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INFORMACJE OGOLNE

Podstawowe zalecenia dotyczace eksploatacji i bezpiecznej pracy frezami tarczowymi HSS / HSS-E.

ZNAKOWANIE

1. Producent/marka narzedzia.

2. Materiat z ktérego wyprodukowany jest
frez tarczowy, np.:
HSS-DMo5 - stal szybkotngca SW7M / M2
HSS-E - stal szybkotnaca SK5M / M35
0 5% zawartosci kobaltu
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T~ HSS—DMo5

3— 63x16x1,6/80z A5 VHM - stal proszkowa (weglik spiekany)
P 3. Typowymiar narzedzia wraz z geometria
T~ FP110-0063-0008 zeba.
5 4. Indeks producenta.
T~ 0121 /21 24 5. Numer seryjny.
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OBJASNIENIE STOSOWANYCH SYMBOLI

Piktogram

Objasnienie

Przed wyciagnieciem narzedzia/freza tarczowego
z opakowania zapoznaj sie z ulotka informacyjna.

Uwazaj: Narzedzie posiada bardzo ostre krawedzie zebow,
dlatego chron witasne dtonie, nogi i/lub stopy, podczas wyj-
mowania tarczy z opakowania lub podczas mocowania freza
tarczowego na wrzecionie maszyny.

Podczas wykonywania prac/czynnosci z tarcza uzywaj
rekawic ochronnych, aby zwiekszy¢ swoje bezpieczenstwo.

Podczas pracy frezami tarczowymi (procesu skrawania
materiatu) moze dochodzi¢ do powstawania wyrzutu widréw
/ iskier / opitkéw, 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.

PeOROO&HR®

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

PODSTAWOWE ZALECENIA DOTYCZACE EKSPLOATACJI | BEZPIECZNEJ
PRACY FREZAMI TARCZOWYMI HSS, HSSE, VHM

1. Frezy powinny byc transportowane i przechowywane tak, aby zapobiec ich uszkodzeniu.

2. Przed przystapieniem do pracy, frezy nalezy poddac ogledzinom wizualnym.
W przypadku stwierdzenia peknie¢ lub nadmiernego stepienia narzedzia nalezy wycofac
je z eksploataciji.

3. Otwory centralne sa wykonywane w wysokiej klasie doktadnosci i wszelkie przerdbki
sg niedozwolone. Zabrania sie stosowania pierscieni redukcyjnych.

4, Przed rozpoczeciem ciecia nalezy na obrabiarce zatozy¢ wszystkie ostony, w ktore
jest ona wyposazona.

5. Przed przystapieniem do pracy koniecznie sprawdz, czy masz prawidtowo dobrane
narzedzie, w tym m.in. prawidtowo dobrany ksztatt oraz podziatke zgba do przekroju
poprzecznego i rodzaju cietego materiatu.

6. Frez w trakcie pracy powinien by¢ chtodzony cieczami lub olejami chtodzaco - smarujacymi.
Mozna zastosowac ogdlnodostepne chtodziwa typu: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Special
- zaleca sie wodny roztwor tych srodkéw o stezeniu 3-10% lub oleje obrébcze majace
zastosowanie szczegolnie w przypadku obroébki stali wysokostopowych i nierdzewnych.

7. Nalezy unika¢ powstawania narostéw na bocznych powierzchniach frezéw. W celu jego
wyeliminowania mozna zastosowac frezy z powlekaniem w postaci pasywacji lub powtoke
azotku tytanu.

8. Parametry pracy nalezy tak dobiera¢, aby nie powodowac przecigzenia freza, gdyz
powoduije to szybkie jego zuzycie lub zniszczenie narzedzia.

9. Frezy tarczowe HSS / HSS-E pracujg na wolnoobrotowych frezarkach / przecinarkach
- bezwzglednie pamigtaj o tym!

10. Nie wolno dopusci¢ do nadmiernego stepienia freza, gdyz powoduje to nadmierny
wzrost oporow cigcia, nagrzewanie freza, a w konsekwencji utrate parametrow
eksploatacyjnych lub nawet moze to doprowadzi¢ do pekniecia freza.

11. Nadmierne stepienie frezéw zwtaszcza przy mniejszych grubosciach moze spowodowac
gwattowne ich pekanie, co powoduje zagrozenie dla obstugi zwtaszcza przy braku
odpowiednich oston.

12. Ostrzenie frezéw nalezy prowadzi¢ na wyspecjalizowanych ostrzarkach do tego typu
frezéw, zapewniajgcych minimalne bicie promieniowe jak réwniez powtarzalnos¢ katéw
na frezie (odpowiedniego kata natarcia (V) i przytozenia (@), jak réwniez odpowiedniego
obnizenia zeba przy uzebieniu C.)

13. Ostrzenie prowadzi¢ bez spowodowania przypalenia na powierzchni natarcia
i przytozenia. Przypalenia powoduja obnizenie zywotnosci freza.

14. Praca uszkodzonym frezem jest zabroniona.

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

16. Zalecane predkosci obrotowe wrzeciona oraz posuw mozna znalez¢ w Katalogu
Narzedzi GLOBUS, ktérych producentem jest Fabryki Pit i Narzedzi ,Wapienica” lub
na stronie internetowej: https://globus-wapienica.eu/.
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UWAGA: Frezy 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.

PRZYKLADOWE PREDKQSCI OBROTOWE FREZOW DLA WYBRANYCH

GATUNKOW MATERIALOW
Stale w000 | zel 700 2800 | 5502650 | 4502500
nierdzewne por‘:\;.mmZ o N/;mz N/n_'|m2 N/r;mZ
@ Y 8°-10° 12°-15° 15°-20° 18°-20° 20°-22° 23°-26°
« 6°- 8° 6°- 8° 6°- 8° 6°- 8° 6°- 8° 8°-10°
Srednica p -
freza redkosci obrotowe RPM
20 318 637 637 796 796 955
25 255 509 509 637 637 764
32 199 398 398 497 497 597
40 159 318 318 398 398 477
50 127 255 255 318 318 382
63 101 202 202 253 253 303
80 80 159 159 199 199 239
100 b4 127 127 159 159 191
125 51 102 102 127 127 153
160 40 80 80 99 99 119
200 32 b4 b4 80 80 95
250 25 51 51 b4 b4 76
315 20 40 40 51 51 61
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Polski

PRZYKLADOWE PREDKOSCI OBROTOWE FREZOW DLA WYBRANYCH
GATUNKOW MATERIAtOW

Ebonit zgrglej\:vyane Rg;yw%ez Miedz Mosiadz Al lierl‘gkeiteale
@ Y 0° 18°-20° 20°-22° 20°-30° 2°-5° 25°-35°
o 12° 6°-8° 6°-8° 8°-10° 5°-7° 10°-12°
Srfﬁgg;ca Predkosci obrotowe RPM

20 955 955 1114 2387 3183 6366
25 764 764 891 1910 2546 5096
32 597 597 696 1492 1989 3979
40 477 477 557 1194 1592 3183
50 382 382 446 955 1273 2546
63 303 303 354 758 1011 2021
80 239 239 279 597 796 1592
100 191 191 223 477 637 1273
125 153 153 178 382 509 1019
160 119 119 139 298 398 796
200 95 95 m 239 318 637
250 76 76 89 191 255 509
315 61 61 71 152 202 404
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RODZAJE UZEBIENIA FREZOW TARCZOWYCH, TARCZOWO-PIKOWYCH

Nazwa Rysunek Oznaczenie|  Kat Y dla typu narzedzia
N £2° H £2° W 20
Zab trojkatny J\jtl\/\ \:’ A 5° 0° 10°
Zab trojkatny
Z przemiennymi ¥ Aw 5° 0° 10°
fazami
3

Zab tukowy J\FZE\J\ \:l B 15° 8° 25°
Zab tukowy S o

. . 15 o o
Z przemiennymi . Bw 18% 8 25
fazami
Zab tukowy z zebem S
tnacym i ﬂ C(HZ) 18° 8° 25°
wybierajacym
Zabtukowy Bf(BR) 18 8  25°
z rozdzielaczem wibra

PRZYKLADY STOSOWANIA ODPOWIEDNICH TYPOW NARZEDZI / FREZOW
TARCZOWO-PItKOWYCH, W ZALEZNOSCI OD OBRABIANEGO MATERIALU

Materiat

Typ narzedzia

Stal miekka Rm do 500 MPa N, (W)
Stal érednio twarda Rm do 800 MPa N
Stal twarda ciagliwa Rm do 1000 MPa N, (H)
Stal twarda ciagliwa Rm do 1300 MPa H
Staliwo - N, (H)
Zeliwo szare HB do 180 kg/mm? N
Zeliwo szare HB ponad 180 kg/mm? N, (H)
Zeliwo ciagliwe - N
Miedz, stopy miedzi miekkie - W, (N)
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PRZYK{ADY STOSOWANIA ODPOWIEDNICH TYPOW NARZEDZI / FREZOW
TARCZOWO-PILKOWYCH W ZALEZNOSCI OD OBRABIANEGO MATERIAtU

Materiat Typ narzedzia
Stopy miedzi kruche N, (H)
Stopy cynku W, (N)
Stopy aluminiowe miekkie w
Stopy aluminiowe $rednio twarde N, (W)
Stopy aluminiowe hartowane, mata szybkos¢ ciecia N
Stopy aluminiowe hartowane, duza szybkos$¢ ciecia w
Stopy magnezu N, (W)
Tworzywa sztuczne bezwarstwowe N, (W)
Tworzywa sztuczne warstwowe W

INNE WAZNE INFORMACJE

CZYSZCZENIE NARZEDZI / KONSERWACJA

Narzedzie nalezy od razu po uzyciu umyc¢ $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 goracq wodg z rozpuszczong
soda lub innymi preparatami czyszczacymi i miekka szczotka. Nadmierny osad

Znacznie pogarsza prace pity. Po umyciu narzedzia, nalezy je zakonserwowac srodkami
zabezpieczajagcymi 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 o. o.
z siedzibg w Bielsku-Biatej. Wyrdb spetnia wymagania prawa polskiego i Unii Europejskiej.
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