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INFORMACJE OGOLNE

Podstawowe zalecenia dotyczace eksploatacji i bezpiecznej pracy gtowic frezowych z wymiennymi
ptytkami HM lub nozami HSS lub HM.

ZNAKOWANIE

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

sinee 1921 4. Materiat wymiennego ostrza
2 towi .
— W gtowicy, np.:
3 LJ150-0125-0007 HSS - stal szybkotnaca
T~ 125%x40x230 74 HM - weglik spiekany
4 5. Typ/rodzaj posuwu.
\
5 HSS 6. Maksymalne obroty gtowicy RPM.
T MEC
6
T Nmax=9000

POSUW A KIERUNKI PROWADZENIA MATERIAtU

Prowadzenia Prowadzenia
przeciwbiezne wspotbiezne

Posuw mechaniczny

a zalecane kierunki » Y/ (
) prowadzenia / podawania @ @
e

materiatu
p——

Prowadzenia
przeciwbiezne

Posuw reczny

a zalecane kierunki > (
prowadzenia / podawania @
-

MAN materiatu
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OBJASNIENIE STOSOWANYCH SYMBOLI

Piktogram

Objasnienie

Przed wyciggnieciem narzedzia / gtowicy frezowej
z opakowania zapoznaj sie z ulotka informacyjna.

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

Podczas wykonywania prac/czynnoséci z gtowica
frezowa uzywaj rekawic ochronnych, aby zwiekszy¢ 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
gtowicy frezowej na bezposredni lub posredni kontakt
z woda.
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Polski

PODSTAWOWE ZALECENIA DOTYCZACE EKSPLOATACJI | BEZPIECZNEJ
PRACY G£OWICAMI FREZOWYMI

MONTAZ ORAZ WYMIANA PLYTEK LUB NOZY WYMIENNYCH:

10.

11.

Zawsze uzywaj rekawic ochronnych, aby uniknac¢ skaleczen.

Doktadnie oczy$¢ wszystkie powierzchnie: korpus gtowicy, gniazda nozy lub ptytek
wymiennych, noze oraz elementy mocujace (kliny, $ruby) musza by¢ wolne od pytu,
zywicy, oleju i innych zanieczyszczen.

Sprawdz stan techniczny wszystkich komponentéw. Nie uzywaj gtowic z peknietym
korpusem, uszkodzonymi gniazdami, zuzytymi lub uszkodzonymi nozami, ptytkami,
klinami lub $rubami. Wymieniaj zuzyte czesci zawsze w kompletach na oryginalne
czesci zamienne.

Uzywaj ptytek wymiennych lub nozy o tej samej masie i wymiarach. W jednym komplecie
réznica mas miedzy w/w nie powinna przekracza¢ 0,5 g, aby unikng¢ niewywazenia.

Pamietaj, iz maksymalna gteboko$¢ (Gp) ksztattu profilu do wykonania na nozach
prostych, wynosi 3-krotnos¢ grubosci noza.

Ustaw noze precyzyjnie w gniazdach. Wszystkie ptytki wymienne lub noze musza
by¢ ustawione réwnolegle i na tej samej wysokosci.

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

Do prawidtowego ustawienia nozy strugarskich mozna zastosowac specjalistyczne
przyrzady (np. Talerze do ustawiania nozy strugarskich - z podgrupy LJ650).

Dokrecaj $ruby mocujace z odpowiednim momentem obrotowym, zgodnie z zaleceniami
producenta. Zabronione jest uzywanie przedtuzek do kluczy lub narzedzi udarowych!

Po zamontowaniu ptytek wymiennych lub nozy, skompletowana gtowica moze zostac
dodatkowo wywazona dynamicznie - szczegdlnie dla obrotéw powyzej 6000 rpm.

W przypadku stepienia nozy strugarskich wynoszacej ok. 0,1-0,2 mm na krawedzi
ostrza, koniecznie wymien noze w gtowicy na nowe/ostre. Stepione noze oddaj do
Autoryzowanego Punktu Ostrzenia, ktéry wyposazony jest w profesjonalne maszyny
ostrzace ten typ narzedzi.

MONTAZ GLOWICY NA MASZYNIE | EKSPLOATACJA:

1.
2.

3.

Postepuj zgodnie z instrukcja obstugi maszyny (DTR).

Odtacz maszyne od zasilania! Upewnij sig, Ze maszyna nie moze zosta¢ przypadkowo
uruchomiona.

Oczys$¢ wrzeciono maszyny oraz otwor gtowicy. Zanieczyszczenia moga powodowac bicie
narzedzia i zagrazac bezpieczenstwu. Regularnie czy$¢ gtowice z zywicy i widréw,
uzywajac do tego odpowiednich srodkéw czyszczacych, jak np. ptyn GO Cleaner

lub ptyn GO Cleaner+.
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4, Sprawdz kierunek obrotdw wrzeciona. Musi by¢ zgodny z oznaczeniem na gtowicy.

5. Nie przekraczaj maksymalnej predkoéci obrotowej (N max.) podanej na narzedziu.
W przypadku pracy z kilkoma narzedziami na jednym wrzecionie, obowigzuje
najnizsza warto$¢ N max. ze wszystkich narzedzi.

6. Stosuj odpowiednie tuleje redukcyjne i dystansowe. Ich $srednice muszg by¢
jednakowe i zgodne z normami.

7. Po zamontowaniu gtowicy, a przed uruchomieniem maszyny, usun wszystkie klucze
i narzedzia montazowe oraz sprawdz, czy narzedzie obraca sie swobodnie.

8. Uzywaj narzedzia tylko zgodnie z jego przeznaczeniem (dozwolone obrabiane
materiaty, predkosci skrawania, rodzaj posuwu, etc.).

9. Stosuj odpowiednie posuwy i gtebokosci skrawania, dostosowane do obrabianego
materiatu.

10. Gtowice frezowe w zalezno$ci od zamontowanego gatunku i typu ostrza (ptytek lub
nozy), sa przeznaczone do obrdbki drewna litego miekkiego, drewna litego twardego
lub materiatéw drewnopochodnych.

1

—_

. Bezwzglednie uzywaj systemoéw odciggu wiéréw oraz wymaganych $rodkéw ochrony
indywidualnej (okulary, nauszniki, maska).

12. Nalezy stosowac odpowiednio wysokowydajne odciagi wioréw, aby unikna¢
przegrzania i gromadzenia sie zywicy z drobnymi wiérami na korpusie, nozach
/ ptytkach i w gniazdach gtowicy. Brak odciagu lub staby odcigg powoduje wzrost
opordéw skrawania i moze powodowac bezpowrotne uszkodzenie gtowicy. Podczas
pracy zapewnij wydajny odciag wiéréw - min. 0,5 m3/s dla maszyn CNC.

13. Nie hamuj narzedzia w sposéb niedozwolony, np. przez dociskanie materiatu z boku.

14. Mozesz zastosowaé mocowanie HYDRO w gtowicy frezowej, ktére pozwala na
precyzyjne umieszczenie narzedzia na wale i usuwa wszelkie luzy pomigdzy
narzedziem, a wrzecionem maszyny. Gtowice z mocowaniem HYDRO dajg mozliwos¢
pracy na wysokich parametrach posuwowych oraz obrotowych.

15. Gtowice z mocowaniem HYDRO majg bardzo spokojny bieg i doktadne wywazenie
po zaci$nieciu systemu na wrzecionie maszyny (max. ci$nienie 400 bar). Idealne
wywazenie wptywa na rownomierne zuzywanie sie wszystkich ostrzy narzedzia.

16. Przypominamy jeszcze raz, aby stosowac sie do zalecen producenta maszyny
zawartych w dokumentacji techniczno-ruchowej (DTR).

UWAGA: Gtowice frezowe eksploatowane niezgodnie z powyzszymi
zaleceniami i uwagami nie mogg by¢ przedmiotem reklamacji, za
wyjatkiem oczywistych wad materiatowych lub oczywistych wad
wykonania. Nie moga by¢ réwniez przedmiotem reklamacji gtowice
zniszczone w wyniku nieprawidtowego ich doboru do charakteru pracy.
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Polski

MAKSYMALNE OBROTY GtOWIC FREZOWYCH Z ZASTOSOWANIEM

POSUWU MECHANICZNEGO

Sredagowiy | Moy | Mk o g
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 6 000 8 000
180 5500 6 500
190 5500 6 500
200 5500 6500
225 5500 6500
250 5000 5000

W przypadku stosowania gtowic frezowych z wykorzystaniem tulei HYDRO, mozna
stosowac wigksze obroty maksymalne (N max) niz podane w w/w tabeli. Obroty
maksymalne dla takiego narzedzia podane s3 na kotnierzu / tulei HYDRO.

ZALECANE PREDKOSCI SKRAWANIA G£OWIC FREZOWYCH W ZALEZNOSCI
0D RODZAJU OBRABIANEGO MATERIAtU

MATERIAL PREDKOS[(;:n %]RAWAMA Po?r%\r/nv/rzlgb%AB

Ostrza zebéw z HM

Drewno twarde 50 + 80 0,15+ 0,35
Ptyta wiérowa 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;’V{g:gtisg\l;gskm 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
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OBLICZANIE PREDKOSCI SKRAWANIA | SZYBKOSCI POSUWU

Obliczanie szybkosci skrawania:

V_ T XDXIl

~ 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

_ TCx140x6500  _
V="%0:1000 47,6 m/s

Uwaga: Przy wyznaczaniu optymalnej szybkosci skrawania nie wolno
przekracza¢ maksymalnej predkosci 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)
obrobka zgrubna: p,= 0,8 - 2,5 (mm)

z - liczba zebow
n - predkoé¢ obrotowa wrzeciona obr/min

Przyktad:
szybkos¢ obrotowa wrzeciona n=6500 obr/min, liczba zebéw z=4,
obrébka wykariczajaca drewna migkkiego p,=0,4 mm
x4x .
P 04456500 14 i,
1000

WYZNACZANIE MINJMALNEJ SREDNICY ZEWNETRZNEJ OSTRZA GLOWICY
FREZOWEJ W ZALEZNOSCI OD GLEBOKOSCI PROFILU

D - $rednica zewnetrzna (mm)
d - érednica otworu osadczego gtowicy (mm) 60
B - szerokos¢ gtowicy (mm)

Maksymalna $rednica zewnetrzna D (mm) D =2xG_+d +55 0 A S

Duin= 2:G,+d+55 Rl

40

D,,, ~ minimalna srednica gtowicy (mm)

G, - gtebokosc profilu (mm)
d - érednica otworu osadczego gtowicy (mm)

30

Przyktad:
gtebokos¢ profilu G,=20mm, $rednica otworu gtowicy d=30 mm

Duin= 2x20+30+55=125mm

20

gtebokos¢ profilu Gp (mm)

10
@ ﬁ ’
Gp ‘ - d
80 100 120 140 160 180 200 220
D
minimalna $érednica freza Dmin (mm)

.
12/202-v 1.0 %@GM 7
since 1921



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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