Betriebsanleitung

Profi-Vit-Universalwerkzeug ohne Abweiser
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Diese Betriebsanleitung wen-
det sich an alle Personen, welche Arbeiten mit
diesem Werkzeug ausfiihren. Sie muss vor
Inbetriebnahme des Werkzeugs gelesen und

stets gut zuganglich aufbewahrt werden.
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1. Beschreibung

Beim Profi-Vit-Schneidensystem handelt es
sich um ein Spannsystem fur Profilschneiden,
welches dem Anwender erlaubt, unter Ver-
wendung des gleichen Fraskorpers verschie-
dene Holzprofile herzustellen. Fir die sichere
Abstlitzung der Profilschneide werden
Stiitzplatten zur Verstarkung verwendet, wo-
bei wir zwei Ausflhrungsvarianten unter-
scheiden.

Die profilierten Schneiden werden in beiden
Ausflihrungsvarianten formschlissig ges-
pannt.

Diese Betriebsanleitung ist fir die im Kapitel
"Ausflhrungsvarianten" genannten Artikel
und deren Sonderausfihrungen glltig.

1.1. Bestimmungsgemasse Verwendung

Universalwerkzeuge mit dem Profi-Vit-
Schneidensystem sind ausschliesslich fir die
spanabhebende Bearbeitung vorgesehen und
dienen zum Frasen von Profilen unter
Beachtung von Einsatzort und Einsatzart.

Zu bearbeitende Werkstoffe:

—  Weichhdlzer

— Hartholzer

— Exotenhdlzer

— Spanplatten

— MDF (mitteldichte Faserplatte)

—  Schicht-Pressholz

- Verbundwerkstoffe (Holz und Kunststoffe)

Einsatzort und Einsatzart:

— Holzbearbeitungsmaschinen

— vorwiegend fir CNC-Bearbeitungsma-
schinen

— Vorschubart: mechanischer Vorschub

— Drehzahlbereich bzw. Hochstdrehzahl
entsprechend der Werkzeugbeschriftung

1.2. Ausflihrungsvarianten
1.2.1. Materialqualitat der Profilschneiden

Die Schneiden sind in zwei Hartmetall-Mate-
rialqualitaten erhaltlich, welche je nach zu
bearbeitendem Werkstoff und Anwendungsart
zum Einsatz kommen:

— Hartmetall (HW) in der Qualitat "H8" flr
universellen Einsatz

— Hartmetall (HW) in der Qualitat "H6" fir
Plattenmaterialien und abrasive Holzer

1.2.2. Druckbacke

Bei diesem Schneidensystem kénnen entwe-
der profilierte oder kurze, gerade Druckbac-
ken zur Anwendung kommen. Kurze
Druckbacken koénnen fir alle Profile verwen-
det werden, profilierte nur fir die dazugehori-
gen Profilschneiden.

1.2.3. Spannschrauben

Damit die Profi-Vit Produkte den zukiinftigen
hoéheren Anforderungen stand halten kénnen,
wurde im Jahr 2005 fir einige Werkzeuge die
Anzahl der Spannschrauben fiir die Mes-
serspannung erhoht. Dies ist im nachfolgen-
den Kapitel "Standardausfihrungen” in der
Spalte "Anzahl Gewindestifte pro Druckbac-
ke" ersichtlich (z.B.: mit "2/3"). Die alte
Ausflihrung ist voll einsatzfahig, wird jedoch
nicht mehr hergestellt.



1.2.4. Standardausfiihrungen




1.2.5. Sonderausfiihrungen

Alle im Kapitel "Standardausfiihrungen" auf-
gefiihrten Standardvarianten kénnen als
Sonderausfilhrungen mit erweiterten Flug-
kreis- und Bohrungsdurchmessern auftreten.
Alle anderen Abmessungen sowie die ver-
wendeten Spannelemente sind bei den Son-

derausfiihrungen entsprechend den
Standardvarianten.

1.2.6. Stitzplatte

Fir Stitzplatten existieren zwei Ausfih-
rungsvarianten:



Bei der einen Variante wird die Stltzplatte
unabhangig von Schneide und Druckbacke
separat montiert und nur bei einem Profil-
wechsel ein- und ausgebaut (s. Abb. 1) Die
hierfur verwendeten Gewindestifte sind im
Kapitel "Standardausfiihrungen" beschrieben.

Bei der anderen Variante ist die Stitzplatte in
die Messeraufnahme integriert. Stiitzplatte,
Profilschneide und Druckbacke bilden eine
Einheit und werden bei jedem Messerwechsel
als Paket ein- und ausgebaut (s. Abb. 2). Bei
dieser Ausfuihrung werden keine Gewindes-
tifte zur Montage der Stltzplatte bendtigt.

2. Sicherheitshinweise

Die folgenden Hinweise machen auf die
verschiedenen Gefahrenstufen aufmerksam:

4\ GEFAHR

Das Signalwort "GEFAHR", weist

auf Gefahren hin, welche unmittel-
bar zu schweren Kérperverletzun-
gen oder Tod fiihren.

Das Signalwort "WARNUNG",
weist auf Gefahren hin, welche
moglicherweise zu schweren
Koérperverletzungen oder Tod
fihren kénnen.

A VORSICHT

Das Signalwort "VORSICHT",
weist auf Gefahren hin, welche
moglicherweise zu leichten
Koérperverletzungen fiihren
kénnen.

VORSICHT

Das Signalwort "VORSICHT", ohne
Sicherheits- und Warnsymbol,
weist auf Gefahren hin, welche
moglicherweise zu Sachschaden
fihren kénnen.

Unsere Spannmittel und Werkzeuge wurden
in Ubereinstimmung mit der europaischen
Norm EN 847-1 und folgende hergestellt.

Fir den sicheren Einsatz des Spannmittels
bzw. Werkzeuges, sind die Vorschriften des
Maschinenherstellers zu beachten. Die hierfur
geltenden Bestimmungen entnehmen Sie der
jeweiligen Betriebsanleitung der von lhnen
verwendeten Holzbearbeitungsmaschine.

Samtliche Arbeiten diirfen nur von hierfir
ausgebildetem Personal ausgefiihrt werden,
welches im Umgang mit Holzbearbeitungs-
werkzeugen und -maschinen sowie deren
Spannmittel vertraut ist.

Dieses Werkzeug bzw. Spannmittel darf nur
fur den unter "bestimmungsgemasser Ver-
wendung" beschriebenen Einsatzzweck so-
wie unter Beachtung der folgenden
Sicherheitshinweise betrieben werden.

3. Inbetriebnahme

3.1. Auspacken/Transportieren
AVORSICHT

Beim Anfassen des Werkzeuges
besteht Schnittverletzungsgefahr
durch sehr scharfe Schneidkanten.

Beim Aus- und Verpacken sowie
beim Hantieren mit Sorgfalt vorge-
hen.

Werkzeuge nicht an den Schnei-
den anfassen.

Schutzhandschuhe tragen.

VORSICHT

Beschadigung des Spannmittels
und Werkzeugs durch Anschlagen.

Beim Aus- und Verpacken sowie
beim Hantieren mit Sorgfalt vorge-
hen.



Beim Abstellen stets weiche Un-
terlagen verwenden.

Die Spannmittel und Werkzeuge
nur in einer geeigneten Verpac-
kung transportieren.

Beim Transportieren stets die Ori-
ginalverpackung verwenden.

3.2. Einbau/Montage

VORSICHT

Spannmittel mit Steilkegelauf-
nahme benétigen einen Einzugs-
bolzen. Ohne diesen wird das
Werkzeug nicht in der Spindel
gehalten.

Beschadigung des Spannmittels
und Werkzeuges durch nicht Ein-
setzen eines Einzugsbolzens.

Montieren Sie den entsprechenden
Einzugsbolzen an die Steilkege-
laufnahme, bevor Sie das Werk-
zeug in die Spindel einsetzen.

VORSICHT

Beschadigung des Werkzeuges,
der Schneidkanten und Schnei-
denspannsysteme sowie des
Spannmittels durch Spannkraftver-
lust.

Alle an der Klemmung beteiligten
Flachen mussen frei von Versch-
mutzung, Ol, Fett und Wasser sein.

Verwenden Sie fir die Reinigung
keinesfalls faserige Stoffe wie z.B.
Putzwolle.

Schnittverletzungs- oder Quet-
schungsgefahr durch unbeabsich-
tigten Maschinenanlauf wahrend

dem Werkzeug- oder Schneiden-
wechsel.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr
der Maschine.

Die Spannmittel mit den Werkzeugen gemass
den Vorschriften des Maschinenherstellers
montieren und sichern! Die hierfiir geltenden
Bestimmungen entnehmen Sie aus der je-
weiligen Betriebsanleitung der von lhnen
verwendeten Holzbearbeitungsmaschine.

4. Bedienung/Betrieb

Schnittverletzungs- oder Quet-
schungsgefahr durch rotierendes
Werkzeug.

Nicht in das rotierende Werkzeug
greifen.

Nicht das Werkzeug durch seitli-
ches Gegendriicken bremsen.

Nicht ohne vorgesehene Schu-
tzabdeckung arbeiten.

4.1. Vor dem Betrieb

Spannmittel und Werkzeuge auf Beschadi-
gung und Sitz der Spannelemente sowie den
Zustand der Schneidkanten am Werkzeug
kontrollieren.

Fur Wartungsarbeiten an beschadigten oder
stumpfen Schneidkanten beachten Sie das
Kapitel "Wartung/Reinigung" der jeweiligen
Betriebsanleitung lhres Holzbearbeitungs-
werkzeuges.

Das Vorgehen zur Konservierung und Lage-
rung entnehmen Sie dem Kapitel "Konservie-
rung/Lagerung" in dieser Betriebsanleitung.



Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch Uberbelastung.

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Beschadigte oder formveranderte
Spannmittel und Werkzeuge sowie
Spannmittel und Werkzeuge mit
korrodierten Schraubenverbindun-
gen nicht wieder einsetzen.

Instandstellungsarbeiten an
beschadigten Spannmittel und
Werkzeugen nur durch den
Spannmittel- bzw. Werkzeughers-
teller vornehmen lassen.

Maschineneinsatzdaten wie z.B.
Drehzahl, Drehrichtung und Vor-
schub prifen und mit den zuldssi-
gen Einsatzdaten des Spannmittels
und Werkzeuges vergleichen.

Bei Verbundwerkzeugen darf die
Resthoéhe oder -dicke der befestig-
ten Schneidplatten nicht weniger
als 1 mm betragen.

Nach einem Transport oder nach
einer langeren Lagerzeit bzw. bei
einer langeren Nichtverwendung,
alle Schraubenverbindungen auf
Korrosion Uberprifen. Korrodierte
Schrauben missen ersetzt werden.
Die Gewindebohrungen missen
auf ihre Formtoleranz sowie Fes-
tigkeit Gberprift werden.

Durch einen Transport, durch star-
ke Bearbeitungsvibrationen oder
nach einer langeren Lagerzeit bzw.
bei einer langeren Nichtverwen-
dung, kénnen bei Schraubenver-
bindungen durch z.B. Vibrationen
und Temperaturunterschiede so-

genannte Setzeffekte auftreten.
Dies fiihrt zu einem erheblichen
Verlust der Schraubenspannkraft.
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Vor jedem Einsatz, alle Schrauben
auf das erforderliche Drehmoment
nachziehen.

Spannmittel und Werkzeuge mit
Schraubenverbindungen vor Vibra-
tionen schitzen.

Spannmittel und Werkzeuge bei
moglichst konstanter Temperatur
lagern.

4.2. Mogliche Vorschubarten

Einteilige Werkzeuge kénnen zu einem
Werkzeugsatz oder zu einer Werkzeugkom-
bination zusammengestellt werden. Einzel-
werkzeuge aus solchen Satzen oder
Kombinationen welche nicht handvorschub-
tauglich sind, werden im Nabenbereich durch
einen Stift gegen die Verwendung als Einzel-
werkzeug gesichert.

Bei Handvorschub besteht Schnitt-
verletzungs-, Quetschungs- oder
Lebensgefahr durch
Werkstlckriickschlag.

Bei Handvorschub im Gegenlauf
frasen.

Durch Stifte gesicherte Einzel-
werkzeuge fir den Handvorschub
nicht einsetzen.

Der Werkzeugbeschriftung kénnen Sie ent-
nehmen, ob |hr Werkzeug fir Handvorschub
oder fiir mechanischen Vorschub geeignet ist:

Kennzeichnung MAN:
Eignung fur Handvorschub.
Arbeitsweise: nur Gegenlauffrasen



Kennzeichnung MEC:

Eignung fur mechanischen Vorschub.
Arbeitsweise: Gegenlauf- oder Gleichlauffra-
sen

4.3. Zulassiger Drehzahlbereich

Bruch des Werkzeuges durch
Uberbeanspruchung. Schnittverle-
tzungs-, Quetschungs- oder Le-
bensgefahr durch wegfliegende
Teile.

Einige Spannmittel diirfen nur in
einer Drehrichtung betrieben wer-
den. Uberpriifen Sie eine allfallig
vorgegebene Drehrichtung des
Spannmittels mit derjenigen des
Wekzeuges sowie mit der einges-
tellten Drehrichtung der Maschine.

Bei Schaftwerkzeugen und Boh-
rungswerkzeugen auf z.B.
Blichsen:

Uberprifen Sie die maximal zulas-
sige Drehzahl des Spannmittels mit
denjenigen der eingesetzten
Werkzeuge. Der jeweils kleinste
Wert ist die maximal zugelassene
Drehzahl der entsprechenden
Kombination. Die kleinste maxi-
male Drehzahl aller beteiligten
Spannmittel und Werkzeuge nicht
Uberschreiten.

Bei Bohrungswerkzeugen auf z.B.
CNC-Aufspannwellen:
Bohrungswerkzeuge auf CNC-
Aufspannwellen mit z.B. HSK- oder
Steilkegelaufnahmen, dirfen ohne
Uberpriifung der Festigkeit nicht
betrieben werden.

Fir jede Kombination muss die
Betriebsdrehzahl separat Uberpriift
werden. Ob die entsprechende
Kombination berechnet wurde,
kann der Kundenzeichnung ent-
nommen werden. Wenn flr eine
Kombination keine Kundenzeich-
nung vorhanden ist, muss sie auf

ihre Betriebsfestigkeit Gberprift
werden.

Bei Handvorschub besteht Schnitt-
verletzungs-, Quetschungs- oder
Lebensgefahr beim Unterschreiten
des zulassigen Drehzahlbereiches
durch Werkstuckrickschlag.

Bei Handvorschub den zulassigen
Drehzahlbereich nicht unterschrei-
ten.

4.4. Spannen von Schaftwerkzeugen

Damit die beim Zerspanungsprozess entste-
henden Krafte einwandfrei und sicher Uber-
tragen werden kdnnen, sind an die
Spannmittel und deren Verwendung hochste
Anforderungen gestellt.

N

Beschadigung des Werkzeuges,
der Schneidkanten und Schnei-
denspannsysteme sowie des
Spannmittels durch Spannkraftver-
lust.

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Effektiver Durchmesser des Werk-
zeugschaftes mit den vorgegebe-
nen Toleranzen des Spannmittels
vergleichen.

Schaftwerkzeuge bei welchen der
Schaftdurchmesser ausserhalb der
Toleranzen liegt, nicht mehr im
entsprechenden Spannmittel ein-
setzen.

Bruch des Werkzeuges durch
Uberbeanspruchung oder Un-
wucht.



Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Defekte Klemmelemente wie z.B.
Schrauben, Spannzangen, Ein-
zugsbolzen und Spannmuttern
missen ersetzt werden.

Vergleichen Sie die Vorgaben des
Spannmittels betreffend der min-
dest Einspannléange mit der Kenn-
zeichnung auf dem
Schaftwerkzeug. Verwenden Sie
den grosseren Wert als mindest
Einspannlange.

Messen Sie die Einspannexzentri-
zitat (em) lhres Spannmittels und
vergleichen Sie den Wert mit der
Werkzeugbeschriftung (e). Ver-
wenden Sie das Spannmittel nur,
wenn em < e ist. Beachten Sie bitte
hierfiir die Vorgehensweise im Ka-
pitel "Messung der Einspannex-
zentrizitat". Spannmittel mit einem
Wert em > 0.1 sollten nicht mehr
eingesetzt werden. Lassen Sie Ihr
Spannmittel gegebenenfalls bei Ih-
rem Lieferanten instand stellen.

|

IR E—
A: Auskraglange
B: Werkzeugdurchmesser
C: Schaftdurchmesser
D: freie Schaftlange
E: Einspannlange

4.4.1. Mindest Einspannldngen nach EN

847-2
Schaftdurchmesser, C  Mindest Einspannlénge,
[mm] E [mm]
Cc=<10 220
10<C<25 20*C
C=225 18*C



4.4.2. Kennzeichnung von
Schaftwerkzeugen nach EN 847-2
DxBxd
HW / MEC
n max 16000 e 0.06
b
A B
A: Kennzeichnung der minimalen Eins-
pannlange
B: max. Drehzahl und max. zuléssige Exzen-
tritat (e)
4.4.3. Messung der Einspannexzentritat

Anforderungen an den Priifdorn:

—  Prufdorn-Durchmessertoleranz "g7" fir d
212 mm und "g8" fir d < 12 mm

—  Prufdorn-Zylindrizitat = 0.002 mm

—  Prufdorn-Geradheit = 0.002 mm

— Prifdorn-Rundheit = 0.002 mm

— Oberflache ohne Langsriefen

— Oberflachenrauheit max. Rz = 0.004 mm

— Harte der Oberflache = 58 + 3 HRC

Der Durchmesser des Prifdornes ist der
Nenndurchmesser des Spannmittels.

Fir die Berechnung der gemessenen Exzen-
tritat (em) gilt folgende Gleichung:

1: Antriebsspindel / Spannzeugschaft
2: Spannzeug

3: Prifstelle 1

4: Prifstelle 2

5. Prifdorn

L1: 10 mm

L2: gemass Tabelle

Lg: Gesamtlange Prifdorn

d: Durchmesser Prifdorn

Le: Einspannlange Priufdorn

T1: Rundlauffehler an der Prufstelle 1
T2: Rundlauffehler an der Prifstelle 2
B: Winkelfehler

L2 [mm] d > [mm] d < [mm]
16 1 1.6
20 1.6 3
26 3 6
35 6 10
50 10 18
60 18 26

4.5. Bearbeitungskenndaten

Bruch des Werkzeuges durch
Uberbeanspruchung.
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Achten Sie darauf, dass die Bear-
beitungsvibrationen so klein als
moglich sind.



Passen Sie gegebenenfalls Vor-
schub, Drehzahl und Bearbei-
tungstiefe an.

Verbessern Sie die Stabilitat der
Klemmung lhres Werkstlickes.

4.6. Ursachen eines moglichen Schneiden-
oder Werkzeugbruchs

Folgende Ursachen kénnen zu einem
Schneidenbruch fiihren:

— Schleifrisse oder Veranderung der
Schnittgeometrie durch unsachgemasses
Nachscharfen

— Ruckartige Bewegung des Werkstlickes

— Verklemmung des Werksttickes durch ein
Abfallteil (vor allem bei Austrennarbeiten)

—  Uberhitzung durch Reibung infolge zu
kleinem Vorschub oder zu kleiner Ar-
beitstiefe sowie stumpfer Schneiden

—  Zu hoher Vorschub

— Zu grosse Arbeitstiefe

—  Unzureichende Spannung des Werkzeu-
ges

— Vibrationen der Maschine

5. Wartung/Reinigung

Spannmittel- und Werkzeuggite sowie Ar-
beitssicherheit sind nur dann gewahrleistet,
wenn das Spannmittel als auch das Werk-
zeug vor dem Einsatz gereinigt und Uberpriift
werden.

Beim Festdrehen von Schrauben, die von uns
angegebenen Anziehdrehmomente genau
einhalten (Drehmomentschlussel verwenden).
Nur so kann eine ausreichende Spannung
gewabhrleistet werden.

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch Unwucht von nicht montier-
ten Wende- oder Wechselschnei-
den.

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Wende- und Wechselschneiden
nicht unsymmetrisch montieren.

Pro Schneidensystem immer glei-
che Schrauben und Spannele-
mente verwenden.

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch korrodierte Schraubenver-
bindungen.

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Beschadigte oder korrodierte
Schrauben und Spannelemente
missen ausgetauscht werden. Zu-
dem missen dann die entspre-
chenden Gewindebohrungen auf
ihre Formtoleranz sowie Festigkeit
Uberprift werden.

VORSICHT

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch Uberbelastung von abges-
tumpften oder beschadigten
Schneidkanten.

Bei Wende- oder Wechselschnei-
den:

— nicht nachscharfen, sondern
rechtzeitig ersetzen

— beachten Sie dabei die Anlei-
tung zum Messerwechsel fur
das entsprechende Schnei-
densystem

Bei Verbundwerkzeugen und ein-
teiligen Werkzeugen wie zum
Beispiel Sageblatter, bestlickte
DP- oder HW-Fréaser, Vollhartme-
tall Spiralfraser:

— nachscharfen oder austau-
schen

— beachten Sie dabei die ents-
prechenden Hinweise im Kapi-
tel "Wartungsarbeiten"



Nur Originalersatzteile der Firma
OERTLI Werkzeuge AG verwen-
den.

Stumpfe oder beschadigte Schneidkanten
mussen nachgescharft oder ersetzt werden,
wenn:

die Verschleisszonen an den Schneid-
kanten grésser als 0.2 mm geworden sind
(besonders die Hauptverschleisszonen
beachten!)

Ausbriiche auf der Schnittkante erkenn-
bar sind

Brandstellen am Holz erkennbar sind
die Oberflache des Werkstiicks nicht
mehr den gewiinschten Anforderungen
entspricht

die Stromaufnahme der Maschine mer-
klich ansteigt (mehr als 10%)

5.1. Wartungsarbeiten

5.1.1. Anleitung zum Messerwechsel mit
separater Stitzplatte

(s. Abb. 1)

1. Werkzeug zuerst reinigen.

2. Gewindestifte (1) mit Sechskantschlissel
nur soweit I6sen, dass die Druckbacke (3)
mit der Profilschneide (2) aus dem Mes-
sersitz vollstandig entfernt werden kann.

3. Schneidensitz und alle dazugehorigen

Einzelteile reinigen. Darauf achten, dass

alle Spannflachen frei von Verschmu-

tzungen, O, Fett und Wasser sind.

Ersatz-Profilschneide ausserhalb der

Messeraufnahme mit der dazugehdrigen

Druckbacke zusammenfuhren. Darauf

achten, dass die Sicherungsstifte der

Druckbacke in die dafiir vorgesehenen

Aufnahmebohrungen der Schneide grei-

fen.

5. Profilschneide zusammen mit der Druck-
backe prazise in die Messeraufnahme
einsetzen. Darauf achten, dass die Ans-
chlagkante der Schneide im Sitzgrund
aufliegt.

6. Profilschneide leicht auf den Sitzgrund
und gegen die Anschlagnocke (7)
driicken.

Wenn mehr als zwei Schrauben pro
Schneidensitz festzuspannen sind,
mussen die Spannschrauben in der Rei-
henfolge von der Mitte nach aussen mit
dem erforderlichen Anziehdrehmoment
festgespannt werden.

Gewindestifte mit passendem Drehmo-
mentschlissel auf das erforderliche An-
ziehdrehmoment von 8 Nm festspannen.

Abb. 1

5.1.2. Anleitung zum Profilwechsel mit
separater Stitzplatte

(s. Abb. 1)

1. Werkzeug reinigen.

2. Gewindestifte (1) mit Sechskantschlissel
nur soweit I6sen, dass die Druckbacke (3)
mit der Profilschneide (2) aus dem Mes-
sersitz vollstandig entfernt werden kann.
Gewindestifte mit Kegelspitze (6) mit
Sechskantschlissel I6sen und vollstéandig
herausdrehen. Stitzplatte (4) aus der
Messeraufnahme entfernen.
Schneidensitz und alle dazugehorigen
Einzelteile reinigen. Darauf achten, dass
alle Spannflachen frei von Verschmu-
tzungen, OI, Fett und Wasser sind.

Die zur neuen Profilschneide gehdrige
Stltzplatte prazise in die Messerauf-
nahme einsetzen. Die richtige Stitzplatte
ist mit der entsprechenden Artikelnummer
der Schneide und der Endung "SPL"
beschriftet (z.B.171300SPL). Gewindes-
tifte mit Kegelspitze einschrauben und mit
passendem Drehmomentschlissel auf
das erforderliche Drehmoment von 4 Nm
festspannen.

Richtige Druckbacke verwenden! Die
profilierten Druckbacken sind mit der



entsprechenden Artikelnummer der
Schneide sowie der Endung "DRB" bes-
chriftet (z.B. 171300DRB).

Neue Profilschneide gemass der Anlei-
tung zum Messerwechsel einbauen.

5.1.3. Anleitung zum Messerwechsel mit

integrierter Stutzplatte

(s. Abb. 2)
1. Werkzeug zuerst reinigen.
2. Gewindestifte (1) mit Sechskantschlissel

nur soweit I6sen, dass die Druckbacke (3)
mit der Profilschneide (2) und der
Stitzplatte (4) zusammen aus dem Mes-
sersitz vollstandig entfernt werden kann.
Schneidensitz und alle dazugehdrigen
Einzelteile reinigen. Darauf achten, dass
alle Spannflachen frei von Verschmu-
tzungen, O, Fett und Wasser sind.
Ersatz-Profilschneide ausserhalb der
Messeraufnahme mit dazugehoriger
Stltzplatte und Druckbacke zusam-
menfihren. Darauf achten, dass die Si-
cherungsstifte der Druckbacke in die
dafiir vorgesehenen Aufnahmebohrungen
der Schneide und Stutzplatte greifen.
Profilschneide zusammen mit dazugeho-
riger Stltzplatte und Druckbacke prazise
in die Messeraufnahme einsetzen. Die
profilierten Stltzplatten sind mit der ents-
prechenden Artikelnummer der Schnei-
den sowie der Endung "SPL", die
profilierten Druckbacken mit der entspre-
chenden Artikelnummer der Schneiden
sowie der Endung "DRB" beschriftet.
Darauf achten, dass die Anschlagkante
der Schneide im Sitzgrund aufliegt.
Profilschneide leicht auf den Sitzgrund
und gegen den Anschlagstift (5) driicken.
Wenn mehr als zwei Schrauben pro
Schneidensitz festzuspannen sind,
mussen die Spannschrauben in der Rei-
henfolge von der Mitte nach aussen mit
dem erforderlichen Anziehdrehmoment
festgespannt werden.

Gewindestifte mit passendem Drehmo-
mentschlussel auf das erforderliche An-
ziehdrehmoment von 4 Nm festspannen.
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Abb. 2

5.1.4. Anleitung zum Profilwechsel mit
integrierter Stitzplatte

(s. Abb. 2)

Da bei dieser Ausfiihrung Druckbacke, Pro-
filschneide und Stutzplatte im Paket gewech-
selt werden, sind fiir den Profilwechsel die
gleichen Schritte durchzufihren wie beim
Messerwechsel.

5.1.5. Optimale Einspannlange fiir
Schaftwerkzeuge

Achten Sie beim Einspannen des Schaft-
werkzeuges darauf, dass die freie
Schaftlange so klein als méglich wird.

5.1.6. Anziehdrehmomente

VORSICHT

Ungenitigende Klemmung oder
Schraubenbruch durch Uberbelas-
tung.




Art.Nr.
Schrau-
be
851.421
851.419
851.088
851.417
851.413
851.414

851.549

Ruickschlagfreien Drehmo-
mentschlissel verwenden.

Werkzeuge und Spannmittel nicht
im aufgeheizten oder unterkihlten
Zustand montieren.

Wenn mehr als zwei Schrauben
pro Klemmeinheit festzuspannen
sind, mussen die Spannschrauben
in der Reihenfolge von der Mitte
nach aussen mit dem erforderli-
chen Anziehdrehmoment festges-
pannt werden.

Dimen- Innen- Verwen- Anzugs-
sion sechs- dung  moment
kant Nm
mm
M8 x 25 4 Druck- 8
backe
M6 x 20 g Stiitzplat- 4
te
M8 x 12 4 Druck- 8
backe
M6 x 16 3 Stiitzplat- 4
te
M6 x 10 3 Druck- 4
backe
M6 x 12 8 Druck- 4
backe
M6 x 12 8 Druck- 4
backe

5.1.7. Verhalten nach einer Werkzeug-
Kollision

&

4\ GEFAHR

Nach einer Kollision des Werkzeu-
ges oder nach hohen Bearbei-
tungsvibrationen ist die Festigkeit
der spréden Schneidstoffe und
einsatzgeharteten Spannmittel
nicht mehr gewabhrleistet. Hohe
Vibrationen oder eine Kollision des
Werkzeuges wirken wie Schlage
auf die Schneidkanten. Bei den
sehr hohen Belastungen durch die
hohen Schnittgeschwindigkeiten in

der Holzbearbeitung, kénnen so
vorgeschadigte Werkzeuge und
Spannmittel zum Bruch fihren.
Werkzeugbruchstiicke wirken bei
den hohen Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten wie Geschosse!

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Werkzeugbruchstilicke!

Beschadigte oder formveranderte
Werkzeuge und Spannmittel nicht
wieder einsetzen.

Reparatur- und Instandstellungsar-
beiten an Werkzeugen und
Spannmitteln nur durch den Werk-
zeughersteller vornehmen lassen.

Werkzeug und Spannmittel auf
Mikro-Beschadigungen untersu-
chen lassen sowie die Werkzeu-
gaufnahme der Maschine
Uberprifen.

5.1.8. Reinigung

VORSICHT

Fir héchste Préazision und Stand-
weg ist es wichtig, dass Werkzeuge
und Spannmittel je nach Einsatz-
bedingungen regelmassig entharzt
und gereinigt werden.

Beschadigung des Werkzeuges,
der Schneidkanten und Schnei-
denspannsysteme sowie des
Spannmittels durch Spannkraftver-
lust.

Alle an der Klemmung beteiligten
Flachen missen frei von Versch-
mutzung, Ol, Fett und Wasser sein.

Nach einer Reinigung mit
Lésungsmittel, Werkzeuge gut
spllen und trocknen.



Verwenden Sie fur die Reinigung
keinesfalls faserige Stoffe wie z.B.
Putzwolle.

6. Konservierung/Lagerung

Wenn das Werkzeug oder Spannmittel fir
eine langere Zeit nicht mehr bendtigt wird
(> 6 Monate), sollte es fur die Lagerung wie
folgt konserviert werden:

—  Mit Ausnahme von fest verschraubten
Hydrospannmitteln, Werkzeugsatze oder
-kombinationen zuerst zu Einzelwerkzeu-
gen demontieren.

— Einzelne Werkzeuge und Spannmittel wie
z.B. Buchsen, Schéafte, Spannzangen und
Futter gut reinigen. Beachten Sie dabei
bitte das Kapitel "Reinigung".

— Bei Werkzeugen mit Wechsel- oder
Wendeschneiden miissen zusétzlich alle
Schneidenspannsysteme demontiert und
gereinigt werden. Beachten Sie dabei
bitte das Kapitel "Reinigung" der ents-
prechenden Betriebsanleitung.

— Achten Sie darauf, dass alle Spann- und
Kontaktflachen frei von Verschmutzung,
O, Fett und Wasser sind.

— Bei Werkzeugen mit Wechsel- oder
Wendeschneiden kénnen nun die
Schneiden wieder montiert werden.
Beachten Sie dabei bitte das Kapitel
"Wartungsarbeiten" der entsprechenden
Betriebsanleitung.

— Die trockenen Einzelwerkzeuge und
Spannmittel mit einem marktiblichen
Konservierungsél behandeln.

— Die Einzelwerkzeuge und Spannmittel
kénnen nun gegebenenfalls wieder zu-
sammen montiert werden.

— Lagern Sie die konservierten Werkzeuge
und Spannmittel in einem Raum, welcher
nicht allzu grossen Temperaturschwan-
kungen ausgesetzt ist (20°C +/- 10°C).

VORSICHT

Korrosionsgefahr bei Lagerung von
unkonservierten Werkzeugen und
Spannmitteln.

Werkzeuge und Spannmittel bei
Nichtgebrauch oder Lagerung stets
konservieren.

Werkzeuge und Spannmittel mit
korrodierten Schraubenverbindun-
gen durfen nicht in Betrieb genom-
men werden. Korrodierte
Schrauben missen ersetzt werden.
Die Gewindebohrungen missen
auf ihre Formtoleranz sowie Fes-
tigkeit Gberpruft werden.

OERTLI &
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