Betriebsanleitung
Schaftwerkzeuge

Entspricht EN 847-1 und EN 847-2

Prinzipskizze:

o
GUHDO HW DxBxd
MEC nmax. 18000 e 0.06

——|

1 Hersteller oder Lieferer

2 Abmessungen

3 Schneiden-Werkstoff (Option bei Messerkdpfen)
4 Hochstdrehzahl - Exzentrizitat

5 Vorschubart

6 Weitere Kennzeichnung des Herstellers

7 Mindesteinspannlénge

1.1 Schneidstoffe und Bestellangaben

1.1.1 Schneidstoffe

HW = Hartmetall, SP = Werkzeugstahl,
unbeschichtet legiert

HC = Hartmetall, HL = Werkzeugstahl,
beschichtet hochlegiert

HS = Schnellarbeitsstahl,
hochlegiert

DP = Polykristalliner ST = Stellit

Diamant

1.1.2 Bestellangaben

Art.-No.
Bestellangaben: Bestell-No.

D xB xd Schneidenanzahl,
Vorschubart

1.2 Bestimmungsgemalle Verwendung

1.2.1 Drehzahl

n max. Die auf dem Werkzeug angegebene
Hochstdrehzahl ,n max.“ und die
angegebene Exzentrizitat darf nicht
Uiberschritten werden.

1.2.2 Verwendungsart und Arbeitsweise

Einsatz nur auf Holzbearbeitungsmaschinen.
Das hier beschriebene Werkzeug darf nur entsprechend der
Kennzeichnung der Vorschubart verwendet werden.
MAN (Handvorschub)
Gegenlauf Gleichlauf
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Mit "MAN" gekennzeichnete Verboten wegen
Werkzeuge durfen auf Maschinen mit  Rickschlaggefahr
mechanischem Vorschub verwendet

werden.

MEC (Mechanischer Vorschub)
Gegenlauf Gleichlauf

= (B &

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

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



1.2.3 Bearbeitungsart

Bearbeitungsart

Fugen

Falzen

Nuten

Profilieren

Eintauchen

Einbohren

==l =0 B

(Nur mit Bohrschneide)

1.2.4 Zu bearbeitende Werkstoffe

Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit vergleichbaren
Zerspanungseigenschaften, gemaf Abschnitt
LAnwendungsbereich* bzw. Katalogangaben.

Spezielle Anwendungszwecke nach Freigabe durch den
Hersteller.

1.3 Sicherer Umgang
1.3.1 Verwendung
Es sind die jeweils gliltigen nationalen

Unfallverhltungs- und Arbeitsschutz-
vorschriften (insbesondere die
/ sicherheitstechnischen Anforderungen

nach EN 847), einzuhalten.

Das Werkzeug darf nur wie in Abschnitt
"1.2 Bestimmungsgemafe Verwendung“
beschrieben, eingesetzt werden.

HINWEIS

1.3.2 Transport

A Transport nur in geeigneter Verpackung
/h\ Beschadigungsgefahr der Schneiden.
VA AN Beim Ein-/Auspacken ist ul3erste Sorgfalt
VORSICHT anzuwenden!

Vorsicht Verletzungsgefahr durch scharfe
Schneiden!

Schutzhandschuhe tragen.

HINWEIS
1.3.3 Montage des Werkzeugs

Das Werkzeug ist gemaR der Vorgaben des
Maschinenherstellers zu montieren, zu
sichern und in Betrieb zu nehmen.

/ Maschineneinstellungen kontrollieren,
GEFAHR  Drehrichtung Gberprifen!
Gefahr des Lésens des Werkzeugs.

"

HINWEIS

Das Anlaufen der Werkzeugmaschine
wahrend des Werkzeugwechsels ist
auszuschlie3en (siehe Betriebsanleitung der
Maschine).

Verletzungsgefahr

1.3.4 Zusammenbau des Werkzeugs

Y

GEFAHR

-

GEFAH

/N

A )
VORSICHT

Bei der Montage muR sichergestellt werden,
dass das Werkzeug auf der dafir
vorgesehenen Spannflache gespannt wird.

Alle Spannflachen mussen frei von
Verschmutzungen, Fett, Ol und Wasser sein.

Befestigungsschrauben und Muttern mit dem
zugehdorigen Schliissel und mit dem
angegebenen Drehmoment festziehen.

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile.
Ein verformtes Werkzeug darf nicht
eingesetzt werden.

Beschadigte Werkzeuge sind von einem
Fachmann zu tberprifen.

Die Schneiden dirfen nicht miteinander, mit
Befestigungsmitteln oder Maschinenteilen in
Berlhrung kommen.

Schneidplatten und Grundkorper auf
Beschadigung kontrollieren.



2. Werkzeugspezifischer Teil

2.1 Pflege

Aus Grinden der Arbeitssicherheit sind die Schneidplatten
/ Schneiden spatestens instandzusetzen wenn:

die Verschleil3breite VB an
den Schneiden gréRer als
0,2 mm geworden ist. —
besonders die
Hauptverschlei3zonen
beachten.

Schneidenausbriiche
erkennbar sind.

VB <0.2

Freiflache

Spanf Lache

(siehe Abschnitt ,Scharfen, Instandsetzen, Andern)

Holzbearbeitungs-Werkzeuge sind zum
Vermeiden von Korrosion vor Feuchtigkeit zu
schitzen.

Die regelméaRige Reinigung der Schneiden
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HINWEIS  yon Harz und Leim (Aufbauschneiden)
erhoht die Standzeit und die
Betriebsicherheit.

N Reinigungsmittel kénnen Haut / Augen
‘;_? angreifen und das Werkzeug beschadigen.
e Beim Reinigen Hand- und Augenschutz
VORSICHT ragen.

Nur geeignete Reinigungsmittel
(siehe Abschnitt ,,2.3 Reinigungsmittel“)
benutzen.

Hinweise des Reinigungsmittelherstellers
sind zu beachten.

2.2 Instandsetzen, Andern, Schérfen,
2.2.1 Allgemeine Forderungen

Instandsetzungsarbeiten und Anderungen

durfen nur vom Hersteller oder von

autorisierten Fachwerkstatten durchgefihrt
J werden.

Gefahr des Werkzeugbruchs.

GEFAHR

Das Scharfen von Werkzeugen ist nur
Fachleuten mit entsprechender Erfahrung
und gemaf den Anweisungen des
Herstellers erlaubt.

Es dirfen nur Ersatzteile verwendet werden,
die mit den Vorgaben fur Originalersatzteile
/ des Werkzeugherstellers Ubereinstimmen.

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

Eine unzulassige Unwucht kann zum
Werkzeugbruch fihren.

GEFAHR

p Bei Auswirkungen der Anderung /

/ Neubestlickung auf die Angaben der
[“; Werkzeugkennzeichnung sind diese zu
\_ @ aktualisieren. Der Name des Unternehmens
HINWEIS  ist hinzuzufugen, welches eine Anderung /

Neubestiickung durchgefuhrt hat, bei der die
Kennzeichnungswerte verandert wurden.

Die Fachleuten missen

- mit dem Stand der Technik beziglich der Konstruktion
und Gestaltung,

- den nationalen Vorschriften sowie mit

- den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen und
Normen vertraut sein

- Uber die normalen Mittel und

- die Fahigkeiten fur diese Arbeiten verfiigen.

Nach jedem Schérfen, Instandsetzen oder Andern muss

sichergestellt sein, dass das Werkzeug die Anforderungen

der Europaischen Norm EN 847-1 erfillt, insbesondere
hinsichtlich:

- Auswuchtgiite
- Schneidplattendicke a
- Schneidplatteniiberstand cr, ca, t
- Breite der Abweisflache e
T
= t

Cr

Uberstand der

Vorschneider
0.5

T

Neubestiickungen von Schneidplatten dirfen nur von
Fachleuten ausgefiihrt werden, die den Lotprozess
beherrschen und den Einfluss des Lotprozesses auf
Spannungen im Kérper- und im Schneidenmaterial
abschatzen kénnen.

Beim Ausléten beschadigter Schneidplatten und
anschlieBendem Einléten einer neuen Schneidplatte muss
gewahrleistet werden, daf3 die Schneidelemente korrekt in
dem Korper befestigt sind und sich durch den Létprozel3 im
Kdrper keine kritischen Spannungen ergeben.

Die Konstruktion von Werkzeugen in Verbundausfiihrung
(z. B. Werkzeuge mit aufgeldteten Schneidplatten) darf bei
der Instandsetzung nicht veréandert werden.



2.2.2 Scharfanleitung

Die Schéarfanweisung beim Werkzeughersteller anfordern.

2.3 Reinigungsmittel

Das geeignete Reinigungsmittel erhalten Sie vom
Werkzeugfachhéndler.

2.4 Wechsel der Einbauteile

2.4.1. Werkzeugsatz

Ein Werkzeugsatz besteht aus mehreren

Einzelwerkzeugen.

Bei einem formschliissig verbundenen
/ Werkzeugsatz mul3 der Formschluss

erhalten bleiben.

Zum Verandern des Werkzeuges (z. B. die
Schnittbreite) dirfen ausschlie3lich Mittel
(z. B. Ringe etc.) verwendet werden, die mit
den Vorgaben fiir die entsprechenden

Originalteile des Werkzeugherstellers
Ubereinstimmen (siehe Abschnitt
~Zusammenbau des Werkzeugsatzes").

Die zum Werkzeugsatz gehdrenden
Einzelwerkzeuge diirfen nicht einzeln
eingesetzt werden, aul3er dies wird
ausdrucklich vom Werkzeughersteller
erlaubt.

HINWEIS

2.5 Anwendungsbereich

Zum Einsatz auf Handoberfrasen (MAN Ausflihrung)
Zum Einsatz auf stationaren Oberfrasen (MAN Ausfiihrung)
Zum Einsatz auf CNC Bearbeitungszentren (MEC/MAN)

2.6 Ersatzteile

Die Ersatzteile entnehmen Sie bitte unseren
Verkaufsunterlagen.

2.8. Einspannlange, Héchstdrehzahl
und Exzentrizitat

2.8.1 Einspannlange und Héchstdrehzahl

I min.

N

Mindesteinspannlange | min

Auf dem Werkzeugschaft ist die minimale Einspannléange
(Markierung) angegeben. Den Schaft soweit wie modglich
einspannen, jedoch mindestens bis zur Markierung fir die
Mindesteinspannlange (I min.). Gefahr des Schaftbruchs!

Zulassige Héchstdrehzahl

Das Werkzeug ist mit der zulassigen Héchstdrehzahl n
max. (in min’l) und der Einspannexzentrizitat e (in mm)
gekennzeichnet. Beispiel n max. 18000 e 0,06.
Schaftwerkzeuge dirfen nur bis zu der auf dem Werkzeug
angegebenen Exzentrizitat eingesetzt werden.

Gefahr des Werkzeugbruchs.

2.8.1 Ermittlung der Exzentrizitat

Prufdorn (D) in das Spannzeug einspannen.
Durchmesser des Priifdorns (d1) = Nenndurchmesser des
Spannzeugs.

Spannzeug in die Maschine einbauen.

Rundlauf gemaf Skizze ermitteln.

A Spannzeugschaft I|g  Werkzeug-Schaftlange

B Spannzeug 11 Werkzeug-Hohe
Cl1 Prufstelle 1 le  Werkzeug-Einspannléange
C2 Prufstelle 2 L1 =10mm
D Priifdorn L2 =(g+I11)-le
dl  Prufdorn- rl  Rundlauf
Durchmesser an der Prufstelle 1

r2  Rundlauf
an der Priifstelle 2

A B c1 c2
\ \ gemessene
@ @ , Exzentrizitat
5 5, ) rl+r2
e e =2 e
T R bl _T__ - )
k = f max. Exzentrizitat esp
L1 gemal Angabe
L2

Wird diese Bedingung nicht erreicht, muf3 das System
(Spannzeug — Werkzeug) Gberprift werden.
Gefahr des Werkzeugbruchs.



