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INFORMACJE OGOLNE

Podstawowe zalecenia dotyczace eksploatacji i bezpiecznej pracy frezéw nasadzanych prostych,
ksztattowych lub zestawéw frezéw z lutowanymi ptytkami HSS/HM.

ZNAKOWANIE

1. Producent/marka narzedzia.
2. Indeks producenta.
3. Typowymiar narzedzia.

since 1921 4. Materiat ostrza freza, np.:
T~ CL090-0120-0005 :as;;;l“f:;';f:f;a
S 120xR12.5x30 74 5. Typ/rodzaj posuwu.
b HM 6. Maksymalne obroty freza RPM.
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OBJASNIENIE STOSOWANYCH SYMBOLI

Piktogram

Objasnienie

Przed wyciaggnieciem narzedzia / freza nasadzanego
z opakowania zapoznaj sie z ulotka informacyjna.

Uwazaj: Narzedzie posiada bardzo ostre ostrze, dlatego
chron wtasne dtonie, nogi i/lub stopy, podczas wyjmowania
freza z opakowania lub podczas mocowania na wrzecionie
maszyny.

Podczas wykonywania prac/czynnosci z frezem
nasadzanym uzywaj rekawic ochronnych, aby zwigkszy¢
swoje bezpieczenstwo.

Podczas pracy (procesu skrawania materiatu) moze
dochodzi¢ do powstawania wyrzutu wiéréw / iskier /
opitkdw, dlatego zawsze stosuj okulary ochronne
zabezpieczajace Twoje oczy.

Zaktadaj maseczke przeciwpytowa podczas obrébki
skrawanych materiatow.

Stosuj nauszniki ochronne, gdyz podczas pracy moze
powstac¢ nadmierny hatas.

Zaktadaj obuwie ochronne i chron swoje stopy przed
réznymi niebezpiecznymi sytuacjami mogacymi zaistnie¢
podczas pracy.

PeOROOHRP®

Chron narzedzie przed wilgocia i unikaj sytuacji narazania
freza nasadzanego na bezposredni lub posredni kontakt
z woda.
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Polski

PODSTAWOWE ZALECENIA DOTYCZACE EKSPLOATACJI | BEZPIECZNEJ
PRACY FREZAMI NASADZANYMI

Przy mocowaniu frezéw nasadzanych na wrzecionie maszyny nalezy stosowac
odpowiednie przektadki dystansowe i tulejki redukcyjne z kotnierzem zgodnie
z wymaganiami producenta maszyny.

Przektadki dystansowe i tulejki redukcyjne z kotnierzem musza zapewniac réwnolegte
przyleganie - nalezy przestrzegac czystosci, ptaskosci i rdwnolegtosci powierzchni
stykowych. Frez nie moze $lizga¢ sie miedzy przektadkami lub tulejami redukcyjnymi.

Osad z zywicy nagromadzony na frezie nasadzanym nalezy regularnie usuwac - najlepiej
ptynem GO Cleaner lub GO Cleaner+ lub goraca woda z sodg i miekka szczotka.
Nadmierny osad pogarsza jakos¢ frezowania i zwigksza zuzycie narzedzia.

Nie wolno przerabiac otwordw mocujacych frezéw nasadzanych, gdyz po
nieprofesjonalnie wykonanej przerobce otworu osadczego, zwigksza sig ich bicie
promieniowe i niewywazenie narzedzia.

Ostrzy zebow z weglika spiekanego lub stali szybkotngcej HSS nie wolno przerabiac
samemu! Niedopuszczalna jest jakakolwiek modyfikacja geometrii zebdw freza
nasadzanego.

Nie nalezy pracowac tepym frezem - wzrasta opor skrawania, frez jest przeciazony,
co prowadzi do jego uszkodzenia. Ostrzenie ptytek nalezy wykonywac przy zuzyciu
0,10+0,20 mm mierzonym na krawedziach ostrza (pomiedzy powierzchnia natarcia
a przytozenia).

Podczas ostrzenia na profesjonalnych centrach ostrzacych CNC dedykowanych do
ostrzenia danego typu ostrza, stosowac intensywne chtodzenie. Bezwzglednie nie wolno
dopuscic¢ do przegrzania, przypalen i zmian strukturalnych zebéw z HSS lub HM.

Dla frezdw z ptytkami HM zalecana predkos$¢ skrawania do obrobki drewna twardego
i materiatéw drewnopochodnych wynosi 30-80 m/s, za$ dla frezéw z ptytkami HSS
zalecana predko$¢ skrawania do obrdbki drewna miekkiego wynosi 50-80 m/s.

Warunkiem prawidtowej pracy frezéw jest wtasciwy dobdr szybkosci skrawania
i szybkos$ci posuwu do rodzaju obrabianego materiatu oraz warunkéw obrébki.

. Nalezy stosowac odpowiednie obroty wrzeciona w zaleznosci od gatunku obrabianego
materiatu. W celu dobrania optymalnych parametréw pracy dla $rednicy freza, nalezy
skorzystac z tabeli (na str. 5 i 6) zalecanych predkoéci skrawania oraz wykresu
zamieszczonego W niniejszej ulotce.

. Mozesz zastosowac mocowanie HYDRO, ktére pozwala na precyzyjne umieszczenie
freza nasadzanego lub zestawu frezow nasadzanych na wale i usuwa wszelkie
luzy pomigdzy narzedziem, a wrzecionem maszyny.

. Nalezy stosowac sie do zalecen producenta maszyny zawartych w dokumentacji
techniczno-ruchowej (DTR).

UWAGA: Frezy nasadzane eksploatowane niezgodnie z powyzszymi
zaleceniami i uwagami nie moga by¢ przedmiotem reklamacji, za
wyjatkiem oczywistych wad materiatowych lub oczywistych wad
wykonania. Nie moga by¢ réwniez przedmiotem reklamacji frezy
zniszczone w wyniku nieprawidtowego ich doboru do charakteru pracy.
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ZALECANE PREDKOSCI SKRAWANIA W ZALEZNOSCI OD RODZAJU
OBRABIANEGO MATERIALU

MATERIAL PREDKogﬁigRAWANIA Po?#xwv/ggb%AB

Ostrza zebow z HM

Drewno twarde 50 + 80 0,15+ 0,35
Ptyta widrowa 60+ 80 0,08 + 0,15
Ptyta MDF / HDF 60+ 80 0,05+0,12
Twarde ptyty piléniowe 30 =50 0,05+0,12
\I/Dv’cgﬁgt\s;g‘l;gskle i drewno klejone 50 = 80 0,08+ 0,15
Sklejka / LVL 50 + 80 0,08 + 0,15
Ostrza zebow z HSS

Drewno miekkie 50 + 60 0,20 + 0,40
Drewno miekkie mokre 60 + 80 0,25 + 0,45

MAKSYMALNE OBROTY FREZOW NASADZANYCH Z ZASTOSOWANIEM
POSUWU MECHANICZNEGO

sresic ez s et | Mok

N max [obr./min.] N max [obr./min.]
90 9 000 9 500
100 9 000 9 500
114 9 000 9 500
120 9 000 9 500
125 9 000 9 500
130 9 000 9 500
134 9 000 9 500
138 8 000 9 250
140 7 500 9 000
150 6 000 8 000
160 6000 8 000
180 5500 6500
190 5500 6500
200 5500 6500
225 5500 6500
250 5000 5000

W przypadku stosowania frezéw nasadzanych z wykorzystaniem tulei HYDRO, mozna
stosowac wigksze obroty maksymalne (N max) niz podane w w/w tabeli. Obroty
maksymalne dla takiego narzedzia podane sa na kotnierzu / tulei HYDRO.
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OBLICZANIE PREDKOSCI SKRAWANIA | SZYBKOSCI POSUWU

Polski

Obliczanie szybkosci skrawania:

V_ T XDXn

~ 60x1000

V - szybko$¢ skrawania (m/s)
D - érednica zewnetrzna freza (mm)
n - predkoéé obrotowa wrzeciona obr/min

Przyktad:
$rednica zewnetrzna freza D=140 mm, predko$¢ obrotowa wrzeciona
n=6500 obr/min

_ T x140%6500  _
V="%0x1000 47,6 m/s

Uwaga: Przy wyznaczaniu optymalnej szybkosci skrawania nie wolno
przekracza¢ maksymalnej predko$ci obrotowej podanej na frezie.

Obliczanie szybkosci posuwu:
pxZxn

P- 1000

P - szybko$¢ posuwu m/min
p, - Posuw na zab (mm)

obrébka wykariczajaca: p,=0,25 - 0,75 (mm)
obrdbka zgrubna: p,= 0,8 - 2,5 (mm)

z - liczba zebow
n - predko$¢ obrotowa wrzeciona obr/min

Przyktad:
szybko$¢ obrotowa wrzeciona n=6500 obr/min, liczba zebéw z=4,
obrébka wykariczajaca drewna migkkiego p,=0,4 mm
x4x .
P- 0,4x4x6500 _ 10 4 1/min
1000

WYZNACZANIE MINIMALNEJ SREDNICY ZEWNETRZNEJ FREZA
KSZTAtTOWEGO W ZALEZNOSCI OD GLEBOKOSCI PROFILU

D - $rednica zewnetrzna (mm)

d - $rednica otworu osadczego (mm) 60

B - szerokosc¢ freza (mm)
Maksymalna $rednica zewnetrzna D (mm) D, =2xG_+d + 55 " A S
&S
— 5 $
Duin= 2:G,+d+55 s
S
D - minimalna $rednica freza (mm) E 40
min Al £
G, ~ gtebokos¢ profilu (mm) <
d - érednica otworu (mm) &
2 %
Przyktad: g_
gtebokosc¢ profilu G,=20mm, $rednica otworu freza d=30 mm 9
]
£
— — S 20
Duin=2x20+30+55=125mm £
10
h =S s
Gp - d
80 100 120 140 160 180 200
D minimalna érednica freza Dmin (mm)

.
%@GM 12/2024-v 1.0
since 1921



SCHEMATY PRACY ZESTAWOW FREZOW NASADZANYCH

Zestawy frezow ksztattowych produkowane sg na maszyny wielostronne wg. schematu ,,1”.
Na zyczenie klienta wykonujemy frezy wg. schematu ,2".

Na maszyny jednostronne (frezarki) wykonujemy frezy wg. schematu ,3".

Istnieje réwniez mozliwos¢ wykonania innej wersji niz przedstawione na schematach.

SCHEMAT 1
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Polski

INNE WAZNE INFORMACJE

CZYSZCZENIE NARZEDZI / KONSERWACJA

Narzedzie nalezy od razu po uzyciu umy¢ $rodkami nie wchodzacymi w reakcje

z metalami, np. ptynem do mycia i czyszczenia narzedzi GO Cleaner lub GO Cleaner+,
zdejmujac z jego powierzchni zabrudzenia powstate podczas pracy. Osad nagromadzony
na tarczy nalezy usuwac czesto, mozna to robi¢ réwniez gorgca woda z rozpuszczong
soda lub innymi preparatami czyszczacymi i miekka szczotka. Nadmierny osad

znacznie pogarsza prace pity. Po umyciu narzedzia, nalezy je zakonserwowac $rodkami
zabezpieczajacymi przed korozjg np.: olej ochronnym M, olej ANTYKOL M-100, etc.

PRZEWOZ / WARUNKI SKLADOWANIA

Produkt musi by¢ transportowany oraz sktadowany w oryginalnym i nieuszkodzonym
opakowaniu, z zabezpieczonym ostrzem. Produkt musi by¢ sktadowany w pomieszczeniach
zadaszonych, zamknietych i suchych, w warunkach temperatury otoczenia pomiedzy

+5°C i +30°C.

APROBATY / NORMY

Produkt wykonany wg. wewnetrznych norm Fabryki Pit i Narzedzi WAPIENICA Sp. z 0. o.
z siedzibg w Bielsku-Biatej. Wyrob spetnia wymagania: PN-EN 847-1:2014 - Narzedzia do
obrébki drewna i materiatéw drewnopochodnych ; Rozporzadzenia UE 2023/988 (GPSR) -
Ogolne bezpieczenstwo produktéw ; Prawa polskiego i Unii Europejskiej.
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