresponds to the requirements according to EN 847-1. Follow the instruction
manual before using the tool!

1.1 Marking
1. Manufacturer
2. Tool description
1 2 3. Article number
4. ID-No.
5. Max. dimensions (D, X SB,, X BO)
6. Type of feed
VariPlan Plus _ 3 7. Maximum operating RPM’s (n max.)
WW 240-2 05 — 8. Other manufacturer markings
131206 ——
125x210x40 Z2~__ For the application of several tools on a long
XXX MEC nmax. 12000 5 planerhead or on a cutter arbour, the smallest
\ value “n max.” is valid as RPM.
8 6 7

1.2 Cutting materials and ordering details

13

1.21

1.2.2

Cutting Materials

SP = Alloyed tool steel HL = High alloyed tool steel
HS = High speed steel ST = Cast cobalt-based alloys, e.g. stellite
HW = Carbide, uncoated HC = Carbide, coated

DP = Polycrystalline diamond

DM = Monocrystalline diamond
MC = Multi purpose steel, coated

Ordering details

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

Intended use

131

13.2

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.
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MEC (mechanical feed)
Tools marked with “MEC* shall only be used on machines with mechanical feed!

E—EHE

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!

1.3.3  Working method

=

1.3.4 Material 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.

1.4 Safe handling

1.4.1  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.

1.4.2 Transport

@ Wear safety gloves!

2 Danger of injury by sharp cutting edges!
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>®

Transport only with suitable packaging.

Be very careful when packing / unpacking!

Danger of damage!

Assembly of the tool

Wear safety gloves!

Danger of injury by 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.

Danger of injuring from 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!

Unless otherwise noted, following torque is valid:
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thread torque [Nm]
OOV BIE)
M3 2 1,5 1
M4 3 2 1,5
M5 6 3 2,5
M6 10 6 5
M8 15 10 10
M10 20 20 15
M12 25 25 20
M14 30 30 25

1.44 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.

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

@ Wear safety gloves!

Danger of injury by sharp cutting edges!

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

Danger of injuring from parts flying off.

The limits for the tool weight, -diameter and projection length recommended by the
machine manufacturer have to been observed.
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Check the machine data, especially RPM and direction of rotation!

2 Danger of loosening of the tool.

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

Q

During mounting take care, that tool and all cutting and spare parts are mounted on
correct clamping devices.

Cutting parts shall not come in 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!

Precautions
Wear safety gloves!

Danger of injury by sharp cutting edges!

Wear ear protection!

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, dust hood.

Damaged or worn cutting parts, clamping elements or screws have to be set-wise
immediately replaced with original replacement parts.

Damaged tools have to be checked by an expert.

2 Danger of injuring from parts flying off.

Tools with cracked bodies or deformed seating of the cutting parts have to be taken out of
service. Repairing such tools is not allowed!
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2 Danger of tool breakage.
® Do not use a deformed tool.

1.5 Cleaning and Maintenance

VB < 0,2 mm
2

N

1 chip area
2 clearance face

For reasons of working safety, the cutting tip / cutting edges (see section “Servicing,
modifying, sharpening”) at the latest have to be serviced when:

- the wear mark width VB on the cutting edges amounts to more than 0,2 mm - pay
special attention to the main wear zones.
- break outs of the cutting edge are visible.

- the power consumption of the machine increases noticably.

Wear safety gloves!

Danger of injury by sharp cutting edges!

>®

The cutting edges have to be regularly cleaned from resin and glue (built-up edges) - this
increases the performance time and the operational safety.

Protect hands and eyes while cleaning.

'E Detergents can irritate skin and eyes and damage the tool or clamping device.

Only use cleaning agents which do not corrode the tool materials, for example Sur-Tec 194
for steel only; Sur-Tec 143 or Avilub METACLEAN 788 for aluminium and steel.

The appropriate detergents and care products can be obtained from the tool manufacturer
Follow the instructions of the detergent manufacturer.
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Woodworking tools and clamping devices are to be protected against humidity in order to
avoid corrosion. Adequate detergents and care products: multi-purpose oil, e.g. WD 40 or
Ballistol

1.6 Servicing, modifying, sharpening

1.6.1

A

General instructions

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

Danger 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.

Tolerances, that guarantee a precise clamping, have to be kept.

Sharpening, repairing 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

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:
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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 have to be added.

1.6.2 Sharpening

Ask the tool manufacturer for the sharpening instruction.
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(1 Parte comune

Lutensile corrisponde alle richieste della normativa europea EN 847-1. Prima di utilizzare
I'utensile, leggere attentamente il manuale d’'uso!

1.1 Marcatura

1. Produttore
2. denominazione utensile
2 3. Ne diriferimento / codice
4. codice
5. Dimensioni massime (D, x ssmax. X BO)
6. Tipo di avanzamento
VanP]an Plus 3 7. Numero di giri massimo al minuto (n max.)
WW 240-2 05 — 8. marcatura aggiuntiva del produttore
131205 —— 4
125x210x40 Z2~__ Utilizzando diversi utensili su un unico albero o su
MEC nmax. 12000 5 un mandrino di fresatura, la velocita operativa &
\ uguale al valore minimo “n max”.
8 6 7

1.2 Materiali da taglio ed informazioni riguardanti I'ordine

13

1.2.1  Materiali da taglio

SP = Acciaio per utensile legato HL = Acciaio per utensili altamente legato
HS = Acciaio super rapido ST = Stellite - leghe a base di cobalto
HW = Metallo duro non rivestito HC = Metallo duro rivestito

DP = Diamante policristallino DM = Diamante monocristallino

MC = Rivestimento in materiale duro

1.2.2  Informazioni riguardanti I'ordine

Denominazione del prodotto  Dimensioni Tipo di avanzamento
Codice Numero dei taglienti Numeri di giri al minuto
Modo d’uso

1.3.1  numero di giri n/ n massimo

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

1.3.2 Tipo di applicazione e modo di lavorazione

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

Lutensile descritto puo essere impiegato solo con il tipo di avanzamento indicato
sull'utensile.
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MEC ( avanzamento meccanico)
Gli utensili contrassegnati con “MEC” possono essere usati solo su macchine con
avanzamento meccanico!

=—EHE

MAN ( avanzamento manuale) Gli utensili contrassegnati con “MAN” possono essere
usati sumacchine ad avanzamento meccanico!

Vietato: Tagliare parallelamente alla direzione di avanzamento Pericolo di
contraccolpo!

1.3.3  Modo di lavorazione

=

1.3.4 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 'autorizzazione del produttore.

1.4 Luso sicuro

1.4.1 Applicazione
Lutensile puo 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.

1.4.2 Trasporto

@ Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!
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Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Il trasporto deve avvenire esclusivamente con imballi idonei!

Siate molto attenti quando imballate / disimballate!

2 Pericolo di danno all’utensile!
1.4.3 Assemblaggio utensile

@ Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!

o

c
L
s
=

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, gli appoggi di taglienti e gli elementi di bloccaggio devono essere puliti
ed asciutti - privi di polvere, resina, grasso ed olio

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

Pericolo di lesioni a causa di pezzi volanti!

>

Serrare le viti e i dadi di bloccaggio con apposite chiavi ed attenersi alle indicazione
riguardanti accoppiamento di serraggio.

E’ vietato usare chiavi di serraggio prolungate o martelli!

Q

Salvo diversa indicazione, valgono i seguenti momenti torcenti:
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1.4.4

Filetto Momento torcente [Nm
D | @I

M3 2 15 1

M4 3 2 1,5
M5 6 3 2,5
M6 10 6 5

M8 15 10 10
M10 20 20 15
M12 25 25 20
M14 30 30 25

Montaggio sulla macchina

Lutensile deve essere montato, bloccato e utilizzato sulla macchina secondo le istruzioni
del costruttore macchina.

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

©
A
A\

Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!

Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

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

Pericolo di lesioni a causa di pezzi volanti!

| limiti di peso, diametro e lunghezza dell'utensile raccomandati dal produttore macchina

sono da rispettare.

04/2012 1D.524660 V1.0
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O

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

Pericolo di sblocco dell’'utensile!

Un improprio arresto dell’
laterali .

non é per p.es. da pressioni

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.

Quando impilate gli utensili assicuratevi che le parti taglienti non entrino in contatto tra di
loro.

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 indicazione
riguardanti accoppiamento di serraggio.

E’ vietato usare chiavi di serraggio prolungate o martelli!

Precauzioni

Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!

Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Indossare cuffie di protezione per I'udito!

Rischio perdita dell’'udito!

Controllare regolarmente le parti taglienti, gli elementi di bloccaggio, le viti ed il corpo
dell'utensile per individuare eventuali difetti - specialmente dopo urti dell'utensile con parti
della macchina, p.es. tavolo, elementi di bloccaggio pezzo, cuffia di aspirazione

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

Gli utensili danneggiati devono essere controllati da un esperto.

Pericolo di lesioni a causa di pezzi volanti!

Utensili con corpo incrinato o con deformazioni del piano di appoggio dei taglienti, devono
essere sostituiti. La riparazione di tali utensili non & permessa.
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2 Pericolo di rottura inproffino utensile.
® Non usate un utensile deformato.

1.5 Cura e manutenzione

VB < 0,2 mm
2

N

1a spoglia superiore

2 spoglia inferiore

Per ragioni di sicurezza, le parti taglienti ( vedi capitolo “Servizio, modifica, affilatura”)
devono essere controllati/sostituiti:

- se l'usura segnata con VB sui taglienti € maggiore di 0,2 mm - osservare specialmente
le principali zone di usura.
- rotture di taglienti sono riscontrabili.

- l'assorbimento di corrente della macchina aumenta considerevolmente.

Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!

Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

>®

Le parti taglienti devono essere regolarmente pulite da resina e colla, cosi si aumenta la
durata della vita e la sicurezza dell'utensile.

Proteggete le mani e gli occhi mentre pulite.

| detergenti possono irritare sia la pelle che gli occhi e danneggiare I'utensile o il
A sistema di bloccaggio.

Utilizzare solo detergenti che non instaccano il materiale, come per esempio Sur-Tec 194
per I'acciaio e Sur-TEC143 o Avilub METACLEAN 788 per alluminio e acciaio

Rivolgersi al costruttore di utensile per ottenere i prodotti idonei per la cura e la

manutenzione degli utensili.
Seguite le istruzioni del produttore del detergente.
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Gli utensili e i sistemi di bloccaggio devono essere protetti contro 'umidita per evitare la
corrosione, utilizzando prodotti ed olii appropriati.

1.6 Servizio, modifica, affilatura

1.6.1 lIstruzioni generali

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

2 Pericolo di rottura inproffino utensile.

Possono essere utilizzati solo pezzi di ricambio originali.

o
=
=
s
=

E da attenersi alle tolleranze che garantiscono un preciso bloccaggio.
Laffilatura, la manutenzione e la modifica dell'utensile devono essere eseguite solo da
persone qualificate seguendo le istruzioni del produttore.

Lo specialista dev’essere:

- allavanguardia in riguardo a costruzione e design

- competente nelle norme e regolamenti nazionali

- conoscere i regolamenti e le norme antinfortunistiche

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

Dopo ogni affilatura, riparazione o modifica,bisogna assicurarsi che I'utensile abbia i
requisiti richiesti dallalegge Europea EN 847-1 specialmente per quantio riguarda:
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- Qualita di bilanciatura

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

- Larghezza limite di superficie e

0,5 mm

T

Sporgenza degli incisori

| dati del codice dell'utensile sono da aggiornare se in seguito ad una modifica/riaffilatura
non siano pili coerenti.Deve essere aggiunto il nome e il logo della ditta che ha eseguito la
modifica / la riaffilatura.

1.6.2 Affilatura

Richiedere al produttore dell’'utensile le istruzioni di affilatura.

04/2012 1D.524660 V1.0 25



commune

Loutil répond aux exigences de la norme EN 847-1. Avant mise en route, lire attentivement
la notice.

1.1 Désignation

XXX

|

8

1. Fabricant
2. Désignation d’outil
1 2 3. Article-Nr.
4. Code
5. Dimension maximale (D, x ssmax. x BO)
6. Type d’avance
VariPlan Plus _ 3 7. Vitesse de rotation maxi (n max.)
WW 240-2 05 — 8. Autre désignation du fabricant
131205 ——
125x210x40 Z2~__ Lors d’application de plusieurs outils sur un
MEC nmax. 12000 5 méme arbre, choisir la vitesse de rotation la
plus basse comme vitesse de rotation
effective d'utilisation.
6 7

1.2 Matériaux de coupe et spécifications de commande

13

26

1.21

1.2.2

Matériau de coupe

SP = Acier allié HL = Acier & haute teneur en alliage
HS = Acier rapide allié ST = Stellite

HW = Carbure HC = Carbure, revétu

DP = Diamant polycristallin DM = Diamant monocristallin

MC = Revétement dur

Spécifications de commande

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

Utilisation conformément a I'usage

131

13.2

Vitesse de rotation n/ n max.

Respecter la plage de vitesse de rotation “n"spécifiée sur I'outil et ne pas dépasser la
vitesse de rotation maximale “n max” indiquée !

Type d’utilisation et méthode de travail

Respecter les consignes du fabricant de machine concernant la capacité de I'outil.
Loutil décrit ici ne peut étre utilisé que conformément au type d’avance.
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=00

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

=—EHE

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!

1.3.3 Type d’usinage

=

1.3.4 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.

1.4 Manipulation en toute sécurité

1.4.1  Utilisation

N'utiliser 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

1.4.2
@ Porter des gants de sécurité!

2 Risque de blessure sur les coupes tranchantes!
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Francais

28

143

>®

Transport uniqguement dans I'emballage approprié!

Emballer et déballer avec le plus grand soin!

Risque de détérioration!

Montage de I'outil
Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

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

Les coupes, les siéges 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 I'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!

En I'absence d'indications particuliere, les couples de serrage valables sont les suivants :
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filetage couple de serrage [Nm]
O RI9))

M3 2 1,5 1

M4 3 2 1,5

M5 6 3 2,5

M6 10 6 5

M8 15 10 10

M10 20 20 15 H
M12 25 25 20 £
M14 30 30 25

1.44 Montage sur la machine
Loutil 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
A la machine).

Porter des gants de sécurité!

Avant mise en service de l'outil, contrdler que les coupes, les vis de serrage et les
éléments de serrage soient en bonne position.

Risque de blessure par éjection de piéces!

2 Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

Respecter les valeurs maximales indiquées par la fabricant machine relatives au poids, au
diametre, au dépassement d’outil.
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>

>ODP®:

>

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

Risque de desserrage de I'outil!

Un freinage non approprié de '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 et avec des
parties machine.

Pour des outils empilés les uns sur les autres, controler 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!

Mesures de précaution

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

Porter une protection auditive!

Risques de troubles auditifs!

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 I'outil avec des
éléments machine comme par ex. la table, des éléments de serrage, aspiration.

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

Les outils endommagés doivent étre controlés par un spécialiste.

Risque de blessure par éjection de pieces!

Reéformer tout outil ayant un corps fissuré ou des siéges déformés. La réparation d’un tel
outil n’est pas autorisée!
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2 Risque de rupture d’outil.
® Ne pas utiliser un outil déformé.

1.5 Nettoyage et entretien

N

VB < 0,2 mm
2

1 Face d’attaque

2 Face de dépouille

Pour des raisons de sécurité du travail, les plaquettes ou coupes sont a remettre en état
(voir paragraphe “Affiitage, entretien, changement”) au plus tard lorsque:

- la zone d’usure est supérieure & 0,2 mm - contréler surtout la zone d’usure principale.
- lapparition de bréches sur la coupe.

- la puissance absorbée machine augmente nettement.

Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

Le nettoyage régulier des coupes (enlévement de résine et de colle) augmente la durée
de coupe et la sécurité au travail.

Lors du nettoyage, se protéger les yeux et les mains.

Les produits de nettoyage peuvent irriter la peau et les yeux , et endommager
I'outil ou I'attachement.

Utiliser uniqguement des produits de nettoyage qui n'altérent pas le matériel, p. ex. Sur-Tec
194 pour l'acier et/ou Sur-Tec 143 ou Avilub METACLEAN 788 pour aluminium et 'acier.

On peut se procurer les produits de nettoyage et d’entretien appropriés auprés du
fabricant d'outils.
Respecter la notice d'utilisation du fabricant de produits de nettoyage.
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Francais

Les outils de travail du bois et les attachements doivent étre protégés contre I'humidité
pour éviter la corrosion. Les produits d’entretien pouvant convenir; huiles universelles, ex,
WD 40.

1.6 Remise en état, échange, affitage

32

1.6.1

A

Instructions générales

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

Risque de rupture d’outil.

N'utiliser que des piéces de rechange qui correspondent aux prescriptions du fabricant
pour les pieces d'origine.

Respecter les tolérances qui assurent une fixation sécurisée.

LaffGtage, 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 ainsi que

les regles de sécurité appropriées et les normes en vigueur

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

Aprés chaque affitage, remise en état ou échange, on doit s’assurer que I'outil remplit les
conditions de la norme eurpéenne 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

L:I
dépassement des araseurs
Sil'échange ou le rebrasage modifient les caractéristiques de I'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.

1.6.2 Affatage

Exiger les consignes d’affatage du fabricant d’outils.
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(1 |Parte general

La herramienta cumple los requisitos establecidos en EN 847.1. jAntes de realizar la
puesta en marcha debera observarse lo indicado en las instrucciones de uso!

1.1 Marcado
1. Fabricante
2. Denominacion de herramienta
1 2 3. Referencia
4. Neref.
5. Dimensiones maximas (D,.. X SBy., X BO)
6. Tipo de avance
VariPlan Plus _ 3 7. Numero méximo de revoluciones (n max.)
WW 240-2 05— 8. Otras identificaciones del fabricante
131206 ——
125%210x40 Z2~__ Al usar varias herramientas sobre un arbol o en
XXX MEC nmax. 12000 5 un mandril, el valor mas pequefio “n max” es
\ valido como r.p.m. de régimen.
8 6 7

1.2 Materiales de corte y datos de pedido

1.21  Materiales de corte

SP = Acero para herramientas, aleado HL = Acero para herramientas, de alto
contenido de aleacion

HS = Acero de corte rapido, de alto ST = Estelita

contenido de aleacion

HW = Metal duro HC = Metal duro, revestido

DP = Diamante policristalino DM = Diamante monocristalino

MC = Revestimiento de material duro

1.2.2 Datos de pedido

Designacién del articulo Dimensiones Tipo de avance
Numero ref. Numero de filos Revoluciones

1.3 Uso conforme al previsto

1.3.1  Revoluciones n/n max.

iDebera mantenerse el régimen de revoluciones “n” indicado en la herramienta o no
debera sobrepasarse el nimero méaximo de revoluciones “n méx.” indicado!

1.3.2 Tipo de aplicacién y modo de fi

Deberan observarse las especificaciones del fabricante de la maquina relativas a la
idoneidad de la herramienta.
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Solamente se podra utilizar la herramienta aqui descrita conforme a la sefializacion del
tipo de avance.

= — 00

MEC (avance mecanico)
iLas herramientas marcadas con “’"MEC’
avance mecanico!

E—EHE

MAN (Avance manual)

iLas herramientas marcadas con “MAN” se podran utilizar en maquinas de avance manual
0 en maquinas de avance mecanico!

iSe prohibe la marcha sincrona por peligro de rebote!

solamente se deberan utilizar en maquinas de

1.3.3 Tipo de mecanizado

=

1.3.4 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.

1.4 Manipulacién segura

141 Uso

iLa herramienta solamente se debera utilizar segun se describe en el Apartado “Uso
conforme al previsto”.

Deberan observarse las disposiciones nacionales de proteccion laboral y prevencion de

accidentes que se hallen vigentes -especialmente los requisitos técnicos de seguridad
segun EN 847-1.

1.4.2 Transporte

04/2012 1D.524660 V1.0 35



Espafiol

> D®

-
B
w

>®

Q P

iLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

iTransporte Unicamente dentro de un embalaje apropiado!

iActuar con el maximo cuidado al embalar y desembalar!

iPeligro de dafos!

de la herr

iLlevar guantes de proteccion!

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 portacuchillas y los elementos de sujecion deberan estar libres
de suciedad, por ejemplo resina, grasa, aceite o agua.

Se deberan limpiar las cabezas de los tornillos para garantizar una asiento correcto y
seguro de la correspondiente herramientas de montaje.

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.

iEsta prohibido el uso de extensiones en llaves de sujecion o golpear!

Si no se indica lo contrario, deberan aplicarse los pares siguientes:
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1.4.4

> Pep

Rosca Par de giro [Nm]
OOV BIE)

M3 2 1,5 1

M4 3 2 1,5
M5 6 3 2,5
M6 10 6 5

M8 15 10 10
M10 20 20 15
M12 25 25 20
M14 30 30 25

Montaje en la maquina

La herramienta se debera montar, asegurar y poner en marcha de acuerdo con las
especificaciones del fabricante de la maquina.

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

iLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

Comprobar el asiento correcto y seguro de las piezas de corte, tornillos de sujecién y

elementos de sujecion antes de poner en marcha la herramienta.

iPeligro de sufrir lesiones por piezas que salgan despedidas!

Deberan mantenerse los valores maximos de masa, didmetro y longitud en voladizo de la
herramienta indicados por el fabricante de la maquina.
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38

A

iControlar los ajustes de la maquina! Especialmente las RPM y sentido de giro!

iPeligro de que se suelte la herramienta!

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

Durante el montaje se ha de garantizar que la herramienta asi como todas las piezas de
corte y de insercion, queden sujetas por las superficies de sujecion previstas.

Los filos no deberan entrar en contacto con medios de sujecion o partes de la maquina.
Cuando se monten herramientas superpuestas debera comprobar que los filos no se
toquen entre si.

Todas las superficies de sujecion deberan hallarse 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 golpear!

Medidas preventivas

iLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

Llevar proteccion en los oidos!

Riesgo de sordera!

Comprobar periédicamente la posible presencia de dafios en las piezas de corte, los
elementos de sujecion, tornillos y cuerpos de herramienta, especialmente después de
una colision de la herramientas con partes de la maquina, p. ej. con la mesa de la
maquina, elementos de sujecion de herramienta, campanas extractoras.

Las piezas de corte, elementos de sujecion o tornillos dafiados o desgastados se
deberan sustituir inmediatamente y en su conjunto por piezas originales.

Las herramientas dafiadas deberan ser comprobadas por un especialista.

iPeligro de sufrir lesiones por piezas que salgan despedidas!

Deberan desecharse las herramientas con cuerpos deformados o portacuchillas
deformadas. jNo se autoriza la reparacion de tales herramientas!
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2 Peligro de rotura de la herramienta.
® No debera utilizarse una herramienta deformada.

1.5 Limpieza y conservacion

VB < 0,2 mm
2

N

1 Cara de desprendimiento
2 Plano de incidencia

Por razones de seguridad deberan repararse las plaquitas de corte / filos (ver Apartado
“Afilar, reparar, modificar”) a mas tardar cuando:

- lamarca de desgaste VB del filo de corte sea mayor de 0,2 mm - prestar especial
atencion a las zonas de desgaste principal.

- se aprecien roturas en los cortes o filos de corte.

- aumente de manera notable el consumo de corriente de la maquina.

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

La limpieza periédica de los filos de corte eliminando la resina y cola (filos postizos),
aumenta la vida util y la seguridad de funcionamiento.

Llevar guantes y proteccion para los ojos al realizar la limpieza.

Los productos de limpieza pueden atacar a la piel y a los ojos, asi como dafar la
A herramienta o el (til de sujecion.

Sélo usar detergentes que no alteren el material, p. ej. Sur-Tec 194 para el acero como
Sur-Tec 143 o Avilub METACLEAN 788 para aluminio y acero.

El producto de limpieza y conservacion apropiado se podra adquirir en el fabricante de la

herramienta.
Observar las indicaciones del fabricante del producto de limpieza.
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Las herramientas para el mecanizado de la madera y los utiles de sujecion deberan
protegerse de la humedad para evitar la corrosion. Usar productos de conservacion
adecuados : aceite de uso-multiple, ej. WD 40 o Ballistol.

1.6 Reparar, modificar, afilar

40

1.6.1

A

Requisitos generales

Los trabajos de reparacion y las modificaciones deberan ser realizadas exclusivamente
por el fabricante o bien por talleres especializados autorizados.

Peligro de rotura de la herramienta.

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

Deberan mantenerse las tolerancias que garanticen una sujecion perfecta.

Os servigos de afiacdo, reparagédo ou modificagao de ferramentas, somente podera ser
efetuado por pessoas qualificadas e com a devida experiéncia.

Los especialistas tienen que estar familiarizados con:

- el estado tecnoldgico actual respecto a disefio y construccion
- las prescripciones nacionales asi como

- las normas y disposiciones de seguridad en vigor

-y disponer de los medios normales y capacidades para realizar dichas tareas.

Después de cada operacion de afilado, reparacién o modificacién habré que asegurarse
de que la herramienta cumple los requisitos establecidos en la Norma Europea EN 847-1,
especialmente en lo que respecta a:
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la calidad de balance

el espesor de las pastillas a

el saliente de las pastillas cr, ca, t

la anchura de la superficie deflectora e

0,5 mm

T

Saliente del cortador preliminar

Cuando la modificacién / nuevo equipamiento tengan alguna repercusion sobre los datos
de identificacion de la herramienta deberan actualizarse los mismos. Debera afadirse el

nombre / logotipo de la empresa que realice la modificacion / nuevo equipamiento.
1.6.2 Afilar

Pedir las instrucciones de afilado al fabricante de la herramienta.
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nformacoes gerais

funcionamento!

1.1 Marcacao

VariPlan Plus_ 3
WW 240-2 05—
131205 ——
125x210x40 Z2~_

XXX MEC nmax.12000 5

|

8 6 7

A ferramenta corresponde aos requisitos estabelecidos na norma EN 847-1. Antes de
colocar a ferramenta em funcionamento, € necessario observar as instrugoes de

. Fabricante

. Designacéo da ferramenta

. Artigo n®

. N.2deident.

. Dimensdes maximas (D,,, X SB 5 X BO)
. Tipo de avanco

NUmero méaximo de revolugdes (n max)

. Outras identificagdes do fabricante

PNOT AR WD

Ao utilizar vérias ferramentas sobre um veio ou
um mandril de fresa, o valor mais pequeno “n
max” é valido como r.p.m. de servigo.

1.2 Materiais de corte e dados para encomenda

13

42

1.21  Materiais de corte

SP = A¢o Ferramenta, liga

HS = Aco Rapido, alta-liga

HW = Metal Duro, sem revestimento
DP = Diamante Policristalino

MC = Revestimento duro

1.2.2 Dados para encomenda

HL = Aco Ferramenta, alta-liga

ST = Stellit

HC = Metal Duro, com revestimento
DM = Diamante Monocristalino

Designacao do artigo Dimensdes Tipo de avango
Numero de ident. Numero de gumes Numero de rotagdes

Instrucdes de utilizagao

1.3.1  Rotagdes n/n max.

E obrigatorio observar a faixa de rotages “n”, nomeadamente nao ¢é permitido exceder o
numero de rotagdes maximo especificado “n max.”!

1.3.2 Tipos de aplicacdo e modo de f

1ito

E obrigatorio observar as especificagdes do fabricante da maquina, referentes a

aplicacao da ferramenta.

A ferramenta aqui descrita s6 pode ser utilizada em conformidade com a marcagéo do

tipo de avanco.
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MEC (Avanco mecanico)
As ferramentas marcadas com “MEC” somente poder&o ser utilizadas em maquinas com
avango mecanico!

=—EE

MAN (Avanc¢o manual)

As ferramentas marcadas com “MAN” podem ser utilizadas em maquinas com avango
mecanico!

Marcha sincronizada: proibida devido ao perigo de contragolpe!

1.3.3 Tipo de processamento

=

1.3.4 Materiais a processar

Madeira, materiais de madeira e materiais com caracteristicas de estilhagamento
semelhantes, em conformidade com as indica¢des do catalogo.Finalidades de aplicacao
especiais ap6s autorizagédo do fabricante.

»
@
3
>
=]
=
S
a

1.4 Manuseio seguro

1.41  Utilizagao

A ferramenta somente podera ser utilizada conforme descrito no paragrafo “Instrugdes de
utilizacao™

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

1.4.2 Transporte

@ Usar luvas de protegéo!
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Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

Somente efetuar o transporte das ferramentas em embalagens adequadas!

Ao embalar ou desembalar as ferramentas, tomar extremo cuidado!

Risco de causar danos!

Composicao da ferramenta

Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

Montar sempre todas as pegas. As pecas de construgéo igual tém de ter peso igual, para
evitar desequilibrios.

As pecas de corte, porta-gumes e elementos tensores ndo podem ter sujidade, como por
ex. resina, gordura, éleo ou agua.

E necessario limpar as cabecas dos parafusos, para assegurar um aperto correcto e
seguro da respectiva ferramenta de montagem.

Perigo de ferimento devido a pecas que possam se soltar!

Fixar as porcas ou parafusos tensores com a adequada ferramenta e for¢a de aperto
especificadas.

0 alongamento das chaves de aperto ou a utilizagao de chaves de impacto sdao
proibidas!

Desde que nao seja especificado nada em contrario, aplicam-se os seguintes binarios de
aperto:
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Rosca Binario [Nm]
OOV BIE)

M3 2 1,5 1

M4 3 2 1,5
M5 6 3 2,5
M6 10 6 5

M8 15 10 10
M10 20 20 15
M12 25 25 20
M14 30 30 25

1.4.4 Montagem na maquina

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

O acionamento de maquina deveréa ser impedido durante a substituicio da ferramenta.
A (ver as instrugdes de funcionamento da maquina).

i
g
g

Usar luvas de protegéo!

Antes de colocar a ferramenta em funcionamento, verificar as pegas de corte, os
parafusos e elementos tensores quanto a aperto correcto e seguro.

Perigo de ferimento devido a pecas que possam se soltar!

2 Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

E necessario cumprir os valores maximos especificados pelo fabricante da maquina para
as dimensoes, diametro e comprimento da saliéncia da ferramenta.
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A

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

Perigo da ferramenta se soltar!

Nao é permitida a fixacao ir q da ferr Ex.: através de travamento
lateral mal efetuado.

Durante a montagem é necessario assegurar que a ferramenta e todos os componentes
de instalagdo e dos gumes estdo montadas nas superficies tensoras previstas para o
efeito.

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

No caso de ferramentas sobrepostas (conjuntos), &€ necessario assegurar que néo haja
contato entre os gumes de corte.

As superficies tensoras (fixacdo) ndo podem apresentar residuos (sujeira), graxas, 6leos
ou liquidos.

Fixar as porcas ou parafusos tensores com a adequada ferramenta e forga de aperto
especificadas.

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

Medidas de prevencao

Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

Use protetores auriculares!

Risco de desenvolver perda auditiva!

Controlar as pegas de corte, elementos tensores, parafusos e corpos base da ferramenta
regularmente quanto a possivel danos — especialmente apés uma colisdo da ferramenta
com pegas da maquina, por ex. com a bancada da maquina, elementos tensores da
ferramenta, campanulas de extracgao.

Os conjuntos das pegas de corte, elementos tensores ou parafusos danificados ou
desgastados tém de ser imediatamente substituidos por pecas originais.

Ferramentas danificadas devem de ser revisadas por um técnico.

Perigo de ferimento devido a pecas que possam se soltar!
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Ferramentas com corpos base danificados ou porta-gumes deformados tém de ser
postos fora de funcionamento. Nao é permitido reparar estas ferramentas!

2 Perigo de ruptura da ferramenta.

® Nao é permitido utilizar ferramentas deformadas ou danificadas.

1.5 Limpeza e cuidados

VB < 0,2 mm
2

N

1 Superficies tensoras (flanges)

2 Superficie livre (saida)

Por motivos relacionados a seguranga do trabalho, as pastilhas / gumes de corte devem
ser reparados (ver paragrafo “Afiar, reparar, modificar”) somente quando:

- alargura das marcas de desgaste VB nos gumes de corte for superior a 0,2 mm —
prestar atencdo as principais zonas de desgaste.
- foram detectadas falhas no corte.

- o consumo de energia aumentar de forma expressiva.

@ Usar luvas de protegéo!

2 Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

o
@
3
=l
3
<
S
o

A limpeza regular da resina e cola dos gumes de corte, aumenta a vida Util e a seguranga
operacional.

Usar protegédo ocular e das méaos para realizar os trabalhos de limpeza.

.E Os produtos de limpeza podem agredir a pele, olhos, ferramentas ou dispositivos

de fixacao.

Utilizar apenas elementos e detergentes de limpeza que ndo ataquem o matéria. Por
exemplo, Sur-Tec 194 somente para ago; Sur-Tec 143 ou Avilub METACLEAN 788 para
aluminio e ago.
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Os produtos de limpeza e conservagéo podem ser adquiridos no fabricante da
ferramenta.

Devem ser observadas as indicagdes do fabricante do produto de limpeza.

As ferramentas de processamento de madeira e os dispositivos de aperto devem ser
protegidos contra a humidade para ndo apresentarem problemas de corrosao.Produtos
de conservagao: 6leos universais, por ex. WD 40 ou Ballistol.

1.6 Reparar, modificar, afiar

48

1.6.1

A

Requisitos gerais

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

Perigo de ruptura da ferramenta.

Apenas podem ser utilizadas pegas de substituicdo que correspondam as especificagdes
das pegas de substituicdo originais do fabricante da ferramenta.

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

Apenas pessoal qualificado e com a devida experiéncia pode afiar, reparar ou modificar
as ferramentas, de acordo com as instru¢des do fabricante.

Os técnicos devem estar familiarizados com os seguintes aspectos:
- atualizados tecnicamente em termos de construcéo e concepgao
- as normas nacionais

- as disposicoes e normas de seguranca relevantes

- dispor dos meios e capacidades para estes trabalhos

Apos cada operagéo de afiacdo, reparagédo ou modificacéo € necessario garantir que a
ferramenta preencha os requisitos estabelecidos pela norma Europeia EN 847-1,
especialmente em relagéo a:
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qualidade de balanceamento

espessuras das pastilhas a

saliéncias das pastilhas cr, ca, t

largura da superficie limite e

0,5 mm

T

Transpasse do pré-cortador

Quando a modificag&o / repastilhamento tenham algum efeito sobre os dados /
identificagdo da ferramenta, sera necessario a atualizagao dos mesmos. Devera ser
adicionado o nome / logotipo da empresa que realizou a modificagéo ou o
repastilhamento.

1.6.2 Afiar

Solicitar as instrugdes de afiagéo junto ao fabricante da ferramenta.

04/2012 1D.524660 V1.0
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O6Lwwasn 4acTb

WHCTpYMEHT cooTBeTCTBYET TpeboBaHuaM cTaHaapTa EN 847-1. Mepep 3anyckom
MHCTPyMEHTa B paboTy c/iefyeT U3y4nTb PYKOBOACTBOM MO €ro aKcrnyarauum!

1.1 MapKupoBKa

XXX

|

8

. lNpoussoauTens
. O603Ha4eHne MHCTpyMeHTa
. ApTuKyn-Ne
. MpeHT. Homep
. HanGonblume paamepbl (Dmax x SBmax x
BO)
VariPlan Plus_ 3 - Bua nopaum
WW 240-2 05 7. Haub6onbluas yacTtoTa BpaleHus (n max)
131205 —— 4 8. [pyrve 0603Ha4eHUA NPOU3BOANTENA
125x210x40 Z2~__
MEC nmax. 12000 5 Mpu MCNONBL30BAHUM HECKO/IBKUX UHCTPYMEHTOB
Ha OfJHOM LUMWHAENE UNK PPE3EPHOI1 OMpaBKe B
KauecTBe paGoyeit 4acTOTbl BpaLLEHHA
[IeCTBUTENbHO HAMMEHBLLEE U3 3HAYEHUI “n

6 7 max.”.

-
N
[ I NEAN I

(=2}

1.2 Pemywme matepuanbl U AaHHble 418 3aKa3a

1.21

1.2.2

Pexylyue matepuanb

SP = cTanb MHCTPyMeHTasbHaA, HL = cTanb MHCTpyMeHTanbHas,

nervposaHHan BbICOKONEernpoBsaHHas

HS = cTanb 6bicTpopeyLuasn, ST = ctenmmt

BbICOKO/IErMpOBaHHan

HW = TBepgpii cnnas, 6€3 NoKpbITUA HC = TBepapIi cnnas, C NOKpbITUEM
DP = anmas nosMKpucTanInieckuii DM = anma3 MOHOKpUCTaNIMHECKMIA

MC = noKpbITHe TBEpAbIM MaTEPUATIOM

JaHHble AnA 3aKasa

HaunveHoBaHKe uapenma paamepbl BUJ, noaayu
W[EHT. HomMep KO/MYECTBO 3y6beB yacToTa BpalleHHA

1.3 WUcnonb3oBaHWe B COOTBETCTBUM C HA3HA4YEHMEM

50

131

1.3.2

YyacToTa BpaleHua n / n max.

Heo6xoanmo cobntoaaTh yKa3aHHbIM Ha UHCTPYMEHTE AnanasoH 4acToT BpalleHus “n‘, u
COOTBETCTBEHHO He NpeBbILIaTh NPeAeNbHO oNYCTUMYIO YacToTy BpalleHMa “n max.”!

Bupa akcnnyarauum v cnoco6 pa6oTbl

Heobxoaumo y4uUTbIBaTb pPEKOMEeHAaunn No NPUroaHOCTU UHCTPYMEHTA, 3a4aHHble
npo1sBoauTEIeM CTaHKa.
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OnucaHHbIN 3,eCb MHCTPYMEHT paspellaeTca UCMo/b30BaThb TO/IbKO B COOTBETCTBUM C
BW/IOM NOJA4M, YKA3aHHBIM Ha MapPKUPOBKE.

— g

MEC (mexaHuuyecKana nopava)
WHCTpYMEHT ¢ 0603HayeHreM ,MEC* ©crnonb3oBaTh TObKO Ha CTaHKaxX C MEXaHUHECKOM
nogaven!

=—EHE

MAN (py4Hasa nogaya)

WHCTpyMeHT ¢ o603HaueHnem ,MAN* MCMo/b30BaTb TONLKO Ha CTaHKaXx C Py4YHOM
nogaven!

MonyTHan o6pa6oTHa: 3anpewaeTcA BC/IEACTBUE ONAacHOCTH o6paTHoi oTaaum!

1.3.3 Bwup 06paboTku

=

134 06p puansi

[lpeBecuHa, ;peBecHble MaTepuaibl, a TaKKe MaTepuasibl CO CXOAHBIMM NapameTpamm
npoliecca pe3aHus, 06pabaThiBaloTCA B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMM KaTasiora.
lMpouure mMaTepuanb - N0 paspeLleHIo NPOU3BOAUTENA.

1.4 Mepbl 6e3onacHoCTH

1.4.1 3HKcnnyarauua

WHCTPYMEHT [OMKEH NPUMEHATLCA TObKO A4 LieNel, ONUCaHHbIX B pasaene
“Ucnonb3oBaHne No HasHaveH”!

Heo6xoanmo cobtoaaTh AeNCTBYIOWME HAUMOHAbHBIE NPEANUCcaHUs No
NPeAoTBPALLEHMI0 HECHACTHbIX Cly4aeB 1 NpaBina 6e30MacHOCTH TPYAA - B HaCTHOCTH,
TpeboBaHuWsA No TexHWKe 6e3onacHocTH no espoctaHaapTy EN 847-1.

1.4.2 TpaHcnopTUpoBHa
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CnepyeT HageBarTb 3alUTHble nepyaTku!

Tpasmoonacuo BCeACTBUE OCTPbIX PEXYLUX KpOMOI(!

TPpaHCMOPTUPOBKY OCYLECTBAATL TONLKO B MOAXOARLLEN ynaKkoBKe!

Oco60 TuaTeNIbHO M OCTOPOXHO Ce/lyeT 06pallaTbCs NPK YNaKoBKE U pacnaKoBKe
MHCTpyMmeHTal

OnacHocTb noBpexaeHua!

HOHCTPYKUMA MHCTPYMEHTa

CnepyeT HaaeBaTb 3alUUTHbIE NepyaTku!

TpaBMOONacHoO BCNEACTBUE OCTPbIX PEHYLUX KPOMOK!

Bcerpa cnepyeT MOHTUpOBaTb BCE AeTan. Bo n3bemwaHve p,Mc6ancha OfMHaKoBbIe NO
KOHCTPYKUWUU AeTasiv AO/IHKHbI UMETb O,CLMHaKOBbIlji BecC.

PesyLpe anemMeHTbI, rHesja A8 PEXYLLUX 3/IEMEHTOB U 3aUMHbIE 31EMEHTbI JO/IHHbI
6bITb OYMLLEHDI OT 3arPASHEHUIA, HaNpUMep, OT CMOJIbl, CMa3Ku, Mac/a v Bogbl.

F0N0BKM BUHTOB [JO/IKHbI BbITh O4MLLEHbI 117 0GECNeYeHNA NPaBUNbHOMO
MCNONb30BAHMSA U JKECTKOTO pa3MeLLeHNA NpunaraemMoro MOHTaXHOrO MHCTPyMeHTa.

1acHO TBUE AeTanew, Bbl Ly, pyHy!

3aMMMHbIE BUHTbI U raiiku 3aKpy4uBaroTCA npuiaraembiM MOHTaXHbIM MHCTPYMEHTOM
W1 3aTArMBAIOTCA B COOTBECTBUU C YKA3aHHbIM KPYTALMM MOMEHTOM.

a

HO N[ AWTb YA, MOHTaHHBIX Fa€YHbIX KIOuYeH un
MCMo/b30BaTh YAAPHbIA MHCTPYMEHT!

Ecnun 0co60 He HasBaHbl, TO JeMCTBUTENbHbI CeAyIoLMe KpYTALLME MOMEHTbI:
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pe3bba KpyTAaWwmnn momeHT [Nm]

@ D D |G
M3 2 1,5 1
M4 3 2 1,5
M5 6 3 2,5
M6 10 6 5
M8 15 10 10
M10 20 20 15
M12 25 25 20
M14 30 30 25

1.4.4 MoHTaM Ha CcTaHKe

MHCprMeHT cnepyet MOHTUPOBATb, q}MKCMpOBaTb 1 BBOAWUTb B 3KCN/yaTauuio B
COOTBETCTBMMU C NpejnucaHnuAMU NPOU3BOAUTENA CTaHKa.

CnepiyeT MCKNI0YMTL BO3MOXKHOCTL HENPOMU3BO/IbHOTO BK/IIOYEHWA CTaHKa BO BpemsA
3aMeHbl MHCTPYMEHTa (CM. PyKOBO/ACTBO MO 3KCMJlyaTaljui CTaHKa).

Cnepyet HaaeBaTb 3allMTHbIE NepyaTku!

TpaBMOONacHO BCNEACTBUE OCTPbIX PEHYLUX KPOMOK!

Mepen Ha4anoM aKCNyaTauun UHCTPYMEHTa CleslyeT NPOBEPUTL NPaBU/IbHOCTb U
NPOYHOCTb BUKCALMN PEYLLMX BEMEHTOB, 3aHMUMHbBIX BUHTOB U 3aUMHBIX 91€MEHTOB.

TpaBMOONacHO BCNEACTBUE AETaei, BbIJIETAOWMX HAPYHKY!

> Pep

Haun6onblme 3HaveHus napameTpoB UHCTPYMeHTa, AONYyCTUMblEe NPOM3BOAUTEIEM
CTaHKa, - BEC, HaPYKHbIN AUaMeTp, ANNHY BbICTYMNA - HEOBXOANMO COBIOAATD.
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A

HoHTponunpyiite napameTpbl HACTPOWKM CTaHKa, OCOGEHHO YacTOTY M HanpasieH1e
BpaLleHus!

OnacHOCTb 0CBOGOHKAEHNA HCTPYMeHTa!

He ponyckaerca TOpMOMeHME MHCTPYMEHTa HeHag Ieallum o6pasom,
6

P P

Mpu MOHTaMKE CNeAyeT yEeanTLCS, YTO MHCTPYMEHT, & TaKe BCe PEYLLME SNEMEHTbI U
BCTPOEHHbIE AETaNN 3apUKCMPOBaHbI HA NPEAYCMOTPEHHBIX A/ 3TOMO 3aKUMHbBIX
NOBEPXHOCTAX.

PesyLLye aN1eMeHTbI He JO/IKHbI KOHTAKTUPOBATb C KPENEeXHbIM CPEACTBAMM UK
[leTaNAMU CTaHKa.

Mpu ycTaHOBKe MHCTPYMEHTOB ApPYT Ha Apyra HEO6XOAMMO YA0CTOBEPUTLCS, HTO
PENYLLME KPOMKH He KOHTAKTUPYIOT ZIPYT C IPYroM.

Bce 3aKMHbIE NOBEPXHOCTM A0MHHbI GbITb OYMLLIEHbI OT 3arpA3HEHUI, }1pa, Macna
WM BOAbI.

3aKMMHbIE BUHTbI M FaiiKK 3aKPy4MBaIOTCA NPUAraeMbiM MOHTaMHbBIM UHCTPYMEHTOM
WM 3aTAMMBAIOTCA B COOTBECTBUM C YKA3aHHbIM KDY TALLMM MOMEHTOM.

3anpelyeHo NPONU3BOAUTL YAIMHEHUE MOHTAMHbIX FAEYHBIX KAOYel nnn
MCNONb30BaTh YAAPHbIA MHCTPYMEHT!

Mepbi 6e30nacHocTH

Cnepyet HaaeBaTb 3allMTHbIE NepyaTku!

1acHO ICTBUE OCTPbIX PEHYLY|

Pa6oTarb ¢ 3awuToi opraHos cnyxal

PucK 3a6oneBaHuA Tyroyxoctu!

PesyLuye aneMeHTbI, 3aUMHbIe YaCTH, BUHTbI M KOPMYC MHCTPYMEHTa HEOBX0ANMO
perynapHO NPOBEPATL Ha Ha/IM4Ke BO3MOMKHbIX MOBPEM/IEHMIA - 0COGEHHO noc/e
B3aMMOAEVICTBMA MHCTPYMEHTA C IeTa/IAMM CTaHKa, HanpuMep, ¢ paboynm CTO/IOM,
3a¥MMHbBIMW 31leMEHTaMU /1A 3aroTOBKM, OrpaXKAeHUeM.

MoBpEH/AEHHbIE MW NSHOLLEHHBIE PEXYLLME 3N1EMEHTbI, 3aMUMHBIE YaCTU UAW BUHTbI
[I0/KHbI BbITh HEMEANEHHO KOMM/IEKTHO 3aMEHEeHbI Ha OPUrMHA/IbHBIE.

MoBpeH/EeHHbIE MHCTPYMEHTbI J0/IHHBI GbITh NPOBEPEHbI CMELMaIMCTOM.

TpaBmMoonacHo BCNeACTBUE AeTanei, BbIIETAIoWNX HapyKy!
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MHCTPYMEHTBI C TPeLLMHaM1 Ha Kopryce UK ¢ AeOPMUPOBaHHBIMI MeCTamMu
KpEer/IeHNA PEeXyLLMX 371EMEHOB [0MHHbI GbITb OTGPAKOBaHbI. PEMOHT TaKmx
MHCTPYMEHTOB 3anpelieH!

2 OnacHOCTb pa3pylIeHUA UHCTPYMEHTa.

3anpeLyaeTca IKCNIYaTUPOBaTh AeOPMUPOBAHHDINH MHCTPYMEHT.

1.5 OumMcTHa u 06CNyHMBaHME MHCTPYMEHTOB

VB < 0,2 mm
2

N

1. MepeaHan rpaHb

2. 3apHAnA rpaHb

[ns obecneyeHna 6e3onacHoi paGoTbl HEOBXOAUMO MPOU3BECTU BOCCTAHOBEHWE
HOMEWN / PEyYLLMX NEeMEHTOB (CM. pasaen “3aTouKa, PEMOHT, BHECEHWE U3MEHEHNI”) B
cny4asx, ecnm

- WMpuHa acku usHoca (VB) Ha pemyLmx KpOMKax coctasnseT 6onee 0,2 MM -

cnepyet oco6oe BHUMaHue o6pau.|,aTb Ha OCHOBHbl€ 30Hbl 3aTYN/IeHUA.

WMETCA Pas3IMiyMMble CKO/Ibl HA PEXYLLNX dNeMeHTax.

- 3aMeTHO yBE/IMYUNOCH SHepronoTpeteHne cTaHKa.

CnepyeT HaaeBaTb 3allUTHbIE NepyaTku!

TpaBMOONacHO BCNEACTBUE OCTPLIX PEHYLUX KPOMOK!

>

PerynﬂpHa;l OYUCTHKA PEXYLLINX 31IEMEHTOB OT CMO/bl U KNea (SaCMOﬂeHHbIX pexywmx
KpOMOK) MOBbILIAET CTOMKOCTb U NPOU3BOACTBEHHYIO 6e30MacHOCTb.

Py O4UCTKE MHCTPYMEHTa CleayeT N0Nb30BaTbCA 3alUMTHBIMKU CPeACTBaMMU ANA PYK 1
mas.

YucTawme cpepcTBa MOTYT BPeHO BO3A€HCTBOBATb Ha KOMY U Nasa, a TaKwe
NOBPEHAATE UHCTPYMEHT WJIN 3aHUMHON 3/IEMEHT.
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Pyccruii

CnepyeT MCnob30oBaTh TONLKO TE YUCTALLME CPE/ACTBA, KOTOPbIE HE BCTYNakT B
peaKuuio ¢ Matepuanom, Hanpumep, Sur-Tec 194 AnA CTann U COOTBETCTBEHHO Sur-Tec
143 vnm Avilub METACLEAN 788 gnsa antoMUHWsA U CcTanu.

PeKoMeHAaLyM Mo COOTBETCTBYIOL|MM CPEACTBAM /A/IA OYUCTHN M OBCYMHMBAHMA MOMHO
NONYYNTb Y NMPOU3BOANTESIS UHCTPYMEHTOB.

CﬂeﬂyeT BbINONIHATbL YKa3aHWA Npon3BOAUTENA YACTALLUX CPEACTB.

/[lepeBopeyLLme MHCTPYMEHTbI 1 3aUMHbIE MPUCMOCOG/IEHNUA AO/MKHBI GbiTh
3alUMLLIEHbl OT BO3AEMCTBUA Baru Bo U3bermaHue Kopposuu. Moaxoaswmmm
cpefcTBaMu ABNAIOTCA YHMBEpCasibHble Macna, Hanpumep, WD 40 nau Ballistol

1.6 BoccTraHoB/eHMe, BHECeHUEe U3MEHEeHUH, 3aTo4YKa

56

1.6.1

A

O6wue Tpe6oBaHUA

Pa6oTbl N0 BOCCTAHOBNEHUIO Y BHECEHMIO U3MEHEHUIA paspeluaeTca BbINO/IHATb TOJIbKO
Yy Npou3BOAUTENA U/IX B aBTOPU30BAHHBLIX CEPBUCHbIX LeHTpax.

OnacHOCTb Pa3pyLUeHUsa UHCTPYMEHTa.

Paapemae‘rcn MCNoNb30BaTh 3anacHble 4acTu, NOJIHOCTBLIO COOTBETCTBYOLWNE
Tp96OBaHMﬂM M3roToBMUTENA UHCTPYMEHTA K OPUrMHa/IbHBIM 3anacHbIM 4acTAM.

Heo6xoavmo cobtoaaTh A0NYCKU Ha KOHCTPYKTUBHBIE 31€MEHTbI, rapaHTUpyloLmne
HaAEHHbIN 3aHNM.

33T0‘4Ky, BOCCTaHOBWTE/bHbIM PEMOHT 1 BHECEHWe WU3MEHEHUI B WHCTPYMEHT
paspeLaeTcA NPOU3BOANTL TOILKO CMeLanncTam C COOTBETCTBYIOLWM OMbITOM
COMIACHO MHCTPYKLIMAM MPOU3BOANUTENS.

CneLlMal'IMCTbI AO/THKHbI BbITb ocBegOM/IeHbI:

0 COBpEMEHHOM YPOBHEM pPa3BUTUA TEXHUKU B OTHOLUEHWUU KOHCTPYKLUN U

TEXHU4ECKOro UCNOIHEHUA;

0 HaLMOHa/IbHbIX MHCTPYKLMAX, & TAKIKe O COOTBETCTBYIOLMX TPEGOBAHUAX U

cTaHaapTax no 6e30MacHoOM aKcryataLu.

AOMKHbI pacnonarate OCHOBHbIMU HeOéXOF[MMbIMM cpeacTeamu U CMOCOGHOCTAMMU ana
npoBefeHns aTUX paboT.

- M 06bl4HbIX CPEACTB U HABbIKOB A/1A 3TOM paBoThbl.

lMocne Kamaoi 3aTO4YKM, PEMOHTA UM BHECEHUA U3MEHEHNIA CNeayeT y6eAnTLCS B TOM,
YTO MHCTPYMEHT COOTBECTBYeT TpebGoBaHNAM eBponelickoro ctaHaapta EN 847-1,
0COGEHHO M0 ClefyioLMM napameTpam:
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I
28

OCTaTOu4HbIM AucbanaHc

TO/ILMHA PEXyLLEeH NNacTUHKM “a”

BbICTYN peyLei NnacTuHKK “cr’, “ca”, “t”

LMpUHa paGoyelt NoBPexHOCTH “e”

0,5 mm

L:I
BbicTyn nogpesarens
Ecnmn BCNeACTBUE BHECEHUA W3MEHEHUIA UM HanaKu1 HOBbIX PeXyLnx niacTtuH
U3MEHAITCA NapameTpbl, MapKUPOBaHHbIE HA MHCTPYMEHTE, TO UX HeO6XO,CI,l/IMO

aKTyannmauposartb. B MapKWpPOBKY cneayeTt FLO6aBl/ITb HanMeHoBaHwWe 1 noroTun
npegnpuaTUA, NpousBo| 0 BHECEHME U i uam Hal'laﬁKy HOBbIX NNACTUH.

1.6.2 nepeTtouKa

MHCprKLIMK) no 3aTo4Ke HSO6X0,CIMMO 3anpocuTb y NPOU3BOAUTE/IA UHCTPYMEHTA.
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|2 VariPlan Plus / VariPlan Plus / VariPlan Plus / VariPlan Plus
/ VariPlan Plus / VariPlan Plus / VariPlan Plus / VariPlan
Plus/ D7 VT2 7S A

2.1 Werkzeugaufbau / Tool design /| dettagli dell’'utensile / Conception de I'outil
/ Composicion de las herramientas / Composicao da ferramenta /
HoHcTpyKuua uHctpymenta / JJ £igit / Y —IbTH 1>

0
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1. Grundkorper 1. Tool body

2. Aufnahmeleiste 2. Seating rail

3. Spannkeil 3. Clamping wedge

4. Anschlagleiste 4. Chip breaker

5. Spannschraube 5. Clamping screw

6. Anschlagschraube axial 6. Axial stop screw

7. Druckfeder 7. Pressure spring

8. Wendemesser 8. Turnblade knife (regrindable)
(nachscharfbar) 9. Wrench SW5

9. Sechskantschliissel SW5
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©CONDO AN

. Cuerpo basico

. Regleta de alojamiento

. Cufia de sujecion

. Regleta de tope

. Tornillo de sujecion

. Tornillo de sujecion axial
. Muelle de presion

. Cuchilla de inversién

(reafilable)

. Llave hexagonal SW5

. Corpo utensile

Cuneo di bloccaggio

. Cuneo di bloccaggio

. Guida laterale

. Vite di bloccaggio

. Vite di positionamento assiale
. Molla di spinta

. Coltello reversibile (riaffilabile)
. Chiave a brugola esagonale

VAR DALZS
. ELEE

I

- Al E L RET

JEJypE

BRI (TS

PTFsw5

. Corpo

. Gravagao

. Cunha de fixagdo

. Limitador

. Parafuso de fixagao

. Parafuso limitador axial
. Mola de pressao

. Faca intercambidvel

(reafiavel)

. Chave sextavada SW5
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. Corps de I'outil / Corps de

base

. Porte-couteaux

Coin de serrage

. Battement

Vis de serrage
Vis de butée axiale

. Ressort de pression
. Planquettes réversibles

(réaffatable)

Clé a six pans SW5
HKopnyc

lMnaHKa npuemHas
HKAuH npuumHon
MnaHKa ynopHas
BUWHT KpenemxHblit

. BWHT ynopHblit, oceBoit
. TpyuHa npummnmHan
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wecTUrpaHHK SW5
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2.2 Einheiten / Units / Unita / unitées / Unidades / Unidades / Yanbi / #fi / Bi{it

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

=0.035 oz °C=("Cx1.8)+32°F
g =2.205 Ibs

1Nm =0.738 Ibf ft
=8.851 Ibfin

[

19
1k
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2.3 Demontage der Messer / Demounting the knives / Smontaggio del coltello /
démontage des couteaux / Desmontaje de la cuchilla/ Desmontagem da
faca/ [lemoHTa Homen / F{REITI 5 | BFHF A 7DEYI AL
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2.4 Montage der Messer / Mounting the knives / Montaggio dei coltelli reversibili
/ montage des couteaux / Montaje de la cuchilla/ Montagem das facas /
MoHTam Howel / RETF | 4 7 DEFIF
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2.5 Demontage der Aufnahmeleiste / Demounting the seating / Smontaggio del
cuneo di bloccaggio / démontage du logement du couteau / Desmontaje de
la regleta de alojamiento / Desmonragem da barra gravacao / lemoHTam
npuemHoit nnavkm / F{E / ElE/N—DE YA L
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Die Montage erfolgt in Assemble in reverse order.

umgekehrter Reihenfolge.

El montaje se realiza en orden le montage s’effectue dans le

inverso. sens contraire

I montaggio viene eseguito in MoHTay NpoM3BoAnTCA B

ordine inverso oBparHoi NocNeA0BaTENBHOCTU.

ORI T HAH I TIFHDIETITHE>TL
TEW

Montar em ordem inversa
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2.6 Demontage des Spannkeils / Demounting the clamping wedge / Smontaggio
del cuneo di fissaggio / démontage des coins de serrage / Desmontaje de la
cuia de sujecién / Desmontagem da cunha de fixacao / lemoHTam
NPUMUMHOro KnuHa / FREIREZR | v DY N L
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Die Montage erfolgt in Assemble in reverse order.

umgekehrter Reihenfolge.

El montaje se realiza en orden le montage s’effectue dans le

inverso. sens contraire

I montaggio viene eseguito in MoHTay NpoM3BoAnTCA B

ordine inverso oBparHoi NocNeA0BaTENBHOCTU.

ORI T HAH I TIFHDIETITHE>TL
TEW

Montar em ordem inversa
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2.7 Verwendung RipTec-/ Integral-Messer / Using RipTec- / Integral-knives /
Utilizzo coltelli RipTec / coltelli integrali / Utilisation RipTec- / Integral / Uso
de la cuchilla RipTec / Integral / Utilizar RipTec / Facas Integrais /
MpumeHeHue Homel RipTec- / Integral / i MG TRAIEAR-ER T /

Uy TTvIFATROCAVTISIVFA T DER

Type A

1mm

Type B

,\

VariPlan Plus - Integral
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VariPlan Plus - RipTec

7]
@
3
(=
3
2
£
o
=
=
x
8
>
o
H
#

90 04/2012 1D.524660 V1.0




2.8 Schirfen/ Sharpening / Affilatura / Affiitage / Afilar / Afiar / nepetouka / EE /
HREE
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2.9 Montage- und Sicherheitshinweise / Assembling and safety instructions /
Normative di montaggio e sicurezza/ Instructions de montage et de sécurité
/ Indicaciones de montaje y seguridad / Instruc6es de montagem e
seguranca / YKa3aHWUA No MOHTamy U TeXHUKe 6e3onacHoCTH /

KENZERHA / HHIIT. R2IERAT B HDEURGAE

»
@
=1
)
3
=
S
o
s
=
x
8
>
a
i
+

92 04/2012 1D.524660 V1.0




o
04/2012 1D.524660 V1.0 93 !



2.10 Zusatzschneiden / Auxiliary cutting parts / Coltelli aggiuntivi/ coupes
complémentaires / Corte adicional / Gumes adicionais / lonosnHuTebHbIEe
pexywme anemenTb! / 5B YIHIEBS / ?Auxiliary cutting parts?
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Symbole / Symbols / Simboli / Symboles / Simbolos /

Simbolos / CumBonbl / &5 | </

v

P O ® ©

>

>

OK!

)b

Detail beachten!
Prestare attenzione alle annotazioni!
Considerar detalles!

Note detail!
Détail important!
Note o detalhe!

Cob6ntopatb getanu! B
HEBE

Reinigen! Cleaning!
Pulire! Nettoyer!
iLimpieza! Limpar!
Cnepyert ounwars! W
g)==7

Verbot! Prohibition!
Divieto! Interdiction!
iProhibicion! Proibido!
3anpetyeHo! )

=ik

Gefahr! Danger!
Pericolo! Danger!
iPeligro! Perigo!
OnacHocTb! fale

ferg !

Abtrennen von Fingern oder der Hand
durch rotierendes Werkzeug!

Pericolo di lesioni (dita e mani) dovuto a
parti rotanti!

iCorte de los dedos o de las manos por
herramienta giratoria!

BpalLatoLLmMitca MHCTPYMEHT MOXeT
oTpesath Nasblibl UK PyKy

B L TWB TETFPIEEMT 2
sy EY,

Cutting off fingers or hand by rotating tool!

Ne pas approcher la main ou les doigts de
l'outil en rotation!

Corte dos dedos ou m&o por ferramenta
em rotagao!

TR TI DI T TR

Atzende Flissigkeit!
Liquido corrosivo!
iLiquido corrosivo!
Epxan wugrocTb!

BER

Corrosive liquid!
Liquide corrosif!
Liquido corrosivo!

JE IR AR
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(3 'Symbole / Symbols / Simboli / Symboles / Simbolos /

Simbolos / CumBonbl / &5 | /Kb

Betriebsanleitung beachten!

Rispettare libretto d'istruzione!

iObservar las instrucciones de servicio!
CnepyeT yuuTbIBaTb PYKOBOACTBO MO
aKcnnyaraumm!
AR ST EIREBEZ BRI 2

T !

Follow the instruction manual!
Respecter le mode d’emploi!
Observar as instrugdes de utilizagao!
S

Sicherheitshandschuhe tragen!
Indossare guanti di sicurezza!
iLlevar guantes de proteccion!
Cnepyet pa6oTaTb B 3aLUTHbIX
nepyatkax!

ReFREFALTIIEEL,

Wear safety gloves!

Porter des gants de sécurité!
Usar luvas de protegéo!

W T aTLE

Gehérschutz tragen!

Indossare cuffie di protezione per I'udito!
Llevar proteccion en los oidos!
PaGoTarb ¢ 3awuToi opraHos cnyxal

BERZEDIFTLIEEWN!

Wear ear protection!

Porter une protection auditive!
Use protetores auriculares!
i ask 7S Al

(Quelle: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)

(Documento : ISO 3864-1:2002-05 Segni
e Colori di Sicurezza )

(Fuente: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)

(MCTOYHMK: MeXAYHapOAHbI CTaHAapT
1SO 3864-1:2002-05 “3Hau4Ku 1 useTa
6e3onacHocTH”)

(H1E: 15O 3864-1: 2002-05 Safety Signs
and Colours)

(Source: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)
(Source: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)
(Fonte: ISO 3864-1: 2002-05 Safety Signs
and Colours)

ORI 1SO 3864-1: 2002-
05 LA FRIRFIEI)
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(4 Anschrift / Address / Indirizzo / Si

Direccio

Morada / Agpec / #i 31t / {EFR

Deutschland

Leitz GmbH & Co. KG
LeitzstraBe 2

D-73447 Oberkochen
Postfach 12 29

D-73443 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, M1 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

98

Italia

Leitz Italia S.r.I.
Industriezone 9

39011 Lana (BZ)

Tel. +39 (0) 473/563 533
Fax +39 (0) 473/562 139
info@leitz-italia.it
www.leitz.org

France

Leitz S.a.r.l. 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.fr

Espaiia

Herramientas Leitz S.L.

C/. Narcis Monturiol

11-15, 12 planta

08339 Vilassar de Dalt (Barcelona)
Tel. +34 (0) 902/505 575

Fax +34 (0) 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
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4 | Anschrift / Address / Indirizzo / Signature / Direccid

Morada / Agpec / #i 31t / {EFR

Poccusa

000 NeiTy, MHCTPYMEHTbI
HKotansakosckas yn., 4.3
115201 Mockea

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

www.leitz.ru

P ARJNE

Leitz Tooling Systems Ltd.
No. 8 Phoenix Rd.,

Jiangning Development Zone
211100 Nanjing

Tel. +86 (0) 25/521 031 11
Fax +86 (0) 25/521 037 77
leitzsales@leitz.com.cn
www.leitz.com.cn

BAEE

4 UHRRL
T223-0059
#)||REERTHEIX
JLiEiR2-7-2

Tel. +81 (0) 45 53 33 020
Fax +81 (0) 45 53 33 021
info@leitz.co.jp
www.leitz.org
www.leitz.co.jp

04/2012 1D.524660 V1.0

Weitere Niederlassungen und Vertretungen
finden Sie unter www.leitz.org.

More addresses of sales companies and
dealers you can find on www.leitz.org.

Altre dipendenze e rappresentanze sono
elencate sotto www.leitz.org.

Vous trouverez d’autres succursales Leitz
sous www.leitz.org

Encontrara mas filiales y sucursales
internacionales en www.leitz.org.

E possivel encontrar mais filiais e
representacdes a nivel mundial em
www.leitz.org.

OcTanbHble Ao4epHUEe NPeanpUATUA U
npeAcTaBUTENbCTBA Bbl HaWAEeTe Mo
ccbike www.leitz.org.

E%B’J%%Ajﬂﬁgﬁﬂﬁiﬁlﬂt
B TEM EEHK www.leitz.org

ZOMDERFRITDONTI
www.leitz.org 5B L T &L,
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