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CUTTER HEADS CNAT %

1.1 CONVENTIONAL USE

1.1.1 RPM

Every cutter and cutter head is etched with a recommended maximum RPM.

This information must be taken into consideration throughout the installation process.
Never exceed the recommended RPM.

1.1.2 Application type
This tool shall be used in accordance with the feed etching indicated on the tool body.

* MAN
(manual feed) Cutting against the feed Climb cutting
MAN
O
— € 4 A

Tools marked “MAN” may also be used on machinery with mechanical feed. Climb cutting is strictly
prohibited.

* MEC
(mechanical feed) Cutting against the feed Climb cutting
MEC _
e £ O O l
L — ¢ »
w.ll® — —

Tools marked “MEC” are only allowed to be used on machinery with mechanical feed!
Always follow manufacturer's instructions, which accompany the machine and indicate the
appropriate tool for use.

1.1.3 Woodworking method

SN
Trimming Rebating
Grooving Profiling

1.1.4 Materials accepted for use

Wood, wood-based materials, and materials with similar cutting properties as per those listed in
section “Field of Application”. Do not use on metal surfaces.



1.2 SAFE HANDLING

>

1.2.1 Application for use

It is strongly recommended that users follow all European and National Safety
Regulations including all safety provisions as set forth in EN 847-1 and EN 847-2.
The tool must only be used as described in section “1.1 Conventional Use”.

1.2.2 Packaging and handling

Always store and transport knives in their intended packaging to avoid damaging
cutting parts.

Handle the knife with caution when you are preparing to store it.

Attention: Danger of injury due to cutting parts.

Always wear safety gloves especially when replacing knives, disassembling the cutting
tool, or while cleaning and performing maintenance operations.

1.2.3 Assembly and mounting of cutting tool

Before using the cutting tool, and when in first use, check all cutting parts for
damage; check that fastening screws are tight as well as clamping mechanisms, to
ensure proper positioning and safety.

Always mount all pieces. If possible, use corresponding parts of similar weight in
order to prevent imbalance.

Tensure that all parts of the cutter head are kept clean at all times. It is important
that there is sufficient space left to allow the correct evacuation of dust and
debris.

All cutting surfaces as well as clamping elements must be free of residue such as
resin, grease, oil and water.

Tighten/loosen the fastening screws and locking nuts, using the spanner provided
and applying the recommended torque value.

The use of tool extensions and fastening methods involving hammering are abso-
lutely prohibited.

The heads of the screws must be kept clean at all times in order to guarantee
proper fastening and secure grip with the spanner and to prevent damage to the
screws themselves.

Unless indicated otherwise, the fastening screws must be tightened in proper
sequence, that is, from the inside out.

Ensure that the tool is mounted, clamped and used in accordance with the manu-
facturer’s instructions.

Carefully read all operating instructions, which accompany the machinery and
always verify the direction of rotation.

Operation of the machinery during the mounting of the tool is strictly prohibited.
(Please refer to the Operating Instructions Manual which accompany the machinery)

Cutting parts must never come in contact with one another, with clamping mecha-
nisms and/or with other parts of the machinery.

When stacking the cutting tools, ensure that the cutting parts do not interfere with
one another. It is strictly prohibited to apply lateral pressure, for example, in order
to interrupt the operation of the tool.

Danger of pull-out!

Danger of serious injury from thrown parts!

Danger of serious injury!



During assembly, ensure that the tool has been mounted securely and sits firmly in
the tool seat.

The area in which tool is mounted must be free of residue, such as grease, oil
and water. The surface of the clamping wedge must be flat.

1.2.4 Caution

Regularly check cutting parts, clamping elements, screws and tool body for
potential damage - especially if the tool accidentally came into contact or collided
with parts of the machinery itself such as clamping elements and parts of dust
extraction systems.

Only use genuine CMT accessories (knives, fastening elements, clamping wedge,
fastening screws, setting gauges, etc...).

Carrying out regular checks of the cutting tools ensures that damage is promptly
detected and repaired in time prior to next use.

Never use a deformed or damaged tool. All damaged tools must be inspected by
an expert.

Tools bearing cracks or damaged cutting parts should be tagged and taken out of
service. It is strictly forbidden to use any damaged tool.

2 TOOL - SPECIFIC PARTS
2.1 Maintenance
For reasons relating to work safety, the cutting parts must be repaired in the event that:

VB > 0,2

Cutting edge
to resharpen

Front cutting
edge angle

1) Wear and tear marks VB on the cutting tool are greater than 0,2mm - particularly noticeable
in the areas in which the greatest wear takes place.

2) Wear on the cutting parts is visible in the form of cracks and breaks.

All woodworking tools must be protected against humidity in order to prevent
corrosion. The cutting parts must be cleaned regularly as resins and glue tend to
accumulate on the cutting edges - proper maintenance ensures increased longevity
of the tool as well as enhanced operational safety.

Cleaning detergents can irritate the skin, eyes and damage the tool. Always use

A protective hand and eye gear while carrying out maintenance. Use only the recom-
mended detergents (see Section 4 Detergents/Cleaning Products). Always follow
the detergent manufacturer’s instructions when using detergents.



3 REPAIRS & MODIFICATIONS
3.1 General Instructions

Tool sharpening must be carried out only by qualified experts and in accordance
with the manufacturer’s instructions as it is imperative that the characteristics and
original geometry of the cutting parts not be altered in any way.

When sharpening is required, the proper grinding equipment must always be used.
Never modify the space between the cutting edge and the body or limiters. Tolerance/
Distance is determined as per European Standard requirements EN 847-1.

Use only spare parts that correspond to manufacturer’s requirements for the repla-
cement of original parts. All spare parts must maintain tolerances, which guarantee
proper clamping system.

In the event of any modification such as retipping, the etching must be revised and
updated accordingly on the tool, specifying the modification that was carried out.
Include the name and trade stamp of the company that performed the modifica-
tions or replaced the cutting tips.

It is strictly prohibited carrying out any modification to the tool (such as the removal
of the pins). Repairs or modifications to the tool may only be carried out by the
manufacturer or by special authorized workshops. Risk of tool breakage!

Specialists/Specialized workshops designated for repairs must be experts in the following repair fields:

- Up-to-date engineering technologies (construction & project design);
- National Provisions for the production of woodworking tools;
- EU Safety Directives & Legislation.

Required Competencies:

- Standard equipment
- Competency to perform related operations

Regardless of the operation carried out on the tool whether sharpening, repair or modification,
the tool is required to meet EU Standard as per EN 847-1, with particular attention to:

- Balance quality

- Cutting part thickness
- Cutting edge protection
- Deflector width

- Projection of the spurs

4 DETERGENTS/ CLEANING PRODUCTS

It is imperative that thorough cleaning of the tool is carried out after every use.
It is recommended that Formula 2050, product code 998 or equivalent.

5 CHANGING THE MOUNTING PARTS
Please refer to section “1.2 Safe handling”.

5.1 Tool set (If applicable)

A tool set consists of many individual tool pieces.

Only methods used in accordance with the specifications provided by the machine
manufacturer regarding original parts (i.e. spacers) can be used to modify the
cutting tool (i.e. cutting depth). An individual tool piece within the tool set should
never be used independently unless indicated otherwise by the manufacturer.



m 5.2 Changing the cutting parts

Attention when replacing the carbide/HS knives!
Ensure to take the following precautions:
1. The clamping screws must only be loosened using the spanner provided to

you by the manufacturer. Never use tools of any other type as they may damage
the clamping system.

2. Remove the blocking wedge, the clamping elements and the knife.

3. Clean the blocking wedge, the clamping elements, the knife, as well as the
replaceable knives and ensure they are maintained in the correct position.

4. Take care in installing the replacement knife or the interchangeable knives in the correct
position.

5. Ensure that the knives are correctly mounted and locked into position or depending on the
tool type, locked onto the setting gauge according to the specifications for that knife. Tighten
the clamping screws with the spanner provided (torque - minimum 3.5Nm). In the case of
adjustable cutter heads, ensure that the universal knife is correctly positioned and locked into
place and that the torque 3 Nm.

6. For cutter heads with setting gauges, ensure that the knives are mounted and locked into
place on the same side.

It is strictly forbidden to loosen or remove the pins as shown in the illustration
(marked by X). Not all cutter heads are equipped with these pins (please refer to
CMT catalogue).

For these specific cutter heads, changing the knife is only possible by removing the
blocking wedge.

Spare parts for the pins not included.

1 Tightening 5.3 Changing the cutting knives

1. Loosen the clamping screws (1) with the
appropriate tool. Proceed to remove the
cutting knife (2) as well as the clamping
screw (1).

2. Insert the replacement knife into the tool,
ensuring that the cutting edge of the knife
faces the direction in which you intend to
work. Tighten the clamping screw (1) using
the correct tightening torque.

>




5.4 Chamfer angle adjustment (if applicable)
1) Clean the clamping screws (3).
2) Loosen the clamping screws (3) turning the screws counter clockwise.

3) Rotate the adjustable head until reaching the desired chamfering angle. Adjustments can also
be made using graduated scale which is present on the body and tool head (adjustment options
vary depending on tool model).

4) Tighten the clamping screws (3) clockwise - (8,9 Nm).

5.5 Spare parts
Consult sales documentation for information regarding spare parts.

CMT WILL NOT BE HELD RESPONSIBLE FOR ANY ACCIDENT, WHICH IS THE DIRECT RESULT
OF MISUSE, ABUSE OF THE TOOLS OR THE FAILURE TO PROPERLY FOLLOW SAFETY
INSTRUCTIONS AS WELL AS THE PROVISIONS PROVIDED FOR THE SAFE HANDLING,
OPERATION AND MAINTENANCE OF THE SAME.

SYMBOLS

General General -
0 Mandatory Action A Danger ® General Prohibition
Cutting Hazard Do not use
@ Wear Safety Gloves & Hands & Fingers @ defective tools

. ) Reference: 1SO 3864-1:2002-05
Engage plocklng Corro§|ve Safety signs and colours
mechanism Material Eumabois: instruction manual
(www.eumabois.com)

®: CMT, the CMT logos, CMT ORANGE TOOLS and the orange color applied to the tool surfaces
are trademarks of C.M.T. Utensili S.p.A.
Any other brand names mentioned in CMT product catalogues and on the CMT website
are the property of their respective owners.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
This document is intended only for personal use.
Any other use or reproduction of the same is strictly prohibited without the written authorization of
C.M.T Utensili S.p.A.
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E CABEZAL PORTACUCHILLAS m

1.1 USO CONVENCIONAL

1.1.1 RPM
Respetar la velocidad de RPM marcada en la herramienta:
No aconsejable superar la “RPM” méaxima indicada.

1.1.2 Tipo de aplicacion y método de trabajo

Siempre utilizar la herramienta respetando el avance indicado en el cuerpo del utensilio.

° MAN
(avance manual) Corte contra el avance Corte a favor
MAN
O
& «— F=

Uso de herramientas marcadas “MAN” también permitido en maquinas de avance mecanico.

Pero prohibido con avance y corte en la misma direccion por peligro de rechazo.

° MEC
(avance mecanico) Corte contra el avance Corte a favor
MEC _
e £ (o) O l
L S— =~ 3
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Uso de herramientas marcadas “MEC” también permitido en méaquinas de avance mecanico.

Siempre observar las instrucciones del costructor de la maquina, que se refi
herramienta compatible.

1.1.3 Método de trabajo

SN
Recorte Rebaje
Ranuras Perfilado

1.1.4 Materiales permitidos

ere al tipo de

Madera, productos de madera y materiales con similares propiedades de corte, en conformidad
con los detalles de empleo especificados en el catdlogo. Nunca utilizar en superficies de hierro.



1.2 MANIPULAR CON SEGURIDAD
1.2.1 Aplicaciones de uso y utilidad

Siempre observar la Reglamentacion Européa y Nacional de seguridad, inclusos
los requisitos de seguridad EN 847-1. Utilizar la herramienta como sefalado en la
seccion “1.1 Uso Convencional”.

1.2.2 Transporte
Utilizar durante el transporte un embalaje adecuado para no dafiar las partes cortantes.
Atencioén: j Las cuchillas afiladas pueden causar peligro de lesiones !

Siempre utilice guantes de proteccion. Esto es particularmente importante para
el cambio de las cuchillas, asi como para desmontar las herramientas y para su
limpieza y mantenimiento.

1.2.3 Montaje de la herramienta en la maquina

Antes de su uso, siempre controlar las partes cortantes, los tornillos de fijacion
y los elementos de bloqueo para posicionar correctamente la herramienta.

Siempre montar todas las piezas. Usar piezas del mismo peso para evitar
desequilibrios.

Siempre mantener limpios los cabezales portacuchillas y asegurarse de que
haya bastante espacio para la evacuacion de virutas.

Cortantes y elementos de fijacién deben quedar libres de elementos extrafios,
como resina, grasa, aceite o agua.

Apretar los tornillos de bloqueo y las tuercas usando la llave con la fuerza de
torsién recomendada (Nm).

Enroscar/desenroscar los tornillos de bloqueo y las tuercas usando llaves
apropiadas y el valor recomendado de par.
iNunca forzar las llaves o el apriete a golpes de martillo!

Las cabezas de los tomillos deben quedar limpias para garantizar la conexion
y el apriete correcto con la llave y evitar dafios a los tornillos.

Si no lo especifica, los tornillos de apriete deben apretarse en secuencia de
adentro hacia afuera.

Hay que montar, bloquear y usar la herramienta segln las instrucciones del
fabricante de la maquina.

iSiempre comprobar los datos de la maquina y la direccién de rotacion!

Nunca poner en marcha la méaquina durante el cambio de herramienta.
(Leer las instrucciones de uso de la maquina).

Los cortantes no deben entrar en contacto con elementos de bloqueo y/o
partes de la maquina. Usando herramientas superpuestas, asegurarse de que
las partes cortantes no interfieran entre ellas mismas.

ihabra peligro de desajuste!

j No apagar incorrectamente la herramienta (p.e. con una presion lateral).
ihabrd peligro de lesiones!
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Durante el montaje, asegurarse de que la herramienta esté bien encajada y no se
mueva.

Todos los encajes de montaje deben quedar libres de elementos extrafios, como
resina, grasa, aceite o agua. La cuia tiene que ser llana.

1.2.4 Precauciones

Controlar los cortantes, elementos de bloqueo, cuiias de bloqueo, tornillos de
apriete etc.) especialmente después un golpe de la herramienta con las partes de
la maquina ( tabla, elementos de bloqueo, caperuza de aspiracion).

Utilizar solo accesorios originales (cuchillas, elementos de bloqueo, cufias de
bloqueo, tornillos de apriete, calibre de ajuste etc.)

Cuando las herramientas estén controladas regularmente, los dafos eventuales
pueden ser advertidos a tiempo y las reparaciones pueden ser efectuadas antes
del siguiente uso.

Las herramientas con cuerpos rajados o deformaciones deberan dejarse fuera de
servicio.
No esta permitido reparar estas herramientas.

2 HERRAMIENTA - PARTE ESPECIFICA
2.1 Mantenimiento
Para la seguridad en el trabajo las partes cortantes deben ser reparadas en caso de que:

VB > 0,2

Corte a reafilar

Corte frontal

1) Los signos de desgaste VB en las caras de corte sean superiores a 0,2 mm - observando
especialmente las principales zonas de desgaste.

2) Sean visibles roturas de las partes cortantes.

Las herramientas para el trabajo de madera deben ser protegidas contra la hume-
dad para evitar la corrosién. Hay que limpiar las partes cortantes de resinas y colas
(que se acumulan en los cortantes) - esto mejorara la seguridad operacional y la
duracion de la herramienta.

Los detergentes pueden irritar piel, ojos y dafar la herramienta. Siempre proteger
manos y ojos durante la limpieza. Utilice sélo detergentes adecuados (ver seccion
4. “Detergentes / Productos de limpieza”). Siga las instrucciones del fabricante
del detergente.



3.1 Instrucciones

El mantenimiento de la herramienta debe hacerse de forma periddica exclusiva-
mente por especialistas en afilado, para que conserve sus cualidades de corte y
poder trabajar con una herramienta (til y eficaz.

3 REPARACION, MODIFICACION DE AFILADO E

Las reparaciones y las modificaciones pueden ser realizadas sélo por el fabricante
o0 por talleres autorizados por el riesgo de rotura de la herramienta.

Se permite sélo el uso de aquellos recambios originales del fabricante de la her-
ramienta. Siempre deben mantenerse las tolerancias para garantizar un bloqueo
preciso.

Es necesario actualizar el marcado de la herramienta que ha sido modificada o
donde se hayan sustituido las partes cortantes.

Debe especificar el nombre y el marcado de la empresa que ha modificado o
sustituido las partes cortantes.

Estéd prohibido realizar cualquier cambio en la herramienta (por ejemplo sacar un
pernio).

Los especialistas/talleres especializados deben ser expertos en los siguientes campos pertinentes:

- Técnica actualizada en referencia a la construccién y al proyecto;
- Reglamentos nacionales;
- Reglamentos de seguridad y normas apropiadas.

Estos deben tener:

- El equipamiento estdndar y
- La capacidad para ejecutar estas operaciones

Después de cada afilado, reparacion o modificacién, debe garantizarse que la herramienta
corresponda a los requisitos de la norma europea EN 847-1 especialmente en lo referente a:

- Calidad de equilibrio

- Espesor de la parte cortante

- Proyeccién del borde cortante

- Amplitud del deflector

- Proyeccion de los precortadores

4 DETERGENTES / AGENTES DE LIMPIEZA

Al terminar de la utilizacién, siempre limpiar la herramienta.
Usar detergente CMT “Formula 2050” serie 998

5 CAMBIO DE LAS PARTES DE MONTAJE
Observar la seccion “1.2 Manipular con seguridad”.

5.1 Herramienta hecha en partes diferentes (si procede)

A veces una herramienta consiste en varias herramientas individuales.

El bloqueo de un conjunto de herramientas debe respetar el acoplamiento debido
a la forma/dibujo del cuerpo de cada herramienta.

Pueden usarse para modificar la herramienta (por €j, altura de corte) sélo partes
(por €j, distanciadores) a usar de acuerdo con las especificaciones de las partes
originales suministradas por el fabricante (ver seccién “Montaje de un conjunto de
herramientas”).

11
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Las herramientas individuales de un conjunto de herramientas, de forma individual
no deben usarse a menos que esté expresamente permitido por el fabricante.

5.2 Cambio de los cortantes

Preste particular atencion al cambio de las cuchillas de carburo, o HSS, etcétera,
y siga las siguientes recomendaciones:

1. Los tornillos de apriete tienen que ser desatornillados solo con su llave original
suministrada con el cabezal. Nunca use otras herramientas, porque éstas podrian
dafar el sistema de bloqueo.

2. Quite la cufia, los elementos de blogueo y la cuchilla.

3. Limpie la cufia de blogueo, los elementos de blogueo, y cuchillas reversibles
teniéndolas en la posicion correcta.

4. Ponga mucha atencion al insertar las cuchillas reversibles en la posicion correcta.
5. Aseglirese de que las cuchillas estén perfectamente instaladas en su lugar o, segln el tipo
de herramienta, en el calibre de ajuste. Luego apriete el tornillo con su llave original (esfuerzo

de torsion minimo de 3,5 nm). En los cabezales portacuchillas para ranurar verifique que la
cuchilla universal esté correctamente colocada en su sitio y que al apretarse se quede en 3 Nm.

6. Para los cabezales portacuchillas con calibre de ajuste aseglirese que todas las cuchillas
estén montadas del mismo lado.

No esta permitido quitar los pernios de guia que se muestran en la figura, presentes
s6lo en unos tipos de cabezales (como indica el catdlogo).

Para estos cabezales de corte, el cambio de la cuchilla sélo es posible quitando
primero la cuia de blogueo.

Estos pasadores de guia no se suministran como recambio.

1 Apretar 5.3 Cambio de los precortadores

1. Aflojar el tornillo de apriete (1) con un
destornillador.

Quitar el precortador (2) y el tornillo de
apriete (1).

2. Poner nuevamente el precortador o girarlo
- con el nuevo borde cortante en direccion
de trabajo - en la herramienta y apretar el
2 Aflojar tornillo de apriete (1) con el par correcto.

>




5.4 Ajuste del angulo de bisel
1. Limpie los tomillos de sujecion (3).

2. Afloje los tornillos de sujecion (3) girdndolos en sentido contrario a las agujas del reloj, hasta
un méximo de una rotacion.

3. Gire la cabeza de la fresa hasta alcanzar el angulo de bisel deseado, ajustable en la escala.
4. Sujete los tornillos - posicion 1 - (8,0 Nm).

5.5 Partes y recambios
La informacion sobre los recambios se puede encontrar en los documentos de venta.

EL ABUSO, MAL USO O FALTA DE LECTURA Y CUMPLIMIENTO DE ESTAS INSTRUCCIONES
PODRIAN PROVOCAR UNA ROTURA PELIGROSA DE LA HERRAMIENTA Y CAUSAR UN RIESGO
SEVERO PARA SU SALUD. NO SOMOS RESPONSABLES DEL USO INDEBIDO DE NUESTROS
PRODUCTOS.

SIMBOLOS:

Acciones genéricas )
Obligatorias A Peligro general

Corte de dedos o ili
Usar guantes de . Nunca utilizar
protescién A manos/cuchilla herramienta
rotante con deformaciones

Prohibicion general

%,

Fuente:
Verificar el bloqueo Material 'SSe% 55364-§S|§r()e(;2-05
de seguridad corrosivo Eumaboi)s’:
Instrucciones de empleo
(www.eumabois.com)

®: CMT, el logotipo CMT y el color anaranjado del revestimiento de la superficie de las
herramientas son marcas registradas de C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Cualquier otra marca es propiedad de su respectivo fabricante.

© C.M.T. UTENSILI S.P.A.
Este documento ha sido enviado para uso personal.
Se prohibe cualquier uso diferente y/o reproduccion sin previa autorizacion escrita de
C.M.T. UTENSILI S.p.A.
13



TETE PORTE-OUTILS

m 1.1 USAGE CONVENTIONNEL

1.1.1 RPM

La valeur maximum RPM est gravée sur le corps de chaque porte-outil. Cette
information doit étre sérieusement suivie pendant I'installation.

Le régime maximal de RPM conseillé ne doit jamais étre dépassé.

1.1.2 Application
Cet outil doit étre utilisé conformément aux indications gravées sur le corps de I'outil.

° MAN
(avance manuelle) Coupe en sens inverse de I'avance Coupe dans le sens de I'avance
MAN
O
C— — i

Il est permis d'utiliser les outils marqués « MAN » également sur les machines avec avance mécan-
ique. Mais il est strictement interdit d’effectuer des coupes dans le sens de I'avance.

e MEC
(avance mécanique) Coupe dans le sens inverse de 'avance  Coupe dans le sens de I'avance
WEG
i (5o 5%)
B9 «— —

Les outils marqués « MEC » doivent étre utilisés uniquement sur machines avec avance mécanique !
Il est nécessaire d’observer les recommandations du fabricant de la machine qui se référent au
type d’outil adapté.

1.1.3 Méthode de travail

Affleurage Feuillurage
Rainurage Profilage

1.1.4 Matériaux acceptés pour étre utilisés
Bois, matériaux a base de bois et matériaux avec caractéristiques de coupe comparables, tel
que décrit dans la section « Champ d’application » dans le catalogue. Ne pas utiliser sur les
surfaces métalliques.

14



1.2 MANIPULATION CORRECTE ET SURE

>

1.2.1 Applications

Il est vivement recommandé de suivre toutes les réglementations européennes et
nationales sur la sécurité, y compris les conditions requises de sécurité prévues par la
EN 847-1. L'outil doit étre exclusivement utilisé comme on I'a signalé dans la section
« 1.1 Usage Conventionnel ».

1.2.2 Emballage et entretien

Toujours ranger et transporter I'outil dans I'emballage approprié.

Toujours manipuler I'outil avec précaution afin de réduire le risque d’'endommager les
parties tranchantes.

Attention : risque de lésions dues aux lames affilées !

Toujours porter des gants de protection durant chaque procédure du travail, et pen-
dant toute opération de rechange ou du démontage de I'outil tranchant.

1.2.3 Assemblage et tage de I'outil tranchant

Avant d'utiliser I'outil, et pour sa premiére utilisation, examiner I'état de toutes les
parties tranchantes afin de vérifier I'absence des dommages éventuels ou des signes
de détérioration. Vérifier le serrage des vis de fixation aussi bien que tous les éléments
de serrage pour assurer un positionnement correct et précis.

Toujours monter toutes les piéces. Si possible, utiliser des pieces de méme poids afin
d'éviter les déséquilibres.

Les tranchants, les siéges et les éléments de serrage doivent étre maintenus en état
propre en tout temps. Veiller a réserver un espace suffisant pour la correcte évacuation
de poussiére et de débris. Les tranchants, les siéges et les éléments de serrage doivent
étre propres et libres de matériaux étrangers comme la résine, la graisse, I'huile ou I'eau.

Serrer/Desserrer les vis de serrage et les écrous en utilisant la clé appropriée fournie
du fabricant. Toujours respecter les valeurs du couple de serrage conseillée.
L'extension des clés et les méthodes de fixation avec des coups de marteau sont
strictement interdites !

Veiller a maintenir en propriété constante les tétes des vis pour assurer une bonne fixation
et une meilleure prise avec la clé, et cela afin de prévenir 'endommagement des vis.
Sauf indication contraire, les vis de serrage doivent étre serrées successivement de
I'intérieur vers I'extérieur.

Veiller que toute opération liée au montage, a la fixation et a I'utilisation de I'outil soit
effectuée conformément aux instructions fournies du fabricant.

Lire soigneusement les instructions qui accompagnent la machine avant son fonction-
nement. Toujours vérifier les données de la machine et le sens de rotation !

Le démarrage de la machine durant le changement de I'outil est interdit (voir les
instructions d'utilisation de la machine) !

Les parties tranchantes ne doivent pas entrer en contact avec des éléments de bloca-
ge/ et ou d'autres pieces de la machine.

En utilisant les outils de fagon superposée, s'assurer que les parties tranchantes n'in-
terférent jamais entre elles. Il est strictement interdit d'intervenir sur I'outil par exemple,
en exergant une pression latérale afin d'interrompre son opération.

Risque que I'outil sorte de son siége !
Risque de projection d’éclats de l'outil !
Risque de blessure !
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Pendant I'assemblage, il faut assurer que I'outil soit bloqué dans le siege de
montage prévu a cet effet.

Les sieges de montage doivent étre complétement propres et libres de matériaux
étrangers comme la graisse, I'huile ou I'eau. La surface du coin de serrage doit
étre plate.

1.2.4 Précautions

Controler régulierement les parties tranchantes, les éléments de blocage, les vis et
les parties du corps de I'outil pour éviter tout éventuel dommage - particulierement
apres un heurt de I'outil avec des pieces de la machine, par exemple, la table, les
éléments de blocage, les bouches d’aspiration.

Utiliser exclusivement les piéces d’origine ou les pieces homologuées par le fabri-
cant (les piéces tranchantes, éléments de blocage, le coin de serrage, les vis de
serrage, le calibre de réglage etc..)

Le controle régulier des outils tranchants favorise la détection immédiate des
dommages et facilite leur réparation avant la prochaine utilisation.

Ne jamais utiliser un outil déformé.

Les outils endommagés doivent étre contrdlés par un expert.

Les outils dont le corps est fissuré ou les sieges déformés des pieces tranchantes
doivent étre clairement identifiés et mis hors service.

2 L'OUTIL - PARTIES SPECIFIQUES
2.1 Entretien
Pour des raisons de sécurité, les parties tranchantes doivent étre réparées quand :

VB > 0,2

Tranchant a affiler

Coupe frontale

1) Les signes d'usure VB visibles sur les cotés tranchants sont supérieurs a 0,2mm - en obser-
vant particulierement les principales zones d’usure ;

2) Les parties tranchantes présentent des ruptures ou des fissures.

Les outils pour le travail du bois doivent étre protégés contre I'numidité afin d’éviter
la corrosion. La résine et la colle (qui s’accumulent sur les tranchants) doivent
étre régulierement éliminées - cela permet d’augmenter la durée d’utilisation et la
sécurité opérationnelle.

Les détergents peuvent irriter la peau et les yeux et endommager I'outil. Protéger
les mains et les yeux durant le nettoyage. Utiliser uniquement des détergents

A appropriés (voir section « 2.3 Détergents/Agents de nettoyage »). Toujours suivre
les instructions fournies par le producteur de détergent.



3 REPARATION, MODIFICATION ET AFFILAGE
3.1 Instructions communes

L'affilage des outils doit étre effectué uniquement par des spécialistes experts et
conformément aux instructions fournies par le fabricant puisque les caractéristiq-
ues originales et la géométrie du tranchant ne peuvent pas étre modifiées.

Toujours utiliser 'équipement approprié pendant les opérations d’affilage. Ne jamais
modifier I'espace entre les parties tranchantes et le corps de I'outil ou les limiteurs.
Tolérance doit correspondre aux directives de la norme Européenne EN 847-1.

Seulement I'utilisation de pieces de rechange ayant les mémes conditions requi-
ses que les piéces originales de rechange du producteur de I'outil est autorisée.
Toujours respecter les tolérances prescrites qui garantissent un blocage précis.

Il est nécessaire d’actualiser le marquage de I'outil qui a été modifié ou sur lequel
ont été remplacés les tranchants. Le nom est la marque de I'entreprise qui a
modifié ou remplacé les tranchants doivent étre ajoutés.

Il est strictement interdit d’apporter des modifications a I'outil (par ex. enlévement
des goupilles). Toute réparation ou modification doit étre confiée au fabricant ou a
une spécialiste d'un atelier spécialiste. Risque de rupture de I'outil !

Les spécialistes/ateliers spécialisés doivent étre experts dans les domaines suivants :

-Technique adaptée a la construction d’un projet ;
-Réglements nationaux ;
-Réglements de sécurité et normes relatives.

IIs doivent &tre compétant dans les divers domaines d’application :

- de I'équipement standard ; et
- de la capacité d’effectuer ces opérations.

Apres chaque affilage, réparation ou modification, il est obligatoire que I'outil réponde aux
conditions requises de la norme européenne EN 847-1 particulierement en ce qui concerme :

- Qualité d’équilibrage ;

- Epaisseur du tranchant a ;

- Projection du bord tranchant cr, ca, t ;

- Ampleur du déflecteur ;

- Projection des racloirs.

4 DETERGENTS/AGENTS DE NETTOYAGE

Il est absolument nécessaire de nettoyer I'outil aprés chaque utilisation.
Utiliser le détergent « CMT Formula 2050 » série 998 ou un produit semblable.

5 CHANGEMENT DES PIECES D’ASSEMBLAGE
Se reporter a la section 1.2 Manipulation correcte et sire.

5.1 L’ensemble d’outils (le cas échéant)

Un ensemble d’outils regroupe plusieurs outils individuels.

Pour modifier I'outil (par ex. hauteur de coupe), seuls les instruments (par ex.
séparateurs), dont I'emploi est conforme aux caractéristiques des piéces originales
fournies par le fabricant, peuvent étre utilisés (se reporter a la section « Assemblage
d’un ensemble d’outils »). Les outils appartenant a un groupe ne doivent pas étre uti-
lisés individuellement, a moins que cela soit explicitement autorisé par le fabricant.
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5.2 Chang t des principales piéces tranchantes
Des précautions particulaires doivent étre prises lors d’'un changement de lames E

en métal dur/HS et suivre les avertissements suivants :

1. Desserrer la vis de blocage et dévisser seulement en utilisant le dispositif de
serrage fournis par le fabricant. Ne jamais utiliser d’autres outils qui pourraient
endommager le systéme de serrage.

2. Enlever le coin de serrage, les éléments de serrage et le couteau.

3. Nettoyer bien le coin de serrage, les éléments de serrage, le couteau, ainsi
que les plaquettes de rechange. Faire attention de tenir tous ces éléments dans
la position appropriée.

4. Faire attention en insérant le nouveau couteau, ou les plaquettes de rechange, tout en
maintenant la position correcte.

5. Vérifier que les couteaux sont parfaitement insérés dans leur siege, ou insérés conformément
aux exigences de I'outil en question, ou sur le calibre de réglage. Serrer les vis avec I'instrument
de serrage fourni (couple de serrage - min 3.5Nm). Dans le cas des porte-outils réglables,
faire en sorte que les couteaux universels sont bien installés dans leur siege et toujours dans la
position correcte (couple de serrage - 3 Nm).

6. Dans le cas des porte-outils utilisés en conjonction avec calibre de réglage - Faire attention
que les couteaux sont insérés du méme coté.

Il est strictement interdit de dévisser ou d'enlever les goupilles (voir I'image
ci-dessous) disponibles uniguement sur certaines modéles de porte-outils (voir
catalogue CMT).

Les tétes porte-outils utilisées en conjonction avec calibre de réglage - Enlever
d’abord le coin de serrage avant de procéder avec I'opération de rechange.

Les goupilles ne sont pas fournies en tant que piéce de rechange.

5.3 Changement de racloirs

1. Desserrer la vis de serrage (1) a I'aide d’un
tournevis/clé. Enlever le racloir (2) et les vis
de serrage (1).

2. Mettre le nouveau racloir ou le retourner
- avec le nouveau bord tranchant dans le
sens de travail - sur l'outil et serrer la vis de
serrage (1) avec le couple de serrage adapté.

9 Desserrage



5.4 Reglage du corps de I'outil (le cas échéant)
1. Nettoyer les vis de serrage (3).
2. Desserrer les vis de serrage (3) dans le sens antihoraire. m

3. Toumer la téte de réglage jusqu'a ce que I'on obtienne I'angle de chanfrein désiré, réglable a
travers I'échelle présente sur le corps/la téte (les différentes possibilités de réglage en fonction
du modele de I'outil).

4. Serrer les vis (3) dans le sens horaire - (8,0 Nm).

5.5 Pieces de rechange
Les informations a ce propos sont disponibles et accompagnent la documentation de vente.

CMT SE DECHARGE DE TOUTE RESPONSABILTE EN CAS D’ACCIDENT OU DE DOMMAGES
QUI POURRAIENT SURVENIR A CAUSE DE L'INOBSERVANCE DES INSTRUCTIONS DE
SECURITE, DE MANUTENTION OU D’OPERATION OU PROVENIR A CAUSE DE L’ABUS OU DE
L’UTILISATION DES OUTILS NON CONFORME A SES RECOMMANDATIONS EXPLICITES.

SYMBOLES
Actions génériques Danger Interdiction
obligatoires général générale
Porter des gants Risque de Ne pas travailler avec
de sécurité sectionnement de un outil endommagé
doigts ou main

P L. Source: 1SO 3864-1: 2002-05
Vérifier Materlau Safety Signs & Colours
le serrage corrosif Eumabois: Instructions for Use

(www.eumabois.com)

®: CMT, les logos CMT, CMT ORANGE TOOLS et la couleur orange du revétement de la surface
des outils sont des marques déposées de la société C.M.T. Utensili S.p.A.
Toutes les autres marques mentionnées sur le site web et dans les catalogues CMT sont la
propriété de leurs fabricants respectifs.

© C.M.T. UTENSILI S.P.A.
Ce document vous a été envoyé exclusivement a usage personnel.
Toute utilisation et ou reproduction de celui-ci est interdite
sans |'autorisation expresse de son propriétaire.
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TESTA PORTACOLTELLI

1.1 USO CONVENZIONALE
1.1.1 RPM
Su qualsiasi Testa Portacoltelli viene marcata la velocita massima di rotazione
(RPM), di questa dovete tener conto per l'installazione della macchina.

Questa velocita va assolutamente rispettata e mai superata.

1.1.2 Tipo di applicazione

Questo utensile deve essere usato in accordo con la marcatura per il tipo di avanzamento,
posta sul corpo dell'utensile:

° MAN
(avanzamento manuale) Taglio contro I'avanzamento Taglio a favore
MAN
O
— € 4 S

E’ permesso I'uso di utensili marcati con “MAN” anche su macchine con avanzamento meccanico,
ma & vietato con avanzamento e taglio nella stessa direzione.

° MEC
(avanzamento meccanico) Taglio contro I'avanzamento Taglio a favore
MEC _
e £ (o) (o) l
— < N
Sk ) 2 — —
Gli utensili marcati con “MEC” devono essere usati solo con macchine con avanzamento
meccanico!

E’ necessario osservare le istruzioni del costruttore della macchina, che si riferiscono al tipo di
utensile adatto.

1.1.3 Metodo di lavorazione

SN
Rifilatura Ribasso/Spianatura
Scanalatura Profilatura

1.1.4 Materiale che pud essere lavorato

Legno, materiali a base legno e materiali con proprieta di taglio paragonabili, in accordo con i
rispettivi dettagli di catalogo (campo d’applicazione). Non utilizzare su superfici in ferro.
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1.2 MANIPOLAZIONE SICURA

>

1.2.1 Applicazione

Per poter utilizzare al meglio gli utensili, devono essere osservate tutte le regolamen-
tazioni europee e nazionali di sicurezza, compresi i requisiti di sicurezza EN 847-1.
L'utensile deve essere usato come desctitto nella sezione “1.1 Uso convenzionale”. .

1.2.2 Trasporto

Trasportare solo in un involucro adatto, per pericolo di danneggiare le parti taglienti.
Stare molto attenti durante il confezionamento.

Attenzione: pericolo di lesioni dovute ai taglienti affilati!

Indossare guanti di sicurezza, questo vale soprattutto per il cambio dei coltellini,
cosi come per smontare I'utensile o per effettuare la pulizia e la manutenzione
dello stesso.

1.2.3 Assemblaggio dell’'utensile e montaggio nella macchina

Prima di ogni impiego dell'utensile, anche in caso di primo utilizzo, controllare
le parti taglienti (che non siano danneggiate), le viti di fissaggio (che siano ben
serrate) e gli elementi di bloccaggio, per un posizionamento corretto e sicuro.

Montare sempre tutte le parti. Se possibile, usare parti corrispondenti del
medesimo peso per evitare sbilanciamenti.

Tenete pulite tutte le parti della testa portacoltelli. Assicuratevi inoltre che ci sia
abbastanza spazio per una corretta fuoriuscita dei trucioli.

Taglienti, sedi ed elementi di fissaggio devono essere liberi da inquinanti, p.e.
resina, grasso, olio 0 acqua.

Serrare/svitare le viti di bloccaggio e i dadi, usando I'apposita chiave originale
fornita ed il raccomandato valore di coppia.

Il prolungamento delle chiavi o il serraggio a colpi di martello non & permesso!
Le teste delle viti devono essere pulite per garantire il corretto e serrato
collegamento con la chiave e per prevenire il danneggiamento delle viti.

Se non vi sono istruzioni esplicite, le viti di serraggio debbono essere strette in
sequenza dall'interno verso I'esterno.

L'utensile deve essere montato, bloccato e usato in accordo con le istruzioni del
costruttore della macchina.

Verificare i dati della macchina e il verso di rotazione!

l'awiamento della macchina durante il cambio dell'utensile non & permesso
(vedere le istruzioni d’uso della macchina).

Le parti taglienti non devono venire in contatto I'una con I'altra e con elementi di
bloccaggio e/o parti della macchina.

Usando utensili sovrapposti, assicurarsi che le parti taglienti non interferiscano fra
di loro. L'arresto scorretto dell'utensile, p.e. con una pressione laterale, non & permesso.

Pericolo di fuoriuscita dell’utensile!
Pericolo di lesioni da parti proiettate!
Pericolo di lesioni!
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Durante il montaggio, bisogna assicurarsi che I'utensile sia perfettamente inserito
e bloccato nella sede di montaggio e non si muova.

Tutte le sedi di montaggio devono essere esenti da inquinanti, come grasso, olio
e acqua. La superficie del cuneo deve essere piana.

1.2.4 Precauzioni

Controllare regolarmente le parti taglienti, elementi di bloccaggio, viti e parti del
corpo per danni potenziali - specialmente dopo un urto dell’utensile con parti della
macchina, p.e. tavola, elementi di bloccaggio, cuffie d’aspirazione.

Utilizzate esclusivamente gli accessori originali (coltelli, elementi di serraggio,
cuneo di bloccaggio, vite di serraggio, calibro di registrazione, ecc...).

Solo quando l'utensile viene regolarmente controllato gli eventuali danneggiamenti
vengono riscontrati in tempo per essere riparati prima del prossimo utilizzo.

Non usare un utensile deformato. Utensili danneggiati devono essere verificati da
un esperto.

Utensili con corpi incrinati o sedi delle parti taglienti deformate devono essere posti
fuori servizio. Non & permessa la riparazione di tali utensili.

2 UTENSILE - PARTE SPECIFICA
2.1 Manutenzione
Per la sicurezza sul lavoro, le parti taglienti debbono essere riparate quando:

VB > 0,2

Tagliente da riaffilare

Taglio frontale

1) | segni d’usura VB sulle facce di taglio sono superiori a 0,2 mm - specialmente osservando
le principali zone di consumo.

2) Sono visibili rotture/incrinature dei taglienti.

Gli utensili per la lavorazione del legno devono essere protetti contro I'umidita per
evitare corrosione. Le parti taglienti devono essere regolarmente pulite da resine
e colle (che si accumulano sui taglienti) - questo aumenta il tempo di uso e la
sicurezza operazionale.

| detergenti possono irritare pelle, occhi e danneggiare 'utensile. Proteggere mani
A e occhi durante la pulizia. Usare solo detergenti appropriati (vedere sezione “4
Detergenti/Agenti di pulizia”). Seguire le istruzioni del produttore del detergente.



3 RIPARAZIONE, MODIFICA
3.1 Istruzioni comuni

L'affilatura degli utensili deve essere effettuata solo da specialisti esperti ed in
accordo con le istruzioni del produttore poiché le caratteristiche di costruzione
originali e la geometria di taglio non vanno modificate.

Per la riaffilatura vanno impiegate le apposite mole. Non modificate lo spazio tra il
tagliente ed il corpo o il limitatore. La distanza possibile viene stabilita dalle norme
standard europee, EN 847-1.

E’ permesso solo I'uso di quei pezzi di ricambio che corrispondono ai requisiti delle
parti originali di ricambio del produttore dell’'utensile.
Devono essere mantenute le tolleranze che garantiscono un bloccaggio preciso.

E’ necessario aggiomnare la marcatura dell’utensile che & stato modificato o in cui
sono stati sostituiti i taglienti. Deve essere aggiunto nome e marchio della ditta che
ha modificato o sostituito i taglienti.

E vietato apportare modifiche all'utensile (come ad esempio togliere un pemo).
Riparazioni e modifiche possono essere fatte solo dal produttore o da speciali
officine autorizzate. Rischio di rottura dell'utensile.

Specialisti/officine specializzate devono essere esperti nei seguenti campi pertinenti:

- Tecnica aggiornata (in riferimento alla costruzione e al progetto)
- Regolamenti nazionali
- Regolamenti di sicurezza e norme appropriati

Essi devono avere:

- Attrezzatura standard
- Capacita di eseguire queste operazioni

Dopo ogni affilatura, riparazione o modifica, deve essere garantito che I'utensile corrisponda ai
requisiti della norma europea EN 847-1 specialmente per quanto riguarda:

- Qualita di bilanciamento

- Spessore della parte tagliente
- Proiezione del bordo tagliente
- Ampiezza del deflettore

- Proiezione dei rasanti

4 DETERGENTI/AGENTI DI PULIZIA

E assolutamente necessario pulire I'utensile dopo ogni utilizzo.
Usare detergente CMT “Formula 2050” serie 998 o un prodotto simile.

5 CAMBIO DELLE PARTI DI MONTAGGIO
Osservare la sezione “1.2 Manipolazione sicura”.

5.1 Insieme di utensili (se applicabile)

Un insieme di utensili, consiste in piu utensili individuali.

Possono essere usati per modificare I'utensile (p.e. altezza di taglio) solo mezzi
(p.e. distanziali rettificati) da usare in accordo con le specifiche delle parti originali
fornite dal produttore. | singoli utensili di un insieme di utensili, non devono essere
usati individualmente a meno che cio sia permesso esplicitamente dal produttore.
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5.2 Cambio delle principali parti taglienti
Fate particolare attenzione al cambio dei coltellini in carburo/HS e seguite le fﬁ

raccomandazioni seguenti:

1. Le viti di serraggio vanno svitate solo utilizzando I'apposita chiave originale
fornita. Non usare in nessun caso attrezzi di altro genere, che potrebbero dan-
neggiare il sistema di serraggio.

2. Rimuovere il cuneo di bloccaggio, gli elementi di serraggio e il coltello.

3. Pulire il cuneo di bloccaggio, gli elementi di serraggio, il coltello, cosi come i
coltellini intercambiabili tenendoli nella corretta posizione.

4. Prestate molta attenzione nell'inserire un nuovo coltello o i coltellini intercambiabili nella
corretta posizione.

5. Controllate che i coltelli siano perfettamente installati nell'apposita sede o, a seconda del tipo
di utensile, sul calibro di registrazione. Quindi serrare la vite con la chiave originale (momento
torcente = minimo 3.5 nm). Nelle teste portacoltelli con incastri, controllare che il coltellino
universale sia correttamente posizionato sulla sede e che il serraggio sia a 3 Nm.

6. Per le teste a coltellino con il calibro di registrazione dovete fare attenzione che tutti i coltelli
siano montati dallo stesso lato.

Non & permesso allentare o rimuovere i perni di guida indicati in figura, presenti solo
su alcuni tipi di teste (come indicato nel catalogo).

Per queste teste portacoltelli, il cambio del coltello & possibile solamente rimuoven-
do prima il cuneo di bloccaggio.

Questi perni di guida non vengono forniti come ricambio.

1 Serraggio 5.3 Cambio dei rasanti

1. Allentare la vite di serraggio (1) con un
cacciavite/chiave.

Togliere il rasante (2) e la vite di serraggio (1).

2. Mettere il nuovo rasante o girarlo - con il
nuovo bordo tagliente in direzione di lavoro -
sull'utensile e stringere la vite di serraggio (1)
con la coppia corretta.

) Allentamento



5.4 Regolazione dell’angolo di smusso (se applicabile)
1. Pulire le viti di serraggio (3).
2. Allentate le viti di serraggio (3) girandole in senso antiorario.

3. Ruotare la testa regolabile, fino a raggiungere I'angolo di smusso desiderato. Regolabile tramite
la scala graduata presente sia sul corpo che sulla testa (a seconda dei modelli si potranno avere
diverse possibilita di regolazioni). |T

4. Serrare le viti (3) in senso orario - (8,0 Nm).

5.5 Parti di ricambio
Informazioni riguardo le parti di ricambio possono essere prese dalla documentazione di vendita.

NON CI RITENIAMO RESPONSABILI PER INCIDENTI DOVUTI ALL'UTILIZZO DEI NS. UTENSILI
CAUSATI DALLA MANCATA ATTENZIONE ALLE SUDDETTE MISURE DI SICUREZZA 0 DA UN
UTILIZZO IMPROPRIO DEGLI STESSI.

SIMBOLI

Azioni generiche Pericolo . )
obbligatorie generico ® Proibizione generica

Indossare i guanti Pericolo taglio Non lavorare con
di sicurezza dita 0 mani utensile danneggiato
n . Fonte: ISO 3864-1: 2002-05
}/enﬂcare ) Matengle Segnali e colori di sicurezza
il bloccaggio corrosivo Eumabois: istruzioni per I'uso
(www.eumabois.com)

®: CMT, i loghi CMT, CMT ORANGE TOOLS e il colore arancio del rivestimento
della superficie degli utensili sono marchi registrati di C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Ogni altro marchio riportato nei cataloghi dei prodotti CMT
e nel sito web CMT rimane di proprieta dei rispettivi produttori.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Questo documento Vi & stato inviato solo ad uso personale.
Qualsiasi altro uso e/o riproduzione di esso & vietata
senza preventiva autorizzazione scritta rilasciata da C.M.T. UTENSILI S.p.A.
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MESSERKOPF CMT

1.1 BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

1.1.1 RPM
m Auf jedem Messerkopf ist die Maximale Drehzahl (RPM) angegeben. Diese muss

bei der Installation der Maschine beriicksichtigt werden.
Diese Drehzahl muss unbedingt eingehalten und darf niemals (iberschritten werden.

1.1.2 Art der Anwendung

Dieses Werkzeug muss gemaf der der am Werkzeugkdrper angegebenen Vorschubart verwen-
det werden:

* MAN
(Handvorschub) Gegenlauf Gleichlauf

MAN

(5o
— «— =N
Mit ,MAN“ gekennzeichnete Werkzeuge diirfen auch auf Maschinen mit mechanischem Vorschub

verwendet werden. Allerdings ist der Gebrauch mit Vorschub und Schnitt in der gleichen Richtung
verboten.

° MEC
(Mechanischer Vorschub) Gegenlauf Gleichlauf
MEC _
o.e f () () ),
— = 5
—— —

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

Die Vorgaben des Maschinenherstellers beziiglich des zu verwendenden Werkzeugtyps sind zu
beachten.

1.1.3 Bearbeitungsart

SINE
Nachschneiden Falzen/Fiigen
Nuten Profilieren

1.1.4 Zu bearbeitende Werkstoffe

Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit vergleichbaren Zerspanungseigenschaften, geméaf
Katalogangaben (,Anwendungsbereich“). Nicht auf Eisenoberflachen verwenden.
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1.2 SICHERER UMGANG

>

1.2.1 Verwendung

Alle europdischen und nationalen Sicherheitsanforderungen miissen eingehalten
werden, einschlieflich der in der EN 847-1 an%efi]hrten Sicherheitsanforderungen.
Das Werkzeug darf nur wie im Abschnitt ,1.1 Bestimmungsgeméfer Gebrauch*
beschrieben, eingesetzt werden.

1.2.2 Transport

Nur in einer geeigneten Verpackung transportieren, da sonst die Schneiden
beschédigt werden kdnnen.

Beim Verpacken ist héchste Vorsicht geboten.

Vorsicht: Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Schutzhandschute tragen. Dies gilt vor allem beim Wechsle der Schneidplatten
sowie bei der Demontage des Werkzeugs oder bei dessen Reinigung und Wartung.

1.2.3 Zusammenbau des Werkzeugs und Montage auf der Maschine

Vor jedem Gebrauch des Werkzeugs - auch vor der ersten Inbetriebnahme - miissen
die Schneiden auf Schaden, der Anzug der Schrauben sowie die Spannelemente
(korrekte und sichere Position) kontrolliert werden.

Es mussen immer alle Teile montiert werden. Wenn maglich sollten gleichwertige
Teil_ed mit dem selben Gewicht verwendet werden, um ein Ungleichgewicht zu ver-
meiden.

Alle Teile des Messerkopfes miissen in einem sauberen Zustand gehalten werden.
Es muss ausreichend Platz fiir eine korrekte Spanabfuhr vorhanden sein.
Schneiden und Spannfléchen diirfen nicht verschmutzt sein, d.h. sie miissen frei
von Harzen, Fetten, Olen und Wasser sein.

Die Spannschrauben und -Muttern miissen mit dem mitgelieferten Original-
Schliissel gelost/festgezogen werden. Des Weiteren ist auf das erforderliche
Anzugsmoment zu achten.

Verlangerung der Schliissel oder das Anziehen mittels eines Hammers ist verboten!

Die Schraubenkdpfe miissen sauber sein, um einen ordnungsgemafen und festen.
Griff rr#t gem Schliissel sicherzustellen und um eine Beschadigung der Schrauben
zu verhindern.

Falls nicht anders angegeben, miissen die Spannschrauben von Innen nach Aufen
angezogen werden.

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

Maschineneinstellungen kontrollieren und Drehrichtung tberpriifen!

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

Die Schneiden diirfen nicht miteinander und mit Spannelementen und / oder
Maschinenteilen in Kontakt kommen.

Bei iiberlappten Werkzeugen muss sichergestellt werden, dass die Schneiden sich
nicht gegenseitig behindern. Ein nicht ordnungsgemafer Stopp, z.B. mit einem
seitlichen Druck, ist nicht erlaubt.

Gefahr des Losens des Werkzeugs!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Verletzungsgefahr!
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Im Zuge der Montage muss sichergestellt werden, dass das Werkzeug richtig im Sitz
montiert und blockiert ist; es darf sich nicht bewegen. .

Alle Montagesitze missen frei von Verschmutzungen, wie Fett, Ol und Wasser
sein. Die Oberflache des Keils muss flach sein.

1.2.4 Sicherheitsvorkehrungen

Schneiden, Spannelemente, Schrauben und Korper regelmaflig auf Schaden
liberpriift werden, vor allem nach einem Zusammensto des Werkzeugs mit
Maschinenteilen, z.B. Tisch, Spannelemente, Absaughauben.

Es diirffen nur Original-Ersatzteile verwendet werden (Messer, Spannelemente,
Spannkeil, Spannschraube, Kalibrieraufnahmen, usw.).

Das Werkzeug muss einer regelmafigen Kontrolle unterzogen werden, damit die
Beschadigungen zeitgerecht entdeckt werden, bevor das Werkzeug ermeut verwen-
det wird.

Ein verformtes Werkzeug darf nicht eingesetzt werden. Beschadigte Werkzeuge
miissen von einem Fachmann kontrolliert werden.

Werkzeuge mit gebrochenem Kérper oder verformte Schneidsitze miissen aufSer Betrieb
gesetzt werden. Die Reparatur dieser Werkzeuge ist nicht erlaubt.

2 WERKZEUG - SPEZIFISCHER TEIL

2.1 Wartung
Aus Griinden der Arbeitssicherheit miissen die Schneidplatten instandgesetzt werden, wenn:

VB >0,2

chneide muss
gescharft werden

Stimschnitt

1) die VerschleifSbreite VB an den Schneiden grofer als 0,2 mm ist - besonders die
Hauptverschleifizonen beachten.

2) Wenn Briiche/Risse der Schneidkanten ersichtlich sind.
Holzbearbeitungs-Werkzeuge sind zum Vermeiden von Korrosion vor Feuchtigkeit
zu schiitzen Die regelméfige Reinigung der Schneiden von Harz und Leim

(die sich auf den Schneidkanten ansammeln) erhoht die Standzeit und die
Betriebssicherheit.

Reinigungsmittel kdnnen Haut, Augen angreifen und das Werkzeug beschadigen.
Beim Reinigen Hand- und Augenschutz tragen. Nur geeignete Reinigungsmittel
(siehe Abschnitt ,4 Reinigungsmittel“) verwenden. Den Hinweisen des
Reinigungsmittelherstellers ist Folge zu leisten.



3 INSTANDSETZUNG, ANDERUNG

3.1 Aligemeine Anweisungen

Das Schérfen von Werkzeugen ist nur Fachleuten und gemaR den Anweisungen
des Herstellers erlaubt, da die urspriinglichen Konstruktionsmerkmale und die
Schneidgeometrie nicht veréndert werden sollen.

Zum Scharfen missen die entsprechenden Schleifscheiben verwendet werden.
Der Raum zwischen der Schneide und dem Kdrper oder dem Begrenzer darf nicht
verandert werden. Der mogliche Abstand wird von der europdischen Richtlinie EN
847-1 festgelegt.

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

Es missen die Toleranzen beibehalten werden, um ein einwandfreies Spannen
sicherzustellen.

Die Kennzeichnung des Werkzeugs muss im Falle von Anderungen oder bei
Neubestiickung des Werkzeugs aktualisiert werden. Der Name und das Logo der
Firma, die die Anderung oder Neubestiickung ausgefiihrt hat, ist hinzuzufiigen.

Es dirfen keine Anderungen am Werkzeug (z.B. Herausnehmen eines Bolzens)
vorgenommen werden.

Instandsetzungen und Anderungen diirfen ausschlieSlich nur vom Hersteller
oder von autorisierten Fachwerkstatten durchgefiinrt werden. Gefahr des
Werkzeugbruchs.

Die Fachleute / Fachwerkstatten miissen in folgenden Bereichen sachkundig sein:

- Am Stand der Technik beziiglich die Konstruktion und Gestaltung,
- Nationale Vorschriften
- Einschlagige Sicherheitsbestimmungen und -Normen

Sie miissen:
- Uber die Standardmittel und
- Fahigkeit, diese Arbeiten auszufiihren, verfiigen.

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

- Auswuchtgiite

- Schneidplattendicke

- Schneidplatteniiberstand

- Breite der Abweisflache

- Uberstand der Vorschneider

4 REINIGUNGSMITTEL

Das Werkzeug muss unbedingt nach jedem Gebrauch gereinigt werden. Zu verwendendes
Reinigungsmittel: CMT ,Formula 2050 Serie 998 oder ein gleichwertiges Produkt.

5 WECHSEL DER EINBAUTEILE
Siehe Abschnitt ,, 1.2 Sicherer Umgang".

5.1 Werkzeugsatz (falls dbar)

Ein Werkzeugsatz besteht aus mehreren Einzelwerkzeugen.

Zur Anderung der Werkzeuge (z.B. Schnitthdhe) diirffen ausschlieflich Mittel
(z.B. geschliffene Distanzstiicke) verwendet werden, die mit den Spezifikationen
der Originalteile des Herstellers (bereinstimmen. Die zum Werkzeugsatz
gehdrenden Einzelwerkzeuge dirfen nicht einzeln eingesetzt werden, aufer dies
wird vom Werkzeughersteller ausdriicklich erlaubt.
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5.2 Wechsel der Hauptschnittelemente

Besondere Aufmerksamkeit ist bei einem Wechseln von Messern aus Karbid/Hs
geboten. Folgende Anweisungen missen befolgt werden:

1. Die Spannschrauben diiffen nur mit dem entsprechenden mitgelieferten
Original-Schraubenzieher gelost werden. Es diirfen keines Falls andere Arten von
Werkzeugen eingesetzt werden, da diese das Spannsystem beschadigen kdnnten.

2. Den Spannkeil, die Spannelemente und das Messer entfernen.

3. Den Spannkeil, die Spannelemente, das Messer und die wechselbaren
Wendeschneidplatten, die in der korrekten Position verbleiben miissen, reinigen.

4. Es muss darauf geachtet werden, dass das neue Messer oder die wechselbaren
Wendeschneidplatten wieder in der korrekten Position eingesetzt werden.

5. Sicherstellen, dass die Messer korrekt in ihrem Sitz oder, je nach Art des Werkzeugs, auf
der Kalibrieraufnahmen montiert sind. Dann die Schraube mit dem Original-Schliisse anziehen
(Anzugsmoment = min. 3,5 Nm). Bei den Messerkdpfen mit Einspannvorrichtungen muss sicher-
gestellt werden, dass das universelle Schneidmesser korrekt im Sitz positioniert ist und dass es
mit 3 Nm festgezogen wurde.

6. Bei den Messerkdpfen mit Kalibrieraufnahme miissen alle Messer auf der gleichen Seite
montiert werden.

Die in der Abbildung gezeigten Fiihrungszapfen, die bei einigen Messerkopftypen
vorhanden sind (wie im Katalog angegeben), diirfen nicht entfernt werden.

Bei diesen Messerkdpfen kdnnen die Messer erst dann gewechselt werden, nach-
dem der Spannkeil entfernt wurde.

Diese Fuihrungszapfen sind nicht als Ersatzteile verfiighar.

5.3 Wechsel der Schaber

Spannen 1. Die Spannschraube (1) mit einem
Schraubenzieher/-Schliissel losen.
: Den Schaber (2) und die Spannschrauben (1)
entfernen.

2. Den alten Schaber so drehen, dass die
Schneidkante in Arbeitsrichtung zeigt, oder
einen neuen Schaber in das Werkzeug einset-
zen und die Spannschraube (1) und mit dem
erforderlichen Anzugsmoment festziehen.




5.4 Einstellung des Abschragwinkels (falls anwendbar)
1. Die Spannschrauben reinigen (3).
2. Die Spannschrauben (3) durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn losen.

3. Den einstellbaren Kopf so lange drehen, bis der gewiinschte Abschragwinkel erreicht wird.
Einstellbar mittels der Messskala, die sowohl am Korper als auch am Kopf vorhanden ist (je nach
Modell stehen verschiedene Einstellungsméglichkeiten zur Verfiigung).

4. Die Schrauben (3) im Uhrzeigersinn anziehen - (8,0 Nm). m

5.5 Ersatzteile
Informationen zu den Ersatzteilen entnehmen Sie bitte den Verkaufsunterlagen.

WIR HAFTEN NICHT FUR UNFALLE, DIE DURCH DIE VERWENDUNG UNSERER WERKZEUGE
AUFGRUND DER NICHTEINHALTUNG DER GENANNTEN SICHERHEITSMASSNAHMEN ODER
DURCH EINEN UNSACHGEMASSEN GEBRAUCH DES WERKZEUGS ENTSTANDEN SIND.

Allgemeine .

A Gefahr ® Aligemeines Verbot

Schutzhandschuhe Gefahr der chnit- Nicht mit beschédigten

tragen tverletzung fir Werkzeugen arbeiten
Hénde und Finger

SYMBOLE

Aligemeine,
verpflichtende
Handlungen

. Quelle: I1SO 3864-1: 2002-05

Atzendes Sicherheitsfarben und -Zeichen

Material Eumabois: Bedienungsanleitung
(www.eumabois.com)

Einspannung
{iberpriifen

PSe

®: CMT, die Logos CMT, CMT ORANGE TOOLS und die orange Farbe der Oberflachenbeschichtung der
Werkzeuge sind registrierte Marken von C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Jede weitere Marke, die in den Produktkatalogen con CMT und auf der Webseite von CMT angefiihrt
sind, bleiben Eigentum des jeweilgen Herstellers.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Dieses Dokument wurde lhnen nur fiir den personlichen Gebrauch tibermittelt.
Ohne vorhergehende schriftliche Genehmigung seitens der C.M.T UTENSILI S.p.A. darf das Dokument
nicht anderweitig verwendet und / oder vervielféltigt werden.
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HACAQHBIE PETY/IUPYEMbIE 0
OACOYHDIE OPE3bI m
1.1 C(TAHOAPTHOE NPUMEHEHUE

1.1.1 CkopocTb Bpawenusa ppesbi (RPM)

Ha kaxayto dpe3y u pe3epHyio ronoBy HaHeceHa MapK1pOBKa C yKa3aHuem peKoMeHpyemoii
MaKCIManbHoii ckopocTbio BpateHus (RPM — pekomeHpyemble MakcManbHble 060poTbi B
MUHYTY). 3Ty MHGOPMaLMIo HeoOXOAMMO YUMTIBATH NUP YCTaHOBKe (Mop6bope) dpesbl. He
Jfonyckaiite npeBbiLLeHNA pekoMeHA0BaHHbIX 060poToB RPM (pekomeHz0BaHHOI CkopocTh
BpaLLEeHUA dpesbl).

1.1.2 Cnoco6bl npumeHenns
VHCTpYMEHT BOMKeEH UCNIONb30BATLCA B COOTBETCTBUY € MapKUPOBKOIA Ha Kopryce dpesbl.

* MAN
(Pyynas nopaua) Ope3epoBaHue npoTvs (HaBcTpeyy) nogaun  MonyTHoe pe3epoBaty
MAN
O
 — € e E > E

Ope3bl ¢ MapkipoBKoii “MAN" MOXHO 1CMONb30BATb TakKe Ha CTaHKaX C MeXaHUuecKoil nofayeil.

© MEC
(aBTomaTnyeckad nogava)  OpesepoBakue npoTus (HacTpeuy) nopaun  MonyTHoe pe3epoBaty

MEC _
ol (7o 5%)
o e
wlle «<— ke
(Ope3bl ¢ mapkuposkoii “MEC” npe, Hbl AN1A NCNONb30BaHNA TOMbKO HA CTaHKaX ¢ MeXaHWYeckoil nojayeli.
Bcerpa cnepyiite MHCTPYKUMAM NPOU3BOANTENA CTAHKA C PeKC 0 ANA Np Ha

(pe3epHoro MHCTPYMeHTa Ha laHHOM 060pyZ0BaHMM.

1.1.3 Bupbl pepeBoobpabotku

SN
OyroBanue Ope3epoBaHue yeTBepTH
(Ope3epoBaHe nasa (pe3seposatue npoduna

1.1.4 06pab6arbiBaemblit MaTepuan.

[lpesecuHa, MaTepuanbl Ha 0CHOBE APeBECHHbI, MaTepHanbl C aHaNoryHbIMI CBOVICTBAMY, YKa3aHHble B pasfene
“06nactb npumeHeHna”. He ncnonb3oBatb Ana 06paboTKu MeTannnyeckux noBepxHocTeit.
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PYKOBOJCTBO N0 BE30MACHOM SKCINYATALIM

1.2.1 PyKoBoACTBO N0 3KCNNYyaTaLMUN

PeKoMeHlyeTcd CTpOro  CN1ef0BaTb BCeM  €BPOMEicKUM M HALMOHAMbHBIM  HOPMaM
6e30MacHoCTH, B TOM Ynce Bcex TpeGoBaHmit GesonacHocTw, ykasanHbix B EN 847-1 u EN 847-2.
VIHCTpYMeHT JOMmKeH Wcnonb3oBaTbeA TONbKO Tak, KaK OMicaHo B paspene “1.1 CTawpapTHoe
npvMeHeHue”.

1.2.2 XpaHeHue 1 TpaHCNOPTUPOBKA

Mpu XpaHeHU W TPaHCMIOPTUPOBKE PEXyLiMe dNeMeHTbl CleAyeT 3aluiath CneuuanbHo
npezHa3HayeHHoi ANA 3T0T0 YNaKoBKON, 4Tobbl 136exaTb NOBPEX/EHNA PEXYLLMX KPOMOK.
06patLaiiTect 0CTOPOXKHO C PEXYLLMMMU HOXAMIU NPU NOATOTOBKE UX K XpaHEeHHHo.

Bhumanve: CyLuiecTByeT 0nacHoCTb TPaBMUPOBAHIA 0 PeXyLLve KPOMKY Hoxell!

Bcerna HajeBaiite 3aluTHble nepuyatku, 0COGEHHO MpU 3aMeHe HoXeil, pasBopke pexyLiero
VHCTPYMEHTa W BO BPems Y6OPKIA 1 BbIMONHEHIA onlepaLiii Mo TeXHUUeCKoMy 06CTyKUBaHMIO.

1.2.3 (GopKa K ycTaHOBKa HacajiHbIX ppe3

B uensx obecneuexns p 0 POBaHNA 1 6e3onacHoctu, nepez ncnosb3oBaHuem
PeXyLLero UHCTPyMeHTa u, 0cobeHHo, nepej nepBbIM WCMOb30BaHNEM, MPOBEPbTE BCe YacTh 1
[IeTann Ha Hanuuve NoBpeXAeHNii; NposepbTe U yﬁeumect,, UTO KpeneXHble BUHTbI 3aTAHYTI, @
TaKXe UCNpaBHbl 1 3aTAHYTbI 3aXKUMHbIE MEXaHU3Mbl.

Mpu (60pKE He JIOMKHO 0CTaBaTbCA «IMWWHWX AeTaneii». Ecn BO3MOXHO, mcnonmb3yiite
COO0TBETCTBYHOLLE AETANN HYXKHOrO BecCa ANA npefoTBpaLleHuna Ancbanauca .

Y6euTech, uTo BCe YacTU HACAAHOI ¢pe3b| BCerfia Cofeparca B YncToTe. BaxkHo umetb
JI0CTaTOYHO CBOOOAHOTO MecTa Ana obecrieyeHus NPaBUNbHOTO YAANEHUA MbIIN U CTPYXKN.

Bce PexyLLne KpOMKI U NOBEPXHOCTH, @ Takxe 3aXKUMHbIE 31eMeHTbI A0TKHbI 6bITb OuMLLEHbI OT
CMONbl, XN1pa, Madia 1 BoAbl.

3araruBaiite / ocnabnaiite KpenexHble BUHTbI 11 Failkin TONbKO C MOMOLLbIO COOTBETCTBYHLLErO
KI0ua unn oTBEPTKM C peKOMEHAYeMbIM KPyTALYMM MOMEHTOM.

KaTeI’OpM‘IeCKVI 3anpeLyaeTca ncnoib3oBaHue yaapHoro BO3/J€/CTBYA Ha ¢|Je3bl [NA pacwnpenna
W Kpennexua yacteii.

T0NOBKY BUHTOB SOMKHbI COEPXKATbCA B YUCTOTE, UTOObI rapaHTUpOBaTh NpaBUNbHOE KpenneHue
HajieXHOE CLienNeHHe C raeuHbiM KNIOYOM, a TaKxKe ANA NPeSOTBPALLEHIA NOBPEXIEHHA CAMUX BUHTOB.

Ecwm He ykasaHo WHOe, KpenexHble BUHTbI JOMKHbI 6biTb 3aTAHYTbI B MPaBUIbHOI
nocieoBaresibHoOCTH, TO eCTb, W3HYTpU, N0 K BHeLLHeli CTopoHe.

Yoeautec, uto VHCTPYMEHT YCTAHOB/EH, 3aKpenneH W UCnonb3yetca (Tporo B COOTBETCTBUN C
VHCTPYKUMAMU NPON3BOAUTENA.

BHumartenbHo npou|/|Ta|7|Te BC€ WHCTPYKUUW NPOW3BOAUTENA (TaHKa W BCerja HpOBEpHﬁTE
NpaBuIbHOCTb HAaNpaB/ieHNA BPaLLEHNA NHCTPYMEHTA.

KiloyeHue (3anyck) CTaHka BO BPEMA MOHTaXa MHCTPYMEHTa CTporo 3anpelueHo. Moxanyiicra
CTpOro ceayiiTe MHCTpYKUNY N0 SKCMAYaTaLii AaHHOTO CTaHKa.

PexyLiyne HOXW He JOMKHbI CONPUKACATBCA AAPYT C APYTOM, @ TAKKE € 3KMMHBIMU MeXaHU3MaMu
WK C APYTVIMI YaCTAIMY CTaHKa.

Tpy XpaHeHuw, COOPKe U yCTaHOBKE PEXYLLMX SNEMEHTOB, YOeAUTECb, UTO pexyLLe KPOMKY He
COMPYKAcaloTCA Apyr ¢ Apyrom. Kateropuuecky 3ampeLlaeTca npuMeHATb 60KoBoe AaBneHe,
Hanpumep, AnA TOTo, 4TO6bI OCTAHOBHTb BPALLiEHIe UK NPepBaTb PaBoTy MHCTPYMeHTa.

OnacHoCTb BbiNeTa MHCTPYMeHTa Wu ero yacreii!
OnacHoCTb NoyyeHNs Cepbe3HbIX TPABM 0T BbINETAIOLLYX YacTeil UHCTpYMeHTal
0OnacHoCTb NonyyeHusA cepbe3Hoii TpaMbi!
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Mpu cbopke 1 MoHTaXe ybeauTeCh, UTO MHCTPYMEHT 1 €r0 YacTit GbiN YCTaHOBNEHbI HAAEXHO 1
NPOYHO 3aKpenieHbl B COOTBETCTBYIOLLEH 30He KpennieHus.

30Ha KpemneHus MHCTPYMEHTa AOMKHa ObITb 0UMLLEHa OT TakuX OTNOXeHMif (HaneTa) Kak Xup,
Macno i Bopa. 1oBEPXHOCTY 3aXMMHOTO KNiHa OMKHbI 6bITb MNOCKUMY (POBHBIMM).

1.2.4 Buumanue! byabTe ocTopoxHbI!

Perynapxo npoBepsiiTe pexyLLe HOXM, 3KMMHbIe SNeMeHTbl, BUHTbI U KOPYC pe3bl Ha Hannume
TIOBPEXAEHNI, 0C0BEHHO B CTyuae, KorAia pe3a ClyuaiiHo BCTYMUNA B KOHTAKT WM CTONIKHYNAch ¢
YacTAMM CAMOTO CTaHKa (3KMMHbIMIA 3NIEMEHTbI 1 SNeMeHTaMI CUCTEMb MbieyAaneHus).

Vcnonb3yiite Tonbko opuriHanbHble akceccyapbl npoussoputens CMT (Hoxu, dnemeHTbl
KPenneHus, 3KUMHbIe KNUHbA, BUHTbI KpeNAeHUs, JaTYuKN U T. f.).

TpoBezeHue peryaapHoro 0CMoTpa M NPOBEPKa (pe3 rapaHTUpyeT (BoeBPEMEHHOE 06HapyXeHHe
NIOBPEXAEHNI 1 N03BOAUT YCTPAHNTH UX NEPe UleAyHoLMM HCToNIb30BaHUEM.

Hukorpa He wcnonb3yiiTe AedOPMUPOBAHHbI WAN  NOBPEXAeHHbI MHCTPyMeHT. Bce
NoBPeX/AeHHbIE MHCTPYMEHTbI JOMKHbI ObITb NPOBEpEHbI CMeLUanicTom.

VIHCTpYMeHT, MMeloLmii TPelwHbl Ha HecyLem Kopmyce Wnu MoBpeXaeHHble pexylune HOXM, AOMKeH 6biTb
NpOMapKMpoBaH ¥ BblBefeH U3 dKcnnyaTauuu. Kateropuuecku 3ampeluaetca uCnonb3oBaTb MOBPeXAeHHbIN
WHCTPYMEHT.

2 TEXHWYECKWE OCOBEHHOCTW UHCTPYMEHTA
2.1 Pemont

B wenax 6e3onacHoil 3KcnnyaTaLum, pexyLume SNeMeHTbI OMKHbI BbITb NEPETOYEHbI WU OTPEMOHTUPOBAHDI B
aryvanx:

VB > 0,2

Tbl/IbHAA NOBEPXHOCTb

poHTanbHas
MOBEPXHOCTH

1) e u3Hoc (BennumHa VB) Ha pexyLem MHCTpYMenTe (pexyLueit KpomKe) npesbituaet 0,2 MM, 3T0 0C06eHHO
3aMeTHO B MeCTaX, I/ie NPOUCXOAT HanbonbLLMit U3HoC;

2) BUHbI NOBPEXIEHNA PEXYLLUWX NIEMEHTOB B BHULE TPELLUH U CKONOB.

Bce MHCTPYMeHTbI JOMKHbI ObiTb 3alLieHbl OT BRaru Bo u3bexanue Koppouu. Pexyuive
3NeMeHTbl CleflyeT erynapHO OuMLIATb OT 3arpA3HEHUt U HaNMNaHWii, TakuxX Kak: CMoMbl
n kneil. OHM 0bpasyloTca, Kak MPaBUno, Ha pexyLux kpomkax. Hapnexauiee TexHuueckoe
0BCnyKMBaHe YBENUUMBAET CPOK CMYObl MHCTPYMeHTa, a Takxke TMoBbIlLaeT GeonacHocTb
JKcnnyaTaumm.

YnctAwme 1 MoloLume CPeACcTBA MOTYT pa3ApaaTb KOy, ra3a U MoBPEXAaTb UHCTPYMEHT.
Bcerga ncnonb3yiite 3alWnTHbIe NepUaTKIn U OYKN NPU NPOBEAEHUM TEXHUYECKOTO 06CYKIBAHNA.
A Wcnonb3yiite TonbKo pekomMeHA0BaHHbIe MoloLve CpeacTBa (cM. paspen 4. Motowwye / Ynctawue
CpeAcTBa). Beerpa cnepyitte MHCTPYKLUMAM np Tens Npu NCnoftb CpeAcTB.
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3 PEMOHT U MOJVOUKALIUA QP!
3.1 UHcTpyKumMn
3aTouka UHCTPYMeHTa JI0MKHA NPOU3BOAUTLCA TONbKO KBANM( ¢ Tamu

?

W B COOTBETCTBUN C WHCTPYKUMAMM W3roTOBUTENA. 3TO ﬂ03BOﬂVIT UCKIOYUTb BO3MOXHOCTD
M3MeHEeHIA TeXHNYECKVIX XapaKTePUCTUK 1 OPUTMHANbHOI reomeTpun pexywnx noBepXHOCTe.

[Ing 3aTOYKM pexywWux rpaHeil Heo6XOAMMO WCMONb30BAHUE BbICOKOTEXHONOTUYHOO
wnnoBanbHoro 060pyaoBaHua. Hikoraa He u3mesiiTe pocTpaHCTBO (3a30p) MeXY pexylijeit
KPOMKOIA ¥ Kopnycom ¢pesbl unu orpaHuyutenamu. Pasmep v dopma 3T0ro npocTpaHcTBa
(3a30pa) onpepensetca Tpe6oBaHuAMI eBponeiickoro cTanaapta EH 847-1.

[InA 3ameHbl OpUTMHaNbHLIX JeTaneit MCNonb3yiite TONbKO AeTanu, COOTBETCTBYlolne
Tpe6oBaHAM Npou3BoAUTENs. Bce CMeHHble feTanu AomkHbI obecneunsaTb AoNycKi, KOTopble
TapaHTUPYIOT NPaBUNbHOCTD M HAAEKHOCTb CUCTEMbI KpenneHus.

B cnyvae MOJlM(bMKallMM TaKNX KakK 3aMeHa pexyluero snemeHTa (nepenaMKa) HOMKHA ObiTb

0 Ha PexyLLUX nemeHTax 1 kopryce pesbl, npy
STOM J0MKHbI biTb YKa3aHbl BHECEHHble U3MEHEHIA, a TaKKe Ha3BaHHe n TOpProBa Mapka KOMMaHuH,
ii pa6oTbl no KOHCTPYKLMI V11 3aMEeHe PEXYLLEro neMeHTa.

KaTeropuueckm 3anpeLLiaeTca BHeceHUe KaKiX-Nnbo U3MeHeHMil B MHCTPYMEHT TUna yaaneHua
WTUGTOB, WINAMHTOB, 6OATOB M Np.. PeMOHT WAM MOAUQUKALMA MHCTPYMEHTa MOXeT
OCYLLECTBAATLCA TOMbKO Mf Tenem wim B ¢ HbIX aBTOPU30BaHHbIX MacTepcKix. B
TIPOTVBHOM CTTyuae BO3MOXKEH PHUCK MONOMKY MHCTPyMeHTa!

CneuvanucTbl / cneunani3npoBaHHble MacTepckite, puBneKaemble AnA PEMOHTA, AOMKHbI MeTb Heo6XoaUMble
3HaHUA ¥ KBANMQUKALMIO B CneyloLwux 06nacTax:

- CoBpemeHHbIe UHXeHepHble TeXHONOrM (KOHCTPYMPOBaHIe U AU3aiiH);

- HauvoHanbHbie cTaHaapTbl B 061acTvt Npou3Bo/CTBa JiepeBoobpabaTbiBaloLLIero MHCTPYMeHTa;

- IupekTusbl 1 3akoHoaTenbcreo EC no 6esonacHoctu (EU Safety Directives & Legislation).

Tpebyemble KomneTeHUMM (KBanudukaLma):
- (TaHpapTHoe 060pyAoBaHNe
- KomneteHuun 8 C onepauuii (c oc TEXHONMOTYeCKIMY OnepaLvami)

He3aBucumo 0T KOHKpeTHOI# BbINOMHEHHO/ onepaLuu (nepeTouka, PeMOHT WAM MOAUQUKALMA AAHHOTO
MHCTPYMeHTa) B COOTBETCTBIM (O CTaHAapToM EC - EN 847-1, Heobxoanmo yaennTb 0coboe BHUMaHMe:

- Kauectsy 6anancuposki dpes

- TonLLMHe peXyLumX Hoxeit

- 3awwmTe pexyLLIMX KpOMOK

- Bennumke otboiiHuka-oTpaxatena

- BbineT pexyuiux KpoMOK Hag kopnycom ¢pesbl

4 MOIOLLVE / YUCTALWUE CPEACTBA

Heobxoanma TLuaTenbHas 04MCTKa MHCTPYMEHTa NOCTe KaXKOro UCMONb30BaHMA.
Pekomepyetca motowee cpenctao «Formula 2050 (koA npoayKkTa 998) unw ero SkBUBaneHT.

5 U3MEHEHWE KPEMEXHbIX 1 YCTAHOBOYHBIX AETANEM
Moxanyiicra o6patuTech K pasgeny “1.2 PykoogctBo no besonacHoii skcnnyatauuu”.

5.1 HABOP KOMMIEKTYHOLLUX (npu Hanuuum)

Habop KoMNNeKTyloLLyX MOXKET COfiepXaTb MHOXECTBO CMeLMani3upoBaHHbIX AeTaneil.

Habop KoMnneKTyoWyX MOXeT NPUMEHATBCA ANA HACTPOIIKM UHCTPYMEHTA MO HeoBX0AMMYl0
my6uHy pesku (Npoknagkw, wWaiibel, pasgenuTen, BTYAKW), MpW ITOM HeobXoAumo
UCN0Nb30BaTb TONLKO fiETany, MoCTaBNAeMble NPOU3BOANTENEM. 3aNPELLAETCA AMOCTOATENbHOR
u OTAENbHbIX AeTanei, B Habop TYIOLLX, €CTN UHOE HE YKA3aHO
U3roTOBHTENIEM.
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5.2 (MeHa pexyLyux Hoxei

byabTe BHUMaTeNbHbI NpK 3ameHe TBepAocnnaBHbIX v HS Hoxeit!
Cobntopaiite cnenyloluye Mepbl NPeOCTOPOXKHOCTI U MOCTE0BATENbHOCTb:

1. 3aKMMHble BUHTBI JOMKHbI BbITb 0CNabneHbl TONbKO ¢ MOMOLLbIO KNioya, NOCTaBAAEMOr0
NpoM3BOAUTENEM. 3anpellaeTca UCMoNb3oBaTb APYroil TUN KMioueld, Tak Kak OHU MoryT

noBpeanTb CUCTeMy KpenneHns.

2. CHumure 6ﬂ0KMpyl0U.lMl7| KNWH, NPUXKUMHDIE INIEMEHTBI U HOX.

3. Ouucrute Py KUK,

le 3NeMeHTbl, HOBbIl PeXyLuil dnemeHT unu

CMEHHbIE HOXN 1 yﬁeLlMTE(b, YTO OHW NepeyCTaHoBNEHDI B NPaBUNbHOM NONOXKEHNN.

4. EyﬂbTe BHUMaTENbHbI 1 cobiogaiiTe 0CTOPOXHOCTb NPY 3aMeHe peXyLUero sNemMeHTa Win y(TaHOBKe C(MEHHbIX
HOXeil B NPaBUIbHOR NONOXEHNe.

5. Y6epuTecb, uT0 HOXM YCTaHOBNEHbI M 3aQUKCUPOBAHbI B NPAaBUIbHOM MOMOXEHUNA UMK, B 3aBUCUMOCTH
OT TUMA MHCTPYMEHTa, 3aKPenneHbl Ha COOTBETCTBYIOLIEM MOCAAOYHOM MeCTe COFMAcHO cneuudukaumuu ans
BMHTbI C MOMOLL{bH TPUYECKOTO KNKOYA C HYXHbIM
yaunuem (KpyTALMi MOMEHT — MuHUMyM 3,5 Hwm). B cnyuae perynupyemoit HacapHoil Gpe3bl ybeauTech, uto
YHUBEPCANbHbII HOX YCTaHOBNEH 1 3aUKCMPOBAH B NMPaBUNbHOM MOMOXKEHUA U UTO KPYTALUMIE MOMEHT npy

3T0T0 PEXYLUEro emeHTa. 3aTaHuTe

ukcaumm paseH 3 Hm.

6. B cnyuae perynupyembix ppe3 yBeanTech, 4To HOXM KOPPEKTHO YCTaHOBAEHbI Ha CBOW MECTA 1 3aKpemnneHbl ¢

NPaBINLHOI CTOPOHBI.

Kateropuueckn 3anpewjaetca ocnabnatb waM ypanatb WindTbl, Kak MOKa3aHo HAa PUCYHKe
(0603HaueHbl «X»). He Bce HacaaHble pe3bl OcHalLeHbl TakumMu WwingTamm (cm. katanor CMT).
[InA nogo6HbIX ceunduuHbIX HacakHbIX Gpe3 CMeHa HoXeil NPOU3BOANTCA TONBKO MPU CHATUN
DUKCUpyIoLLero KnHa.

3anackble YacTin ANA WTMGTOB He BXOAAT B MOCTaBKY.

3aTaxka

9 Ocnabnenme

5.3 3ameHa pexywux Hoxein

1.0cnabbTe 3aXuMHble BUHTHI (1) ¢ momoLblo
COOTBETCTBYIOWEr0 MHCTpyMeHTa. [locne 3Toro
CHUMMTE PEXYLLMIA HOX (2) 1 3aXuMHOI BUHT (1).

2. BcrasbTe HoBbIE HOX BO dpe3y, ybeaMBLLNCD,
yTo pexylan Kpomka Hoxa obpawieHa B TOM
HanpaBeHuy, B KOTOPOM Bbl HaMepeHbl paboTarb.
3aTAHUTe  3aXUMHbIAE BUHT (1) ¢ nomoLibio
NMHaMOMeTpuyeckoro  Kkmi4a  (Heobxogumo
KOpPEKTHOE yCuiue 3aTaxXKM).




5.4 PerynupoBka yrna HaknoHa ¢acku (B cnyyae Heo6XxoaumocTy)
1. 0uncTuTe 3aKNUMHbIE BUHTDI (3).
2. OcnabTe 3aXUMHbIe BUHTbI (3), TOBEPHYB BUHTbI MPOTYB YacoBOiA CTPENKM.

3. ToBepHyTe NOBOPOTHbIE AEPXKATENN HOXeil 4O OCTUKEHUS XKenaemoro yrna Gacku. Perynuposku MoryT Gbitb
Tpagyvp Vi LUKanbl, KOTOast HaHeceHa Ha Kopnyce dpe3bl (BapUaHTBI PerynupoBKiA
33BWCAT OT MoZenM ¢pe3bl).

4. 3aTAHUTE 3AXKUMHDIe BUHTBI (3) 10 YacoBoif CTpesIKe € yCunuem KpyTALLero MomenTa 8,9 Hm.

5.5 3anacHble yactn
06paTuTech K Npunaraemoii K ToBapy AOKYMEHTALIY WIW CiATy NOCTABLLMKA 33 UHGOPMALLYENA 0 3aNacHbIX YaCTsX.

KOMMAHWA CMT HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3A MPOWLIECTBUE WM HECYACTHBIN CIYYAH,
KOTOPbIN ABNAETCA NPAMbIM CIEACTBUEM HEMPABWIbHOrO UCMOJIb30BAHUA WHCTPYMEHTA,
UCNoNb30BAHUA UHCTPYMEHTA HE M0 HASHAYEHWIO WU HECMOCOBHOCTM A0MHBIM OBPA30M
COB/MIOATb MHCTPYKLIMW MO TEXHUKE BE3OMACHOCTH, A TAKXKE NONOMKEHUM, NPEAYCMOTPEHHBIX
JUNA BE3OMACHOTO NEPEMELLEHWA, SKCNNYATALUU U OBCTYKUBAHUA 3TOr0 NHCTPYMEHTA.

0B03HAYEHUA

(OCHOBHble HeobxoauMble KaTeropmuecm
neficran OcHOBHble onacHoCTh 3anpelleno
Mcnonb30Bath 3awyuTHble OnacHoctb TpaBm
nepyaTki PYK ¥ nanbLies

Cranpapr: IS0 3864-1:2002-05

3aneiicTBoBaTH Enxoe MpeaynpexaatoiLve 3Hakv 1 LBeTa
MeXaHu3m 6J'IOKM[)OBK|/| BellecTBO

Eumabois: pykoBoACTBO nonib3oBarens

He ncnonb3osatb
HeucnpasHblit WNHCTPYyMeHT

DS e

® : (MT, norotunbi CMT, CMT opaH»keBblii 0Kpac MHCTPYMeHTa 11 0pakXxeBble LiBET, HAHOCUMble Ha NOBEPXHOCTb
MHCTPYMeHTa, ABNAKTCA TOBApHbIMU 3Hakamu C.M.T. Utensili SpA.
TNobble apyrve i B Katanorax np CMT v Ha caire CMT, sgnatoTca
C06CTBEHHOCTbIO UX COOTBETCTBYHLLYIX BNajeNbLieB.

©CM.T. UTENSILI S.P.A
70T JOKYMEHT NpeHasHaueH TONbKO A1A YACTHOTO MCMOb30BaHNA.
Tlioboe apyroe uc uBoCnp ZaHHOV MHOp CTporo 3anp 6e3 nicbMeHHoro

pazpetuenua komnaxun CM.T. Utensili S.P.A.
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GLOWICE FREZUJACE

1.1 PODSTAWOWE ZASTOSOWANIE

1.1.1 RPM (Predkos¢ obrotowa)
Zakres obrotow jest podany na kazdej z gtowic jako: RPM ,n max” i pod zadnym pozorem nie

moze by¢ przekraczany!

1.1.2 Rodzaje zastosowar i metody pracy

CMT 55

o=

Glowice uzywa sie zgodnie z posuwem oznaczonym na korpusie narzedzia

m Do zastosowania jedynie na maszynach do obrobki drewna

* MAN
(posuw manualny) Praca z kierunkiem przeciwnym do posuwu  Praca z kierunkiem zgodnym z posuwem
MAN
O
— — =N

Narzedzia oznaczone jako ,MAN" moga by¢ rowniez uzywane na maszynach z posuwem
mechanicznym. Praca z kierunkiem zgodnym z posuwem jest bezwzglednie zabroniona

Zposuwem

* MEC
(posuw mechaniczny) Praca z kierunkiem przeciwnym do posuwu  Praca z kierunkiem zgodnym
MEC _
e £ O o] l
L — ¢ >
k) 2 — —

Narzedzia oznaczone jako ,MEC" moga by¢ uzywane jedynie na maszynach z posuwem mechanicznym!
Instrukje producenta maszyny, na ktdrej pracuja narzedzia musza by¢ przestrzegane wraz z niniejszq instrukcja.

1.1.3 Mozliwe zastosowanie gtowic cmt

SHN

Frezowanie krawedzi

Was

Rowkowanie

1.1.4 Obrabiany materiat

Wregowanie

S

Profilowania i zaokraglania

Drewno i materiaty drewnopochodne a takze materiaty o podobnych wiasciwosciach fizycznych (twardosc, gestosc, itp).

Nie uzywac do pracy z powierzchniami metalowymi.
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1.2 PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

>

1.2.1 Zastosowanie

Wszystkie europejskie i krajowe przepisy bezpieczeristwa powinny by przestrzegane podczas pracy w
tym te zawarte w normach: EN 847-1and EN 847-2. Narzedziem mozna pracowac jedynie w zakresie
podanym przez producenta.

1.2.2 Transport i przechowywanie

Przeno$ gtowice tylko w specjalnie do tego przeznaczonych opakowaniach, w przeciwnym razie
istnieje duze ryzyko uszkodzenia czesci tnacych.

Badz bardzo ostrozny przy przenoszeniu i sktadowaniu narzedzi!
Uzywaj rekawic roboczych przy kontakcie z gtowica

1.2.3 Montaz glowicy

Przed uzyciem narzedzia, zwhaszcza przed pierwszym uzyciem sprawdZ wszystkie czesci tnace i
ich stan, sprawdz takze czy ktdras ze Srubek nie jest poluzowana i czy mechanizm zacisku dziata
odpowiednio. Pamietaj o swoim bezpieczeristwie.

Jesli glowica skfada sie z wiecej niz 1 czesci zamontuj je wszystkie, uzywaj zawsze oryginalnych
czesci aby zapewnic odpowiednie wywazeni

Wszystkie czesci gtowicy powinny by¢ utrzymywane w czystosci aby zapewnic wiasciwe odprowad-
zenie urobku. Powierzchnie tnace i elementy mocujace powinny by¢ wolne od pozostatosci: smaru,
oleju, zywicy, wody i innych zabrudzen.

Dokrec $ruby zaciskowe i nakretki uzywajac odpowiednich kluczy z wtasciwym momentem obro-
towym.
Uzywanie narzedzi o innym przeznaczeniu (mtotkw, itp) jest surowo zabronione.

Gtéwki Srubek powinny by¢ utrzymywane w czystosci, co pozwoli zagwarantowac odpowiednia
przyczepnosc dla klucza i zapobiegnie uszkodzeniu.

Wszystkie sruby powinny by¢ dokrecane zgodnie z sekwengja, chyba ze instrukcja mowi inaczej.
Upewnij sie, ze gtowica jest zamontowana, zamocowana i uzywana zgodnie z instrukcja.

Zapoznaj sie z wszystkimi instrukcjami dostepnymi dla danej gowicy jak i maszyny, na ktorej
pracujesz, zweryfikuj kierunek obrotéw.

Nigdy nie montuj gtowicy na wiaczonej maszynie! Zapoznaj sie z instrukcja dotaczong przez produ-
centa maszyny.

Zamontuj narzedzie tak aby czesci tnace nie uszkodzity sie podczas pracy.

Przy montowaniu narzedzia upewnij sie, ze jego ostrza nie koliduja z soba.Zamontuj narzedzie tak
aby czesci tnace nie uszkodzity sie podczas pracy. Zabronione jest stosowanie docisku bocznego w
celu zatrzymania pracy.

Ryzyko przypadkowego wysunigcia sie narzedzia z wrzeciona!

NIEBEZPIECZENSTWO POWAZNEGO USZCZERBKU NA ZDROWIU NA SKUTEK POLUZOWANIA SIE
MOCOWANIA! .

NIEBZPIECZENSTWO OBRAZEN.
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Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze narzedzie jest zacisniete na specjalnym obszarze
mocowania.

Wszystkie obszary zaciskowe powinny by¢ wolne od zanieczyszczen, ttuszczu, oleju i wody.

1.2.4 Caution

Regularnie sprawdzaj czesci tnace, elementy zaciskowe, Sruby i korpus narzedzia, zwlaszcza jesli
gtowica mogta ulec uszkodzeniu.

Nalezy uzywac tylko oryginalnych akcesoriéw CMT (noze, elementy mocujace, klin zaciskowe, Sruby
mocujace, itp). Przeprowadzanie regularnych kontroli narzedzi tnacych gwarantuje, ze ewentualne
uszkodzenie zostanie szybko wykryte i naprawione przed nastepnym uzyciem.

Nigdy nie uzywaj zdeformowanych i uszkodzonych narzedzi.
Uszkodzone narzedzia powinny by¢ sprawdzone przez spejaliste.

® @ O

2 SPECYFIKACUA NARZEDZIA

2.1 Konserwacja
Ze wzgledow bezpieczenistwa czesci tnace musza by¢ natychmiast wymienione gdy:

VB > 0,2

Powierzchnia natarcie
(do ostrzenia)

Powierzchnia
rzytozenia

1) zuzycie ostrzy (VB) jest wigksze niz 0,2mm- nalezy uwaznie obserwowac gtéwne strefy zuzycia
2) uszkodzenia i wkruszenia czesci tnacych s widoczne

Narzedzia stuzace musza byc chronione przed wilgocia w celu unikniecia korozj.

(zesci tnace musz byc regularnie czyszczone z zywicy i kleju (zabudowane brzegi)
- zwieksza to wydajnos¢, zywotnosc i bezpieczeristwo pracy.

Uzywajac detergentéw do czyszczenia pamietaj, ze moga one podrazniac skére, oczy a takze uszkod-
zi¢ narzedzie. Zawsze chron oczy i rece w trakcie czyszczenia. Uzywaj zawsze odpowiednich Srodkow
azyszczacych (patrz sekcja 2.3 Detergenty). Zawsze postepuj zgodnie z zaleceniami producenta
detergentow.
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3 NAPRAWY, OSTRZENIE, MODYFIKACJE
3.1Zasady ogélne
Ostrzenia narzedzi powinni podejmowac sie tylko specjalisci zgodnie z instrukcjami producenta i sztukg.

Pod zadnym pozorem nie wolno modyfikowac potozenia ostrzy tnacych wzgledem korpusu czy
ogranicznikow. Po kazdej ingerencji w strukture narzedzia (ostrzenie, serwis, modyfikacja) firma
badz osoba dokonujaca ww. czynnosci powinni potwierdzi¢ na pismie zgodnos¢ zmodyfikowanego
narzedzia z Europejskimi Standardami EN 847-1 and EN 847-2 zwfaszcza w zakresie

Uzywaj zawsze tylko oryginalnych czesci dostarczonych przez producenta narzedzia. Zachowanie
precyzyjnych tolerancji gwarantuje wtasciwie mocowanie i musi by¢ przestrzegane

Jesli narzedzie byto modyfikowane powinny znalez¢ sig na nim informacje dotyczace wspomnianej
modyfikacji, a takze nazwa i logo firmy dokonujacej modyfikacji. m

Ostrzenia narzedzi powinni podejmowac sie tylko specjalisci zgodnie z instrukcjami producenta.
Serwisowanie i modyfikacje moga by¢ wykonywane jedynie przez wykwalifikowanych spejali-
stow. W przeciwnym wypadku istnieje ryzyko uszkodzenia narzedzia.

Spedjalisci/wyspecjalizowane warsztaty powinny mie¢ wiedze i doswiadczenie w zakresie:

- modyfikacjach narzedzi pod wzgledem konstrukji i projektéw
- przepisach krajowych
- dyrektywach i requlagjach wspélnotowego rynku

Powinni posiadac:

- podstawowe wyposazenie
- Umiejetnosci i wiedze potrzebna do przeprowadzenia konkretnej operagji.

Po kazdej ingerencji w strukture narzedzia (ostrzenie, serwis, modyfikacja) firma badz osoba dokonujaca ww.
czynnosci powinni potwierdzi¢ na pismie zgodnos¢ zmodyfikowanego narzedzia z Europejskimi Standardami EN
847-1and EN 847-2 zwhaszcza w zakresie:

- Jakosdi wywazenia

- Grubosci czesci tnacych a

- Zhieznosci krawedzi tnacych cr, ca, t

- Szerokosci deflektora e

- Profilu ostrzy tnacych

4 INSTRUKCJA OSTRZENIA

Przed dokonaniem jakichkolwiek zmian w narzedziu nalezy je bezwzglednie wyczyscic.
W celu konserwagji i przygotowania narzedzia do ostrzenia sugerujemy uzycie produktu firmy CMT “Formula 2050”
seria 998.

5 WYMIANA CZESCI MOCUJACYCH

Patrz rozdziat: , 1.2 Przepisy bezpieczenstwa”.

5.1 Zestaw narzedzi (jesli dotyczy)

Na zestaw narzedzi sktadaja sie pojedyncze narzedzia.

Pojedyncze narzedzia musza by¢ odpowiednio dopasowane do catego zestawu.

W celu modyfikadji narzedzia (np.: szerokosci cigcia) mozna uzywac jedynie czesci (podktadek dystan-
sowych) oryginalnych i zalecanych przez producenta narzedzia, ktére pasuja do catego zestawu.
Pojedyncze narzedzia skfadajace sie na zestaw nie moga by¢ uzywane osobno, chyba ze takie
rozwigzanie dopuszcza producent.
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5.2 Wymiana elementéw gtowicy
Zachowaj szczegéIng ostroznosc przy wymianie nozy.
Postepuj wedtug ponizszych zasad:

Aadyl

1. Sruby mocujace powinny byé odkrecane dedy ym przez producenta narzedzia kluczem w
przeciwnym wypadku system mocujacy moze zostac nieodwracalnie uszkodzony.

2. Po odkreceniu srub wyjmij klin i néz.

3. Wyczysc klin blokujacy, elementy mocujace i ndz upewnij sig, ze wszystkie elementy znajduja
sie w prawidtowym potozeniu.

4. Zwrdé¢ uwage aby nowe noze byty zamocowane w tej samej pozycji co poprzednie.

5. Upewnij sig, ze noze s3 zamontowane prawidtowo i zgodnie ze specyfikacja narzedzia. Sruby powinny by¢
dokrecane kluczem zmomentem obrotowym minimum 3,5Nm i 3Nm dla gtowic regulowanych.

6. Zachowaj szczegdlng ostroznos¢ przy pierwszym uzyciu narzedzia po wymianie nozy.

Pod zadnym pozorem nie luzuj ani nie wyjmuj pinéw (oznaczone znakiem “X” na ilustracji ponizej).
Nie wszystkie gtowice s3 wyposazone we wspomniane piny (informacje w katalogu CMT).

Dia tych gtowic wymiana nozy jest mozliwa tylko poprzez wymontowanie klina. Piny znajdujace sie
w gtowicach nie sa dostepne w sprzedazy.

Kierunek zakrecania 5.3 Wymiana nozy

1. Odkrec Srube mocujaca (1) za pomoca odpowied-
niego klucza. Przystap do usuniecia noza (2) i sruby
mocujacej (1)

2. Zatéz wymieniony noz do narzedzia, upewniajac
sie, ze krawedz tnaca noza jest odpowiednio ustawio-
na wzgledem obrabianego materiatu. Wsadz i dokrec
$rube mocujaca (1) uzywajac whasciwego klucza.

9 Kierunek odkrecania



5.4 Regulacja kata pracy ostrzy (jesli jest mozliwa)
1. Oczyscic $ruby mocujace (3).
2. Poluzowac sruby mocujace (3), obracajac sruby w lewo.

3. Obracaj regulowana gtowice az do uzyskania pozadanego kata praca. Korekty ustawienia mozna réwniez dokonywac za
pomocg skali znajdujacej sie na korpusie narzedzia (opcje regulacji réznia sie od modelu urzadzenia).

4. Dokrecic sruby mocujace (3) - w prawo (8,9 Nm).

5.5 Czesci zamienne

Informacje dotyczace czesci zamiennych znajduja sie w dokumentacji dotaczonej do narzedzia, lub w katalogu.

CMT NIE BIERZE ODPOWIEDZIALNOSCI ZA WSZELKIE WYPADKI WYNIKAJACE BEZPOSREDNIO Z
NIEPRAWIDEOWEGO UZYCIA NARZEDZIA, UZYWANIA USZKODZONEGO | NIESPRAWNEGO NARZEDZIA,
UZYWANIA GO WBREW INSTRUKCJI OBSEUGI | ZASADOM BEZPIECZENSTWA ZAWARTYM W NINIEJSZE)
INSTRUKCJI | PRAWIE KRAJOWYM.

SYMBOLE BEZPIECZENSTWA

Czynnos¢ -
0 obowiazkowal A Zagrozenie! ® ZAKAZ
Uzyj rekawic Ryzyko utraty dfoni Nie uzywaj
ochronnych lub jej czescil ostrze uszkodzonego ostrza!
obrotowe
iani f . 150 3864-1: 2002-05
ﬁ\lml)(ln'lenle mechanizmu A Materia naki i kolory bezpieczeristwa
0KUjqcego racy Europejska Federacja Producentéw

Maszyn do Obrdbki Drewna
Instrukgja uzytkowania
(www.eumabois.com)

® : Znaki towarowe CMT, logo, nazwa CMT ORANGE TOOLS a takze kolor pomarariczowy, ktérym pokryte sg narzedzia s3
znakami towarowymi C.M.T. Utensili SpA. Wszelkie inne znaki towarowe wymienione w katalogach produktow CMT oraz
na stronie internetowej CMT s3 wiasnoscia ich prawnych whacicieli.

©CM.T. UTENSILI S.p.A.
Niniejszy dok stuzy do uzytku osobi: Jakiekolwiek powielanie go jest niedopuszczalne i zabronione bez
pisemnej zgody firmy CM.T. Utensili S.p.A.
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