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INFORMACJE OGOLNE

Podstawowe zalecenia dotyczace eksploatacji i bezpiecznej pracy frezéw trzpieniowych z lutowanymi
badz wymiennymi ptytkami HM do frezarek gérnowrzecionowych i CNC.

ZNAKOWANIE (na korpusie lub opakowaniu)

1. Producent/marka narzedzia.
2. Indeks producenta.
3. Typowymiar narzedzia.
4. Materiat ostrza freza, np.:
2 HM - weglik spiekan
— €glik spiekany
FT901-1212-0001 5. Maksymalne obroty freza RPM.
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OBJASNIENIE STOSOWANYCH SYMBOLI

Piktogram

Objasnienie

Przed wyciaggnieciem narzedzia / freza trzpieniowego
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
trzpieniowym 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 trzpieniowego na bezposredni lub posredni kontakt
z woda.
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Polski

PODSTAWOWE ZALECENIA DOTYCZACE EKSPLOATACJI | BEZPIECZNEJ PRACY
FREZAMI TRZPIENIOWYMI DO FREZ. GORNOWRZECIONOWYCH | CNC

1. MONTAZ | MOCOWANIE NARZEDZIA
1.1. Obstuga narzedzia dozwolona jest wytacznie dla os6b przeszkolonych, posiadajacych
doswiadczenie i wiedze w zakresie obrobki skrawaniem.
1.2. Odtacz zasilanie obrabiarki od sieci elektryczne;j.
1.3. Doktadnie oczys¢ trzpien frezu oraz wnetrze tulei zaciskowej i nakretki mocujacej.
Uzyj sprezonego powietrza lub czystej, suchej szmatki.

.4. Frez trzpieniowy nalezy mocowa¢ w uchwycie frezarki na min. 2/3 wysokoéci czesci
chwytowej trzpienia freza. Zbyt ptytkie mocowanie grozi zwiekszonym biciem,
wyrwaniem lub ztamaniem narzedzial

1.5. Powierzchnie mocujace w uchwycie frezarki powinny by¢ oczyszczone z brudu,

smaru, oleju i wody.

1.6. Narzedzie nalezy tak zamocowac, aby nie byto mozliwosci niekontrolowanego

poluzowania sie¢ w czasie pracy.

1.7. Mozliwos¢ stosowania tulei redukcyjnych czesci chwytowej freza w przypadku

réznych srednic uchwytu.

1.8. Zabrania sie stosowania luzno pasowanych tulei redukcyjnych w uchwytach frezarek.

1.9. Samowolne przerabianie trzpieni frezéw jest zabronione.
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2. KONTROLA PRZED UZYCIEM
2.1. Przed przystapieniem do pracy frez nalezy poddac¢ ogledzinom wizualnym.
2.2. W przypadku stwierdzenia peknig¢, wyszczerbien lub nadmiernego stepienia
narzedzia nalezy wycofac je z eksploatacji.
2.3. Uzywanie uszkodzonego freza jest zabronione.
2.4. Przed rozpoczeciem obroébki nalezy na obrabiarce zatozy¢ wszystkie ostony,
w ktdre jest ona wyposazona.

3. DOBOR NARZEDZIA
3.1. Przed przystapieniem do pracy koniecznie sprawdz, czy masz prawidtowo dobrany
frez, w tym m.in. prawidtowo dobrany ksztatt oraz geometrig ostrzy do rodzaju
obrabianego materiatu i oczekiwanego efektu Twojej pracy.
3.2. Sprawdz zgodnos$¢ kierunku obrotéw wrzeciona z kierunkiem przewidzianym
dla freza.

4. PARAMETRY PRACY

4.1. Upewnij sie, ze obrabiarka (frezarka gérnowrzecionowa, CNC) jest w dobrym stanie
technicznym, a jej wrzeciono nie ma nadmiernych luzéw. Wszystkie ostony
bezpieczenstwa musza by¢ sprawne i prawidtowo zamontowane.

4.2. Przed uruchomieniem maszyny upewnij sie, ze frez nie dotyka obrabianego materiatu
ani zadnych innych przedmiotow.

4.3. Obrabiany element musi by¢ stabilnie i bezpiecznie zamocowany do stotu roboczego.

4.4. Pracuj przeciw kierunkowo do obrotéw freza (frezowanie przeciwbiezne), chyba ze
specyfika obrébki i materiatu wymaga frezowania wspétbieznego (tylko na
maszynach CNC z odpowiednim systemem posuwu i odpowiednim mocowaniem
materiatu do stotu roboczego).

4.5. Podczas pracy frezami na centrach obrdbczych CNC nalezy stosowac odpowiednie
parametry posuwu i predkosci obrotéw zgodnie z charakterystyka obrabianego
materiatu.

4.6. Nigdy nie przekraczaj maksymalnej predkosci obrotowej (N max) podanej na
narzedziu / opakowaniu lub w dokumentacji techniczno-ruchowej (DTR) maszyny.

4.7. Parametry pracy nalezy tak dobierac, aby nie powodowac przeciagzenia freza,
gdyz powoduje to szybkie jego zuzycie lub zniszczenie narzedzia.

4.8. Nie wolno dopusci¢ do nadmiernego stepienia freza, gdyz powoduje to nadmierny
wzrost oporéw skrawania, nagrzewanie freza, a w konsekwencji utrate parametrow
eksploatacyjnych i/lub nawet jego zniszczenie.
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PODSTAWOWE ZALECENIA DOTYCZACE EKSPLOATACJI | BEZPIECZNEJ PRACY
FREZAMI TRZPIENIOWYMI DO FREZ. GORNOWRZECIONOWYCH | CNC

5. FREZY Z tOZYSKAMI
5.1. Frezy z tozyskiem dolnym umozliwiajg prowadzenie narzedzia po wzorniku
umieszczonym pod materiatem frezowanym.
5.2. Frezy z tozyskiem goérnym umozliwiajg prowadzenie narzedzia po wzorniku
umieszczonym nad materiatem frezowanym.
5.3. Frezy z tozyskami sa dedykowane gtéwnie do frezarek gérnowrzecionowych
i nie s zalecane do stosowania na centrach obrdbczych CNC.

6. FREZY Z WYMIENNYMI PLYTKAMI HM

6.1. Wymiana ptytek HM powinna by¢ wykonywana zgodnie z instrukcjg producenta
przy uzyciu odpowiednich $rubek mocujacych (TORX T15 lub HEXS.

6.2. Ptytki nalezy wymienia¢ kompletnie - nie wolno wymienia¢ tylko pojedynczych ptytek
w frezie wieloptytkowym.

6.3. W przypadku stepieniu danej krawedzi ostrza ptytki wymiennej HM, nalezy obrdcic¢ ja
o okreslony kat (np. 0 90° / 0 180°), jezeli jest taka mozliwosc.

6.4. Ptytki wymienne HM (z weglika spiekanego) wystepuija najczeéciej w trzech
rodzajach/gatunkach:
- ptytki HM o zastosowaniu uniwersalnym - indeksy LJ555-....-0001,
- ptytki HM do obrébki drewna twardego - indeksy LJ555-....-0002,
- ptytki HM do obrébki ptyty meblowej i mat. drewnopoch. - indeksy LJ555-....-0003.
Dlatego koniecznie uwzglednij ich odpowiedni dobér w swoim frezie przed
przystapieniem do pracy.

6.5. Ustaw ptytki wymienne w gniazdach tak, aby byty réwno osadzone, z jednakowym
wysunieciem (tolerancja <0,02 mm).

6.6. Moment dokrecenia $rub mocujacych ptytki powinien by¢ zgodny ze specyfikacja
producenta.

7. OSTRZENIE FREZOW

7.1. Ostrzenie frezéw z lutowanymi ptytkami HM nalezy prowadzi¢ na profesjonalnych
i wyspecjalizowanych ostrzarkach, zapewniajgcych minimalne bicie promieniowe,
powtarzalnosc¢ katdw ostrza.

7.2. Ostrzenie prowadzi¢ bez przypalenia powierzchni natarcia i przytozenia ptytek HM.
Przypalenia powodujg obnizenie zywotnosci frezu. Podczas ostrzenia nalezy
bezwzglednie stosowac intensywne chtodzenie, aby nie dopusci¢ do przegrzania
i zmian strukturalnych ptytek z weglikéw spiekanych, gdyz prowadzi to do
zmniejszenia trwatosci i zywotnosci freza.

7.3. PAMIETAJ, ze ostrzenie zeba/zebow freza trzpieniowego z lutowanymi ptytkami HM
spowoduje zmniejszenie $rednicy roboczej freza o ok. 0,2+-0,4mm (w zalezno$ci
od promienia stepienia krawedzi ostrza, jaka wystepowa’ra przed ostrzeniem).

7.4. Frezy z wymiennymi ptytkami - po zuzycm/steplenlu danej krawedzi ostrza ptytki
wymiennej HM, nalezy obréci¢ jg o okreslony kat (np. 0 90° / o0 180°), jezeli jest
taka moiliwoéé lub wymienia¢ ja na nowa o tych samych parametrach - nie nalezy
ostrzy¢ ptytek wymiennych HM (z weglikéw spiekanych)!

8. ZASADY BHP
. Nalezy stosowac sie do zalecen producenta frezarki zawartych w instrukcji obstugi
lub dokumentaciji techniczno-ruchowej (DTR).

2. Praca uszkodzonym frezem jest zabroniona.

3. Stosuj odpowiednie $rodki ochrony indywidualnej: okulary ochronne, rekawice
robocze, odziez robocza, obuwie ochronne.

8.1
8.
8.
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MAKSYMALNE OBROTY WRZECIONA - ZALEZNE OD SREDNICY FREZA

SREDNICA FREZA

MAKSYMALNE OBROTY FREZA

N max.

(mm] [obr./min.]
@< 25mm 24000
& 25-35mm 18 000
@ 35-60mm 16 000
& 60-80 mm 12 000

PREDKOSCI SKRAWANIA - ZALEZNE OD MATERIALU:

MATERIAL

PREDKOSC SKRAWANIA

[m/s]
Drewno miekkie 60+ 100
Drewno twarde 60 + 90
Ptyta pilsniowa migkka 60+ 100
Ptyta pilsniowa twarda 50 + 80
Sklejka 50 + 80
Ptyta wiérowa 60+ 80
Ptyta MDF / HDF 60 + 80
Laminaty 40 + 60
PARAMETRY POSUWU -dla CNC
POSUW NA ZAB

MATERIAL [mm/zab]
Drewno miekkie 0,10+ 0,30
Drewno twarde 0,05+ 0,20
Ptyta wiérowa 0,05+ 0,20
Ptyta MDF / HDF 0,03-+0,15
Laminaty 0,02 +0,10
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UWAGA: Frezy trzpieniowe eksploatowane niezgodnie z powyzszymi
zaleceniami i uwagami nie moga by¢ przedmiotem reklamacji, za
wyjatkiem oczywistych wad materiatowych lub oczywistych wad
wykonania. Nie mogg byc¢ réwniez przedmiotem reklamacji frezy
zniszczone w wyniku nieprawidtowego ich doboru do charakteru pracy.

NOTES
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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 prawa polskiego i Unii Europejskie;.
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