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Deutsch

1 Instandhaltung und
Anderungen von und an
Werkzeugen und zugehorigen
Teilen

AN

WARNUNG

Lesen und beachten Sie alle Sicherheitshin-
weise. Werden die Sicherheitshinweise nicht
beachtet, kann dies zu ernsthaften Verlet-
zungen fiihren.

Allgemeines

Die Instandhaltung von und Anderung an Fras-
werkzeugen und zugehorigen Teilen sowie von
Kreissageblattern sollte immer in Ubereinstim-
mung mit den Anforderungen an die Auslegung
und/oder den Anleitungen des Herstellers
erfolgen. Instandhaltungsarbeiten und Ande-
rungen an Fraswerkzeugen und Kreissageblat-
tern sollten nur von einem Sachkundigen
ausgefiihrt werden.

MindestmaBe

Beim Nachschleifen von Fraswerkzeugen und
Kreissageblattern sollten die Mindestanforde-
rungen an die Dicke und den Schneidteiliiber-
stand beachtet werden.

Ersetzen und Austauschen von Schneidplatten
bei Verbundwerkzeugen und
Kreissdgeblattern

Verbundwerkzeuge sollten von Personen
instand gesetzt werden, die Erfahrung und
Kenntnisse hinsichtlich der Konstruktion und
Verwendung von Fraswerkzeugen, z. B. von
einem Fachmann mit entsprechender Ausbil-
dung und Kenntnissen Uber das Lotverfahren,
insbesondere Uber den Einfluss des Lotverfah-
rens auf die Spannung im Werkzeugkorper und
im Schneidstoff. Beim Entfernen abgenutzter
Schneidplatten und anschlieBendem Anloten
von neuen Schneidplatten sollte sichergestellt
werden, dass die Schneidplatten im Werkzeug-
korper richtig aufgespannt sind und dass der
Lotprozess keine kritische Spannung im Werk-
zeugkorper bewirkt.

Fraswerkzeuge mit MAN-Kennzeichnung

Fraswerkzeuge mit der Kennzeichnung MAN
mussen nach jeder Art von Instandhaltungsar-
beiten weiterhin den Anforderungen der
Normen fur Werkzeuge fir Handvorschub
entsprechen.

Auswuchten von Fraswerkzeugen

Bei Anderungen an Fraswerkzeugen, z. B.
Anderung des Bohrungsdurchmessers oder
des Schaftes, Aufloten neuer Schneidplatten bei
Verbundwerkzeugen und Ahnlichem, sollte
sichergestellt werden, dass die Anforderungen
der Norm im Hinblick auf das Auswuchten
weiterhin eingehalten werden.

Kennzeichnung

Nach Anderungen und/oder nach dem Aufléten
neuer Schneidplatten sollten Fraswerkzeuge
und Kreissageblatter entsprechend den fir
neue Werkzeuge geltenden Festlegungen
gekennzeichnet werden. Dabei sollte jedoch
zusatzlich der Name/das Zeichen der Firma
angegeben werden, die die Anderung/das
Aufloten der neuen Schneidplatten vorge-
nommen hat.

Informationen

Gegebenenfalls sollten den nachgeschliffenen
oder mit neuen Schneidplatten bestiickten
Werkzeugen Benutzerinformationen beige-
geben werden.

Weitere Hinweise

- Nach der Instandhaltung von Werkzeugen
muss sichergestellt werden, dass die
Anforderungen an das Auswuchten der
Werkzeuge nach EN 847-1:2017 Kapitel
5.1.8 erfullt werden.

- Die Konstruktion von Verbundwerkzeugen
(mit Schneidplatten) darf bei der Instand-
setzung nicht verandert werden.

- Verbundwerkzeuge mussen von einem
Sachkundigen instand gesetzt werden.

- Ersatzteile missen den Festlegungen fir
die vom Hersteller gelieferten Originalteile
entsprechen.

- Grenzabweichungen, die einwandfreies
Aufspannen sicherstellen, missen einge-
halten werden.

- Beieinteiligen Werkzeugen muss darauf
geachtet werden, dass beim Nachschleifen
der Schneide die Nabe und die Verbindung
zwischen Schneide und Nabe nicht
geschwacht werden.



1 Maintenance of and
modifications to tools and
corresponding parts

AN

WARNING

Read and observe all safety warnings. If the
safety warnings are not observed, this can
result in serious injury.

General

Maintenance of and modifications to cutters
and corresponding parts and circular saw
blades should always be carried out in accord-
ance with the design requirements and/or
manufacturer’s instructions. Maintenance work
and modifications to cutters and circular saw
blades should only be carried out by an expert.

Minimum dimensions

When resanding cutters and circular saw
blades, the minimum requirements for thick-
ness and cutting part protrusion should be
observed.

Replacing and exchanging cutting inserts for
composite tools and circular saw blades

Composite tools should be repaired by people
who have experience and knowledge of the
design and use of cutters, e.g. an expert with
appropriate training and knowledge of the
soldering process, especially the influence of
the soldering process on the stress in the tool
body and the cutting material. When removing
worn cutting inserts and then soldering new
cutting inserts, it should be ensured that the
cutting inserts are correctly clamped in the tool
body and that the soldering process does not
cause critical stress in the tool body.

Cutters with MAN symbol

Cutters bearing the MAN symbol must continue
to meet the standards’ requirements for
manual feed tools after all types of mainte-
nance work.

Balancing cutters

In the event of modifications to cutters, e.g.
changing the hole diameter or shank, brazing
new cutting inserts in composite tools and the
like, it should be ensured that the standard’s
requirements with regard to balancing are still
met.

Identification

After modifications and/or after brazing on new
cutting inserts, cutters and circular saw blades

English

should be marked according to the specifica-
tions applicable to new tools. However, the
name/logo of the company that carried out the
modification to/brazing on the new cutting
inserts should also be provided.

Information

If required, user information should be included
with tools that have been resharpened or fitted
with new cutting inserts.

Further information

- After tool maintenance, it must be ensured
that the requirements for balancing the
tools according to EN 847-1:2017 Section
5.1.8 are met.

- The design of composite tools (with cutting
inserts) must not be changed during
repairs.

- Composite tools must be repaired by an
expert.

- Spare parts must comply with the specifi-
cations for the original parts supplied by
the manufacturer.

- Limit deviations, which ensure perfect
clamping, must be complied with.

- Care must be taken with one-piece tools to
ensure that the edge, the hub and the
connection between the edge and hub are
not weakened when resanding.



Francais

1 Opérations de maintenance et
de modification sur des outils
et leurs pieces

AN

AVERTISSEMENT

Veuillez lire et respecter toutes les consignes
de sécurité. Le non-respect des consignes de

sécurité peut provoquer des blessures graves.

Généralités

Les opérations de maintenance et de modifica-
tion sur des outils de fraisage et leurs pieces,
ou sur des lames de scie circulaire, doivent
toujours étre effectuées en adéquation avec les
exigences de conception et/ou conformément
aux instructions du fabricant. Les interventions
de maintenance et de modification sur des
outils de fraisage et des lames de scie circu-
laire sont réservées aux spécialistes.

Dimensions minimales

Lors de la rectification d'outils de fraisage et de
lames de scie circulaire, respecter les valeurs
minimales s'appliquant a l'épaisseur et au
dépassement des arétes de coupe.

Remplacement et changement de plaquettes
d'outils composites et de lames de scie
circulaire

La réparation des outils composites doit étre
effectuée par des personnes disposant d'expé-
rience et de connaissances en matiere de
conception et d'utilisation des outils de frai-
sage. Elle peut par ex. étre confiée a un spécia-
liste qualifié qui dispose des connaissances
requises par le procédé de brasage mis en
ceuvre, notamment en ce qui concerne l'impact
de ce procédé sur la tension dans le corps de
'outil et la matiere de coupe. Lors du retrait de
plaquettes usées et du brasage ultérieur de
plaquettes neuves, veiller a serrer correcte-
ment les plaquettes dans le corps de l'outil et a
exclure tout risque d'apparition de tension
critique dans le corps de l'outil sous U'effet du
brasage.

Outils de fraisage a marquage MAN

Apres toute intervention de maintenance, les
outils de fraisage portant le marquage MAN
doivent rester conformes aux exigences des
normes s'appliquant aux outils a avance
manuelle.

Equilibrage des outils de fraisage

En cas de modifications apportées a des outils
de fraisage, par ex. modification du diameétre
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d'alésage ou de la tige, brasage de plaquettes
neuves sur des outils composites et autres
opérations semblables, s'assurer que les
exigences des normes applicables en matiere
d'équilibrage sont toujours respectées.
Signalétique

Aprés des modifications et/ou le brasage de
plaquettes neuves, apposer sur les outils de
fraisage et les lames de scie circulaire les
marquages conformes aux spécifications en
vigueur pour les outils neufs. Indiquer en
supplément le nom/le logo de l'entreprise qui a
procédé a la modification/au brasage des
plaquettes neuves.

Informations

Si nécessaire, joindre aux outils rectifiés ou
équipés de plaguettes neuves des informations
a l'intention de l'utilisateur.

Autres consignes

- Apres la maintenance d’outils, s'assurer du
respect des exigences relatives a l'équili-
brage des outils définies au chapitre 5.1.8
de la norme EN 847-1:2017.

- Les réparations ne doivent entrainer
aucune modification de la conception des
outils composites (dotés de plaquettes).

- Laréparation des outils composites est
réservée aux spécialistes.

- Les pieces détachées utilisées doivent étre
conformes aux spécifications des pieces
d'origine livrées par le fabricant.

- Les écarts limites garantissant un parfait
serrage doivent étre respectés.

- Dans le cas des outils en une seule piéce,
veiller a ne pas fragiliser le moyeu et la
jonction entre l'aréte de coupe et le moyeu
lors de la rectification de l'aréte de coupe.



1 Mantenimiento y cambios de y
en herramientas y piezas
vinculadas

AN

AVISO

Lea y observe todas las indicaciones de segu-
ridad. Si no se tienen en cuenta las indica-
ciones de seguridad, pueden producirse
lesiones graves.

General

El mantenimiento o cambios en las fresadoras
y sus piezas, o en hojas de sierra deberan
respetar siempre los requisitos del diseno y las
instrucciones del fabricante. Solo personal
experto realizara los trabajos de manteni-
miento y los cambios en las fresadoras y hojas
de sierra.

Dimensiones minimas

Si se realiza un reafilado de las fresadoras y las
hojas de sierra, se deberan respetar los valores
minimos de grosor y profundidad de los filos de
corte.

Sustitucion de las placas de corte en
herramientas combinadas y hojas de sierra

El mantenimiento de las herramientas combi-
nadas deben realizarlo personas que cuenten
con los conocimientos y experiencia necesarios
en cuanto a la construccion y el uso de fresa-
doras; p. ej., expertos con formacion y conoci-
mientos de soldadura, y especialmente, de la
influencia del método de soldadura sobre la
tension en el cuerpo de la herramienta y en el
material de corte. Para soldar unas placas de
corte nuevas tras retirar las gastadas hay que
asegurarse de que las placas de corte estén
sujetas correctamente en el cuerpo de la
herramienta y que este no vaya a sufrir ninguna
tension critica en el proceso de soldadura.

Gama de fresas con marca MAN

La gama de fresas con la marca MAN, después
de realizar cualquier tipo de trabajos de mante-
nimiento, debera seguir cumpliendo los requi-
sitos de las normas para herramientas de
avance manual.

Equilibrado de fresadoras

Si se realizan cambios en fresadoras, p. €j., si
se modifica el didametro de taladro o del
vastago, se sueldan nuevas placas de corte en
herramientas combinadas, o similares, se
debera comprobar que se siguen cumpliendo
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los requisitos de la norma en cuanto al equili-
brado.

Marca

Después de realizar cambios o soldar nuevas
placas de corte, las fresas y hojas de sierras
circulares se deberan marcar conforme a las
especificaciones validas para nuevas herra-
mientas. En cualquier caso se debera indicar
también el nombre/la marca de la empresa que
haya realizado el cambio/la soldadura.

Informacion

En caso dado, se deberd anadir una informa-
cion para el usuario a las herramientas que
hayan sido reafiladas o a las que se les hayan
puesto placas de corte nuevas.

Otras indicaciones

- Tras el mantenimiento de herramientas se
debera verificar que se cumplen los requi-
sitos de equilibrado de las herramientas
conforme a EN 847-1:2017, capitulo 5.1.8.

- No puede modificarse la construccion de
las herramientas combinadas (con placas
de corte) al realizar el mantenimiento.

- El mantenimiento de herramientas combi-
nadas debera ser realizado por un experto.

- Las piezas de recambio deben cumplir las
especificaciones de las piezas originales
suministradas por el fabricante.

- Deben respetarse las tolerancias que
garantizan una perfecta sujecion.

- En herramientas de una pieza se debera
observar que al rectificar el filo no se debi-
liten el buje ni la union entre el filo y el
buje.



Bwnrapcku

1 PeMoHTMpaHe U NpOMeHN Ha U
NO MHCTPYMEHTUTE U
KOMMNOHEHTUTE

AN

BHUMAHUE

MpoyeTeTe M cnasBaiTe BCMYKU NpaBuna 3a
TexXHUKaTa Ha 6e3onacHocT. AKo npasunara 3a
TexXHUKaTa Ha 6e30MacHOCT He ce cna3BarT, TOBa
MOXXe Aa AoBeAe A0 CEPUO3HU HapaHABaHMS.

06wWwm nono>keHus

PeMoHTMpaHeTo Ha 1 npoMsaHaTa no ¢pesunte n
CbOTBETHUTE YaCTUW, KaKTo U NO LUPKYNapHUTe
AVCKOBe BMHarn Tpsibsa fa ca B CbOTBETCTBME C
M3MCKBaHWATA Mo AM3aiHa U/vnn ¢ pbkoBoa-
cTBaTa Ha npou3soauTens. PeMoHTHUTe
LENHOCTU 1 NpoMeHnTe No dpesunTe 1 LUpKy-
nApHUTe Anckose Tpabsa Aa ce n3BbpLUBAT
CaMo OT eKCNepTHO NnLie.

MuHuManHu pasmepu

[pu po3aTouBaHe Ha dpesnTe U LUpKyNapHUTE
LuckoBe TpsbBa fa ce cna3BaT MUHUMaNHUTE
n3nckBaHua 3a gebennHa 1 NnokaseaHe Ha
pexelllaTa yacT.

CMsaHa ¥ 3aMecTBaHe Ha peXXely NNacTUHM
NpU MHOFOKOMMNOHEHTHU MHCTPYMEHTH U
LIMPKYNSIPHU AUCKOBE

MHOroKOMNOHEHTHUTE MHCTPYMeHTH TpsbBa fa
Ce PeMOHTMpaT OT X0pa, KOUTO MMaT ONUT U
MO3HaHMSA OTHOCHO KOHCTPYKLUMATa 1 ynotpebata
Ha dpe3u, Hanp. oT CNELMNANUCT CbC CbOTBET-
HOTO obpa3oBaHMe 1 MO3HaHWUS 3a NpoLecuTe Ha
3anosiBaHe, No-cneLmnanHo 3a BANSHMETO Ha
3anosiBaHETO BbPXY HanpeXeHWeTo B TAN0TO Ha
WHCTPYMEHTa U B pexeLuns matepuan. [pu
OTCTpaHsIBaHe Ha M3HOCEHW peXkeLLy NAacTUHK
M nocnefBallo 3anosiBaHe Ha HOBM TakMBa
TpsibBa fa ce rapaHTMpa, Ye pexeLliuTe
MAacTMHM B TANOTO HA MHCTPYMEHTA Cca
npaBWHO 0BTerHaTn 1 Ye NPoLECHT Ha 3anos-
BaHe He BOAM [0 KPUTUYHO HamnpeXeHne B
TSN0TO HA MHCTPYMEHTA.

MHcTpyMeHTH 3a ppe3oBaHe ¢ 0603HaueHUe
MAN

NHcTpymMeHTUTe 3a ppe3oBaHe ¢ 0603HaYeHme
MAN Tpabsa ga oTroBapdaT Ha BMAa Ha OENHO-
CTUTE MO PEMOHT U Ha U3NCKBaHUATA, NOCOYEHMU
B CTAHQAPTMTE 3a PbYHO M3bYyTBAHUTE UHCTPY-
MEHTH.

banaHcupaHe Ha ¢ppe3un

[1py npoMeHn no dpesunTe, HaNp. NpoMsHa B
AvaMeTbpa Ha 0TBOpa WM Ha TANOTO, 3aMos-

6

BaHe Ha HOBM peXeLLUn NAacTUHN Npu MHOTo-
KOMMOHEHTHW MHCTPYMEHTU U NofobHK, Tpsbea
[la Ce rapaHTMpa, Ye U3NCKBaHMATA Ha CTaH-
[apTa no oTHoleHMe Ha banaHcupaHeTo
npoAabfXaBaT fja ce cnasBear.

O6o03HayeHue

Cnepn npoMeHu n/unu cnep 3anossaHe Ha HOBM
peXkeln NNacTMHU MHCTPYMeHTUTe 3a ¢ppeso-
BaHe W UMpPKyNnsapHUTe auckose TpsibBa fa ce
obo3HayaBaT CbrNacHo BaMAHMTE 3a HOBMU
WHCTPYMEHTM cTaHpapTw. [pun ToBa obaye
A0NbJIHUTENHO TpabBa fa ce noco4sat nMeTo/
noroTo Ha ¢upmarTa, KOATO e U3BbPLUMIA NPOMSA-
HaTa/3anosiBaHeTO Ha HOBUTE peXXeLLn
NNacTUHW.

UHdopmMmaumsa

Mpwn Hy>xxpa Tpsibea na ce pobasu nHPopmauyma
3a [,03aTOYeHUTE UK CHabaeHM C HOBU pexeLym
MNAACTUHU UHCTPYMEHTH.

JonbaHUTENHM YKa3aHusa

- Cnep peMOHT Ha MHCTpPyMeHTU TpsibBa fa ce
rapaHTupa, 4e n3nckBaHuaTa 3a banaHca Ha
MHCTPyMeHTMTe cbrnacHo EN 847-1:2017
rnasa 5.1.8 ca nsnbaHeHw.

- KoHcTpyKkuMsTa HA MHOTOKOMMOHEHTHUTE
MHCTPYMeHTM (C pexkelum nnacTuHm) npu
PEMOHT He b1MBa fa ce NpoMeHs.

- MHOrokoMNoHeHTHUTE MHCTPYMeHTU TpsibBa
[la Ce PEMOHTMPAT OT eKCNEePTHO N1LLe.

- Pe3epBHUTE YacTn TpabBa fa oTroBapsaT Ha
yCTaHOBEHOTO 3a JOCTaBAHUTE OT NPOMN3BO-
LVTENS OPUTMHANHM YacTw.

- [paHW4YHWUTE OTKNOHEHWS, KOUTO rapaHTMpat
be3npobnemHo 3ataraHe, Tpabea ga ce
cnassar.

- [lpv e4HOKOMMNOHEHTHWN MHCTPYMEHTM
TpsibBa fa ce BHMMaBa 3a ToBa, NpuW f03a-
TOYBaHe Ha OCTPMETO Aa He ce oTcnabeaT
rnaBuMHaTa U CBbP3BaAHETO MeXAy pe3eLa u
rnaBuHaTa.



1  Udrzba a zmény nastrojl
a prislusnych dild
AN

VAROVANI

Prectéte si vSechny bezpecnostni pokyny

a ridte se jimi. NedodrZovani bezpecnostnich
pokynu muze vést k vaZnym poranénim.
Obecné informace

Udrzba a zmény frézovacich nastrojd a prislus-
nych dilG a dale pilovych kotouc¢l do okruznich
pil by se mély provadét vzdy v souladu s poza-
davky na dimenzovani a/nebo s navodem od
vyrobce. Prace udrzby a zmeény frézovacich
nastrojd a pilovych kotoucd do ruénich okru-
Znich pil by mél provadét pouze odbornik.
Minimalni rozméry

Pri ostreni frézovacich nastroj a pilovych
kotou¢l do okruznich pil by se mély dodrzovat
minimalni pozadavky na tloustku a presah brita.

Vymeéna britovych desticek u sloZenych
nastroju a pilovych kotou¢l do okruZnich pil
Udrzbu slozenych nastrojd by mély provadét
osoby, které maji zkuSenosti a znalosti ohledné
konstrukce a pouziti frézovacich nastrojd, napr.
odbornik s odpovidajicim vzdélanim a znalostmi
0 pajeni, zejména o vlivu pajeni na pnuti v téle
nastroje a v rezném materialu. Pri odstranovani
opotrebenych britovych desticek a nasledujicim
pripajeni novych britovych desticek by mélo byt
zabezpeceno, aby byly britové desticky v téle
nastroje spravné upnuté a aby proces pajeni
nezpUsobil v téle nastroje kritické pnuti.

Frézovaci nastroje s oznacenim MAN

Frézovaci nastroje s oznacenim MAN musi po
udrzbé jakéhokoli druhu nadale spliovat poza-
davky norem pro nastroje pro rucni posuv.
Vyvazeni frézovacich nastroju

Pri zménach frézovacich nastrojl, napr. zméné
priméru otvoru nebo stopky, pripajeni novych
britovych desticek u sloZzenych nastrojt

a podobné, by mélo byt zajisténo, Ze budou
nadale dodrZeny pozadavky normy ohledné
vyvazeni.

Oznaceni

Po zménach a/nebo po pripajeni novych bfito-
vych desticek by se mély frézovaci nastroje

a pilové kotouce do okruznich pil oznacit podle
pozadavkd platnych pro nové nastroje. Pritom
by mély byt navic uvedené nazev/znacka firmy,
ktera provedla zménu/pripajeni novych brito-
vych desticek.

Cesky
Informace
V pripadé potreby by se mély k naostrenym
nastrojdm nebo nastrojim osazenym novymi

britovymi destickami prilozit informace pro

uzivatele.

Dalsi pokyny

- Po Gdrzbé nastroji musi byt zabezpeceno,
Ze budou splnény pozadavky na vyvazeni
nastroji podle EN 847-1:2017 kapitola
5.1.8.

- Konstrukce slozenych nastrojd (s britovymi
destickami) se pri udrzbé nesmi zménit.

- Udrzbu kombinovanych nastroji musi
provadét odbornik.

- Nahradni dily musi spliovat pozadavky,
které plati pro originalni dily dodané
vyrobcem.

- Musi byt dodrzeny tolerance, které zabe-
zpecuji bezchybné upnuti.

- U jednodilnych nastroji se musi dbat na to,
aby pri ostreni britu nedoslo k zeslabeni
téla a spojeni mezi britem a télem.



Dansk

1 Istandszettelse og @&@ndringer
af vaerktgjer og tilhgrende
dele

AN

ADVARSEL

Laes og overhold alle sikkerhedsanvisninger.
Overholdes sikkerhedsanvisningerne ikke,
kan der opsta alvorlige kvastelser.

Generelt

Istandsaettelse og @&ndring af fraeseveerktgjer
og tilhgrende dele samt af rundsavklinger bgr
altid forega i overensstemmelse med kravene
til konstruktionen og/eller producentens vejled-
ninger. Istandsaettelsesarbejder og andringer
pa freesevaerktgjer og rundsavklinger bgr kun
udfgres af sagkyndige.

Mindstemal

Ved efterslibning af fraesevaerktgjer og rund-
savklinger skal mindstekravene til tykkelsen og
skaerets fremspring overholdes.

Fornyelse og udskiftning af skareplatter ved
progressive pressevarktgjer og
rundsavklinger

Progressive presseveerktgjer bgr repareres af
personer, der har erfaring med og viden om
konstruktion og brug af freesevaerktgjer, f.eks.
af en fagmand med relevant uddannelse og
viden om loddearbejde, isser om loddeproces-
sens indflydelse pa spandingen i vaerktgjsle-
gemet og i skeerematerialet. Ved fjernelse af
nedslidte skaereplatter og efterfglgende palod-
ning af nye skareplatter skal man sikre, at
skaereplatterne i veerktgjslegemet er spaendt
rigtigt op, og at loddeprocessen ikke bevirker
en kritisk spaending i veerktgjslegemet.

Frasevarktgjer med MAN-markning
Fraesevaerktgjer med markningen MAN skal
efter enhver form for vedligeholdelsesarbejde
fortsat opfylde standarderne for vaerktgjer til
manuel tilspaending.

Afbalancering af freesevaerktgjer

Ved &ndringer af fraeseveerktgjer, f.eks.
&ndring af boringsdiameteren eller skaftet,
palodning af nye skeereplatter ved progressive
pressevaerktgjer og lignende, skal det sikres, at
standardens krav med hensyn til afbalancering
fortsat kan overholdes.

Maerkning

Efter andringer og/eller efter palodning af nye
skaereplatter bgr freesevaerktgjer og rundsavk-
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linger meaerkes i overensstemmelse med
bestemmelserne gaeldende for nye veerktgjer. |
den forbindelse bgr man ydermere angive
navnet/maerket for det firma, der har foretaget
a@ndringen hhv. loddet de nye skareplatter pa.

Informationer

Om ngdvendigt bgr der fglge brugerinformation
med vaerktgjerne, der er blevet efterslebet eller
bestykket med nye skareplatter.

@vrige henvisninger

-  Efter istandsaettelse af vaerktgjer skal det
sikres, at kravene til afbalancering af
vaerktgjerne iht. EN 847-1:2017 kapitel
5.1.8 opfyldes.

- Konstruktionen af progressive pressevaerk-
tojer (med skeereplatter) ma ikke @ndres
ved istandsaettelsen.

- Progressive pressevaerktgjer skal istand-
saettes af en sagkyndig.

- Reservedele skal opfylde bestemmelserne
for originale dele leveret af producenten.

- Graenseafvigelser, der sikrer problemfri
montering, skal overholdes.

- Ved veerktgjer i ét stykke skal man veere
opmarksom pa, at navet og forbindelsen
mellem skar og nav ikke svaekkes ved
efterslibning af skaeret.



1 AwTApnon € KAAN Kataoctacn
Kat aAAayEG o€ e€apTnuara
KatL cuvagn gépn

AN

NMPOEIAOMOIHZH

AwaBaoTe Kat TnpNoTE OAEG TLG UNOJELEELG
ac@aleiag. Ie nepinTwon nou dev TnpnOouV ot
unodei€elg acpaleiag, ynopouv va npoKUYouv
coBapoi Tpaupariopoi.

Fevika

H diathpnon og KaAn KaTaotaon Kat n yeratponn
OTLG PPEZEC KaL oTa ouvapn gepn KaBwg Kat Toug
NPLOVOOLOKOUG NPEMEL va NpayuaTonoleirat
NAavroTe CUPPWVA YE TIG aNALTAOELG OXEALAOHOU
kat/n 11g 0dnyieg Tou KataokeuaoTn. Ot epyacieg
dLaTNPNOoNg 0€ KAAN KATAoTaon Kal oL YeTa-
TPOMEG OTLG PPEZEG KAL OTOUG NMPLOVOOLOKOUG
NPENEL VA EKTEAOUVTAL HOVO aMNO €va €LOLKEUPEVA
aropo.

EAGXLoTEG OLACTACELG

KaTa 10 ENavaTpoOXLopa TWV QPPEZWV KAl TWV
NPLOVOOLOKWYV NPEMEL va TNPOUVTAL Ol EAAXLOTEG
anatThoELG yLa To NAX0G KAl TNV NPoeE0XN KOMNG.

Avtikataoctaon Kat avraAAayn nAakidiwv Konng
o€ oUVOeTa €§apTAHATA KAl NPLOVOSLOKOUG

Ta ouvBeTa e€apTnuaTa NpENEL va ENOKEUAZO-
vTaL ano aropa, Ta onoia €Xouv egnelpia Kat
YVWOELG OXETIKA PJE TNV KATAOKEUN KAL Th XpNaon
TWV QPPEZWV, N.X. ano €vav eOLKO YE avTioTolxn
eknaideuon KAl yVwoeLg yla Tn HEB0d0 oUyKOA-
Anong, Wdlaitepa yua Tnv enidpaon Tng peBodou
OUYKOAANONG OTNV TGON GTO OWHa Tou €§apTn-
HaTOG KAl oTnV KEQAAN konng. Katd tnv agai-
peon Twv PBappEVWY NAAKLOLWY KOMNG Kal TNG €V
ouvexeia GUYKOAANONG VEWV NAAKLOLwY KOMNG,
Ba npenel va e€aopaligetal, o1l Ta NAakidla
KOMNG €lval 6WOTA OQLyUEVA OTO owpa Tou €€ap-
TAPATOG Kat 0Tt n dtadlkaoia cuyKOAANGNG Oev
NPOKAAEL Kapia KPLoLPN TGN OTO CWHA TOU
e€apTnuaTog.

Dpézeg ye xapakTnplopo MAN

Ou ppezeg pe xapaktnplopo MAN npenel peta
ano kabe eldoug epyactwyv dLATAPNONG 0E KAAN
KATaoTaon va GUVEXLOOUV va MANPOUV TLG anattn-
OELG TWV NPOTUN®V yla Ta e€apTRHATa XELPOKi-
vnTng npowBnong.

ZuyooTadpion TWV QPPEZWV

Le nepinTwon aA\aywv oTLG PPEZEG, N.X. aA\ayn
TNG OLAPETPOU TNG OMNG N TOU OTEAEXOUG,
OUYKOAANON vEwv NAakLdiwv KONNG oTa cuvBeTa
e€apTnuata Kat napopota, Ba npenet va e§aopa-

eMNVIKG

AizeTat, 0TL €§akoAouBouUv va TnpouvTal oL anat-
TNOELG TOU MPOTUMOU OXETLKA PE TN guyooTab-
pon.

XapakTnpLopog

MeTa and aAhay€g kay/n HeTa anod Tn cuykOAANGN
VEWV NAAKLOLwV KOMNG NPENEL OL PPEZEG KaL Ol
NPLOVOOLOKOL VO XapaKTNPiZovTal CUP@WVA UE TLG
npodLaypa@EG Nou LoxUouv yla Ta vea e§apTtn-
paTta. X€ auThn TNV NePINTWON NPENEL OPWG
enunAéov va ava@epbei To 6voua/To onpa Tng
gTalpeiag, nou npayparonoinoe Tnv aAhayn/tn
OUYKOAANON TwV VEWV NAAKLOLWY KOMNG.

MAnpo@opieg

Evdexopévwg oTa enavatpoxtopéva n ota e§onAt-

OMEva PE vEa NAakidla kKonng e€aptnuata NpeEneL

va oupnepAn@Bouv nAnpopopieg xpnaTn.

Mepawtépw unodeigelg

- Meta tn dlatnpnon o€ KAAN KATACTAON TWV
e€apTnuaTtwy npeneL va e§ao@PalLoTel, OTL
nAnpouvTal oL anatTnoELg yla Th guyooTtad-
pwon Twv €EaPTNHATWY CUP@WVA HE TO
npotuno EN 847-1:2017, kepaAaio 5.1.8.

- H karaokeun Twv oUvBeTwy e€aptnudTtwy (ue
nhakidla konng) dev entrpeneTatl va alagel
KaTa Tnv enwdopbwaon.

- Ta ouvBeta e€apThuata npeneL va enwdLop-
BwBoUv ano €va eLdLKEUPEVO ATOUO.

- Ta avTaA\aKTIKG NpENEL va AVTLOTOLXOUV OTLG
npoodLaypapEG TWV NAPEXOUEVWY Ano ToV
KATAOKEUAOTN YVNOLWV £§APTNHATWV.

- Ot oplakég anokAioelg, oL onoileg e§acpali-
ZOouv €va ayoyo opi§Lyo, NpeNeL va Tnpou-
vTat.

- LTa gyovoKopuaTa e€apTnpata npeNEL ENONG
va NPocEEETE, WOTE KATA TO ENAVATPOXLOMA
TNG KOYNG va pnv e§acBevioel n nAApvn Kat
n ouvdeon PHETAEU KOWYNG KAl NAAPVNG.



Eesti

1  Tarvikute ja juurdekuuluvate
osade korrashoid ja
muudatused

AN

HOIATUS

Lugege labi koik ohutusnouded ja jargige neid.
Ohutusnouete eiramine voib pohjustada
raskeid vigastusi.

Uldteave

Freesimistarvikute ja nendega seotud osade
ning ketassae ketaste korrashoiul ja muutmisel
tuleb jargida tootja noudeid ja juhendeid. Free-
simistarvikute hoolduse ja modifitseerimisega
seotud toid peavad teostama vastava kvalifikat-
siooniga isikud.

Minimaalsed moodud

Freesimistarvikute ja ketassae ketaste jarelte-
ritamisel tuleb jargida paksuse ja tera uleulatu-
vuse minimaalseid moote.

Liittarvikute ja ketassae ketaste loikeplaatide
asendamine ja vdljavahetamine

Liittarvikuid peavad hooldama isikud, kellel on
kogemused ja teadmised freesimistarvikute
konstruktsiooni ja kasutamise alal, nt asjao-
mase valjaoppega isikud, kellel on teadmised
jootmismeetodite kohta, eelkdige jootmismee-
todi moju kohta pingele tarviku korpuses ja
loikematerjalis. Kasutatud loikeplaatide eemal-
damisel ja seejarel uute loikeplaatide kilge-
jootmisel tuleb tagada, et loikeplaadid on
tarvikus oigesti pingutatud ja et jootmisprot-
sess ei pohjusta tarvikus kriitilist pinget.
MAN-tahisega freesimistarvikud

MAN-tahisega freesimistarvikud peavad iga
kord parast hooldamist vastama manuaalse
ettenihkega tarvikute suhtes kehtivatele normi-
dele.

Muutused freesimistarvikutes

Freesimistarvikutes tekkinud muutuste korral -
nt siseava labimoodu voi saba muutumine, uute
loikeplaatide kilgejootmine liittarvikute puhul
jmt - tuleb tagada, et standardiga kehtestatud
nouded on jatkuvalt taidetud.

Tahistus

Parast muudatusi ja/voi uute lGikeplaatide
kilgejootmist tuleb freesimistarvikud ja
ketassae kettad tahistada vastavalt uute tarvi-
kute suhtes kehtivatele nouetele. Seejuures
tuleb aga lisada muudatused teinud voi uued
loikeplaadid kiilgejootnud ettevotja nimi/tahis.
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Teave

Vajaduse korral tuleb teritatud voi uute loike-
plaatidega varustatud tarvikutele lisada kasuta-
jale ette nahtud teave.

Taiendavad juhised

- Parast tarvikute hooldamist tuleb tagada,
et taidetud on tarvikute muudatuste suhtes
vastavalt standardi EN 847-1:2017 peatu-
kile 5.1.8 esitatud nouded.

- Liittarvikute (ldikeplaatidega tarvikud)
konstruktsiooni ei tohi hooldamisel muuta.

- Liittarvikuid peab hooldama asjaomase
kvalifikatsiooniga isik.

- Varuosad peavad vastama tootja tarnitud
originaaldetailidele.

- Jargida tuleb korvalekallete piirmaarasid,
mis tagavad veatu kinnitamise.

- Uheosaliste tarvikute puhul tuleb jargida,
et tera teritamisel ei norgestata rummu ja
tera ning rummu vahelist Uhendust.



1 Terien ja niihin kuuluvien
osien kunnossapito ja
muutokset

AN

VAROITUS

Lue kaikki turvallisuusohjeet ja noudata niissa
annettuja neuvoja. Turvallisuusohjeiden
noudattamisen laiminlyonti voi johtaa vakaviin
tapaturmiin.

Yleista

Jyrsinterien ja niihin liittyvien osien seka pyoro-
sahanterien kunnossapito ja muutokset tulee
suorittaa aina asiaankuuluvien vaatimusten
ja/tai valmistajan ohjeiden mukaisesti. Vain
aslantuntijat saavat tehda jyrsinterien ja pyoro-
sahanterien kunnostus- ja muutostoita.

Vahimmaismitat
Jyrsinterien ja pyorosahanterien teroituksessa

tulee noudattaa paksuuden ja terasarman ulko-
neman vahimmaisvaatimuksia.

Komposiittiterien ja pyorosahanterien
terapalojen uusiminen ja vaihtaminen

Komposiittiterien huolto tulee antaa sellaisten
henkiloiden tehtavaksi, joilla on kokemusta ja
tietoa jyrsinterien rakenteesta ja kaytosta,
esim. koulutettu asiantuntija, jolla on tarvittavat
tiedot juotosprosessista ja etenkin juotospro-
sessin vaikutuksesta terarungon ja terasarman
jannitykseen. Kun kuluneet terapalat irrotetaan
ja uudet terapalat juotetaan kiinni, talléin on
varmistettava, etta terapalat on kiinnitetty
oikein terarunkoon ja ettei juotosprosessi
aiheuta kriittista jannitysta terarungossa.

MAN-tunnuksella varustettu jyrsinterat

MAN-tunnuksella varustettujen jyrsinterien on
taytettava minka tahansa huoltotyon jalkeen
edelleenkin manuaalisesti ohjattavia teria
koskevien standardien vaatimukset.

Jyrsinterien tasapainotus

Jos jyrsinteriin tehddan muutoksia (esim.
muutetaan reian halkaisijaa tai vartta, juotetaan
uusia terapaloja komposiittiteriin, jne.}, tallgin
on varmistettava, etta standardin sisaltamat
tasapainotusta koskevat vaatimukset taytetaan
edelleen.

Tunnusmerkinta

Muutosten ja/tai uusien terdpalojen juottamisen
jalkeen jyrsinterat ja pyorosahanterat tulee
merkita uusia teria koskevien ohjeiden mukai-
sesti. Tassa yhteydessa tulee ilmoittaa lisaksi

Suomi

sen yrityksen nimi/tunnus, joka on suorittanut

muutostydn / uusien terdpalojen juottamisen.

Tietoja

Tarvittaessa teroitettujen tai uusilla terapaloilla

varustettujen terien mukana tulee toimittaa

kayttajalle tarkoitetut ohjetiedot.

Lisaohjeita

- Terien huollon jalkeen on varmistettava,
etta standardin EN 847-1:2017 luku 5.1.8
mukaiset terien tasapainotusta koskevat
vaatimukset tayttyvat.

- Komposiittiterien (terapaloilla varustetut
terat) rakennetta ei saa muuttaa kunnossa-
pitotyossa.

- Vain asiantuntija saa kunnostaa komposiit-
titeria.

- Varaosien taytyy vastata laadultaan valmis-
tajan toimittamia alkuperaisosia.

- Rajapoikkeamia, jotka varmistavat asian-
mukaisen kiinnityksen, on noudatettava.

- Yksiosaisten terien yhteydessa on varot-
tava, ettei terdsarman teroituksessa
heikenneta napaa eika terasarman ja navan
keskinaista liitosta.

"



Hrvatski

1 Odrzavanje i preinake alatai
pripadajucih dijelova
AN

UPOZORENJE

Procitajte i postujte sve sigurnosne napo-
mene. Nepostivanje sigurnosnih napomena
moze dovesti do ozbiljnih tjelesnih ozljeda.
Opcenito

Odrzavanje i preinaku alata za glodanje i pripa-
dajucih dijelova kao i listova kruzne pile uvijek
treba vrsiti u skladu sa zahtjevima konstrukcije
i/ili uputama proizvodaca. Samo stru¢njak smije
izvoditi radove odrzavanja i preinake alata za
glodanje i listova kruzne pile.

Minimalne dimenzije

U slucaju naknadnog brusenja alata za glodanje
i listova kruzne pile treba se pridrzavati mini-
malnih zahtjeva za debljinu i istureni dio izre-
zanog dijela.

Zamjena i izmjena reznih ploca kod slozenih
alata i listova kruzne pile

Slozene alate smiju odrzavati osobe koje imaju
iskustva i znanja u pogledu konstrukcije i
uporabe alata za glodanje, primjerice stru¢njak
s odgovarajuc¢im obrazovanjem i poznavanjem
postupka lemljenja, posebno utjecaja postupka
lemljenja na naprezanje u tijelu alata i reznom
materijalu. Pri uklanjanju istroSenih reznih
ploca i lemljenju novih reznih ploca treba
provjeriti jesu li rezne ploCe ispravno stegnute u
tijelu alata i da postupak lemljenja ne uzrokuje
kriticno naprezanje u tijelu alata.

Alati za glodanje s oznakom MAN

Alati za glodanje s oznakom MAN moraju ispu-
njavati zahtjeve normi za alate za ru¢no pomi-
canje prema svakoj vrsti radova odrzavanja.

Balansiranje alata za glodanje

U slucaju preinaka alata za glodanje, npr.
promjene promjera provrta ili prihvata,
lemljenja novih reznih ploca kod slozenih alata i
sl., treba provjeriti ispunjavaju li se zahtjevi
norme u pogledu balansiranja.

Oznacavanje

Nakon preinaka i/ili lemljenja novih reznih
ploca treba oznaciti alate za glodanje i listove
kruzne pile prema odredbama vazeéim za nove
alate. Pritom dodatno treba navesti naziv/
logotip tvrtke koja je izvrsila preinaku/lemljenje
novih reznih ploca.
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Informacije

Eventualno treba priloziti informacije korisnika
uz naknadno brusene alate ili alate s novim
reznim plo¢ama.

Dodatne napomene

- Nakon odrzavanja alata treba provjeriti
ispunjavaju li se zahtjevi za balansiranje
alata prema EN 847-1:2017 poglavlje 5.1.8.

- Preinake konstrukcije sloZenih alata (s
reznim plo¢ama) prilikom odrzavanja nisu
dopustene.

- Strucnjak mora odrzavati slozene alate.

- Rezervni dijelovi moraju odgovarati odred-
bama za originalne dijelove koje je ispo-
rucio proizvodac.

- Treba se pridrzavati grani¢nih odstupanja
koja osiguravaju besprijekorno stezanje.

- Kod jednodijelnih alata treba paziti da pri
naknadnom brusenju ostrice ne oslabi
glavina i spoj izmedu ostrice i glavine.



1 A szerszamok és a
hozzatartozo alkatrészek
karbantartasa és modositasa

AN

VIGYAZAT

Minden biztonsagi tudnivalot olvasson el és
tartson be. A biztonsagi tudnivalok be nem
tartasa sulyos sériilésekhez vezethet.

Altalanos tudnivalék

A mardszerszamok és a hozzatartozo alkatré-
szek, valamint korfirészlapok karbantartasa,

valamint azok mddositdsa mindig a szerszam

kialakitdsanak és/vagy a gyarto utasitasainak

megfeleléen torténjen. A mardszerszamok és

korflrészlapok karbantartasat és mddositasat
csak szakember végezheti.

Legkisebb értékek

A mardszerszamok és korflirészlapok utancsi-
szolasanal tgyelni kell a vastagsag és vago-
rész-tulnyulas minimalis kovetelményeire.
Vagolapok cseréje osszetett szerszamoknal és
korflirészlapoknal

Az 0sszetett szerszamokat olyan személyek
tarthatjak karban, akik tapasztalattal és isme-
retekkel rendelkeznek a mardszerszamok
felépitése és hasznalata terén, pl. olyan szak-
ember, aki megfelel képzéssel és ismere-
tekkel rendelkezik a forrasztas folyamatarol,
kilonosen a forrasztasi folyamatnak a szer-
szamtesten és a vagoanyagon belili feszlt-
ségre gyakorolt hatasarol. Hasznalt vagolapok
eltavolitdsakor és az Uj vagolapok ezt kovet6
forrasztasanal meg kell bizonyosodni arrol,
hogy a vagolapok a szerszamtestben megfe-
leléen vannak-e befogva, és hogy a forrasztasi
folyamat nem okoz-e kritikus fesziltséget a
szerszamtestben.

MAN-jelolésii maroszerszamok

A MAN-jel6lésl maroszerszamoknak akarmi-
lyen jellegl karbantartasi munka utan is meg
kell felelnilk a kézi el6tolasu szerszamok irant
tamasztott kovetelményeknek és szabvanyo-
knak.

A maroészerszamok kiegyensulyozasa

A mardszerszamon végzett modositasoknal, pl.
a furatatmérd vagy a szar mddositasanal, Uj
vagolapok felforrasztdsanal az sszetett szer-
szamok esetében, illetve hasonld munkalatok
esetén, meg kell bizonyosodni arrdl, hogy a
szabvanyok kovetelményeinek tovabbra is

Magyar

eleget tesz-e a szerszam a kiegyensulyozottsag
tekintetében.

Jeldlés

Mddositasok és/vagy Uj vagolapok felforrasz-
tasa utan a mardszerszamokat és a korflrész-
lapokat az Uj szerszamokra vonatkozo rendelet-
eknek megfeleléen kell jelolni. Kiegészités-
képpen meg kell adni a médositast/az Uj vago-
lapok felforrasztasat végzé cég nevét/jelolését.

Informaciok

Adott esetben az utancsiszolt vagy Uj vagola-
pokkal felszerelt szerszamokhoz felhasznaloi
informaciokat kell mellékelni.

Tovabbi tudnivalok

- A szerszamok karbantartasa utan biztosi-
tani kell, hogy a szerszam eleget tegyen az
EN 847-1:2017 szabvany 5.1.8 fejezetében
foglalt, a szerszamok kiegyensulyozottsa-
gara vonatkozd kovetelményeknek.

- Az Osszetett szerszamok felépitését (vago-
lapokkal] nem szabad megvaltoztatni a
karbantartaskor.

- Az Osszetett szerszamokon szakember
végezze a karbantartast.

- A podtalkatrészeknek meg kell felelniiik a
gyartd altal szallitott eredeti alkatrészekkel
szemben tdmasztott kdvetelményeknek.

- Be kell tartani a kifogastalan befogast
biztositd eltérési hatarértékeket.

- Egyrészes szerszamok esetében lgyelni
kell arra, hogy a vagdél utancsiszoladsanal a
kerékagy, valamint a vagdél és a kerékagy
kozotti 0sszekottetés ne gyengdljon.
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Islenska

1 Vidhald, vidgerdir og
breytingar a verkfaerum og
tilheyrandi hlutum

AN

VIDVORUN

Lesid og fylgid ollum oryggisleidbeiningum. Ef
ekki er farid eftir oryggisleidbeiningum getur
bad haft alvarleg meidsl i for med sér.

Almennt

Vidhald, vidgerdir og breytingar a fraesitonnum
og tilheyrandi hlutum sem og hjélsagarblédum
skulu avallt fara fram i samraemi vid krofur til
utfaerslu og/eda leidbeiningar framleidanda.
Eingongu adilar med videigandi sérpekkingu
mega annast vidhald, vidgerdir og breytingar &
fraesitonnum og hjélsagarblodum.

Lagmarksmal

Vid slipun & fraesitonnum og hjélsagarblodum
skal geeta ad lagmarkskrofum vardandi pykkt
og skogun skurdarhluta.

Skipt um skurdarplotur a samsettum
verkfeerum og hjolsagarblodum

Vidgerdir og vidhald & samsettum verkfaerum
skulu vera & hondum adila sem bua yfir reynslu
og pekkingu & uppbyggingu og notkun fraesit-
anna, t.d. sérpjalfadra fagadila med pekkingu a
l6dun, einkum ahrifum lédunar a spennu i verk-
feeri og skurdarefni. Pegar slitnar skurdar-
plotur eru fjarlaegdar og nyjar skurdarplotur
sidan lodadar a skal geeta pess ad skurdarplot-
urnar séu festar rétt a verkfeerid og ad l6dunin
orsaki enga haettulega spennu i verkfarinu.

Frasitennur med MAN-merkingu

Eftir hvers kyns vidhald og vidgerdir a fraesit-
onnum med MAN-merkingu verda paer afram
ad samraemast krofum stadla fyrir verkfeeri
sem atlud eru fyrir handmotun.

Jafnvaegisstilling a fraesitonnum

Pegar fraesitonnum er breytt, t.d. pegar pver-
mali gatsins eda leggnum er breytt, nyjar
skurdarplotur eru l6dadar & samsett verkfaeri
og alika skal geeta pess ad krofur stadalsins
med tilliti til jafnvaegisstillingar séu afram
uppfylltar.

Merking

Pegar gerdar hafa verid breytingar og/eda nyjar
skurdarplotur hafa verid l6dadar & skal merkja
fraeesitennur og hjélsagarbldd til samraemis vid
gildandi forskriftir fyrir ny verkfaeri. Einnig skal
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tilgreina heiti/merki fyrirtaekisins sem annadist
breytinguna eda l6dadi nyju skurdarploturnar a.

Upplysingar
Ef porf krefur skal lata upplysingar fyrir

notendur fylgja med verkfeerum sem hafa verid

slipud eda fengid nyjar skurdarplotur.

Frekari upplysingar

- Ad loknu vidhaldi og vidgerdum a verk-
feerum verdur ad tryggja ad krofur til jafn-
vaegisstillingar verkfaera samkvamt EN
847-1:2017, kafla 5.1.8, séu uppfylltar.

- Vidhald og vidgerdir mega ekki fela i sér
breytingar a byggingarlagi samsettra verk-
feera (med skurdarplotum).

- Eingongu adilar med videigandi sérpekk-
ingu mega annast vidgerdir og vidhald &
samsettum verkfaerum.

- Varahlutir verda ad samraemast
forskriftum fyrir upprunalega hluti fra
framleidanda.

- Ekki ma fara at fyrir vikmork sem tryggja
ao festingin gangi rétt fyrir sig.

- Pegar um er ad raeda verkfaeri i einum
hluta verdur ad gaeta pess ad slipun a
skurdbrun veiki ekki nofina og tenginguna a
milli skurdbrdnarinnar og nafarinnar.



1 Manutenzione e modifiche di
e su utensili e relativi
elementi

AN

AVVERTENZA

Leggere e rispettare tutte le avvertenze di
sicurezza. La mancata osservanza delle avver-
tenze di sicurezza puo causare lesioni di grave
entita.

Generalita

La manutenzione e le modifiche su utensili di
fresatura e sui relativi elementi, nonché delle
lame seghe circolari, dovranno sempre essere
conformi ai requisiti di dimensionamento e/o
alle istruzioni del costruttore. Gli interventi di
manutenzione e le modifiche su utensili di
fresatura e lame per seghe circolari andranno
eseguiti esclusivamente da personale esperto.

Quote minime

Per la riaffilatura di utensili di fresatura e lame
per seghe circolari, tenere presente i requisiti
minimi di spessore e la sporgenza dell’ele-
mento tagliente.

Cambio e sostituzione di inserti da taglio in
caso di utensili composti e lame per seghe
circolari

Gli utensili composti andranno riparati da
personale in possesso di esperienza e cono-
scenze adeguate riguardo a struttura ed utilizzo
degli utensili di fresatura, ad es. da un tecnico
specializzato in possesso di formazione e cono-
scenze apposite sulla tecnica di saldatura, in
particolare sull’influsso della stessa sul
serraggio nel corpo utensile e nel materiale da
taglio. Durante la rimozione di inserti da taglio
usurati e la successiva saldatura di nuovi
inserti da taglio, accertarsi che gli inserti da
taglio siano correttamente serrati nel corpo
utensile e che il processo di saldatura non
comporti un serraggio critico all’interno del
corpo utensile stesso.

Utensili di fresatura con identificazione MAN
Dopo qualsiasi intervento di manutenzione, gli
utensili di fresatura con identificazione MAN
dovranno ancora essere conformi ai requisiti
delle normative per utensili ad avanzamento
manuale.

Bilanciamento di utensili di fresatura

Qualora si apportino modifiche su utensili di
fresatura, ad es. modifica del diametro di fora-
tura o del codolo, saldatura di nuovi inserti da

[taliano

taglio nel caso di utensili composti o simili,
accertarsi che vengano ancora rispettati i
requisiti della normativa riguardo al bilancia-
mento.

Identificazione

A seguito di modifiche e/o della saldatura di
nuovi inserti da taglio, gli utensili di fresatura e
le lame per seghe circolari andranno identifi-
cati conformemente alle specifiche valide per
utensili nuovi. Andra altresi riportato il nome/il
logo della ditta che avra effettuato la
modifica/la saldatura dei nuovi inserti da taglio.

Informazioni

All'occorrenza, agli utensili riaffilati, o provvisti
di nuovi inserti da taglio, andranno allegate
informazioni d’'uso.

Ulteriori avvertenze

- Dopo aver sottoposto utensili a manuten-
zione, accertarsi che vengano rispettati i
requisiti di bilanciamento utensili secondo
EN 847-1:2017, capitolo 5.1.8.

- La struttura di utensili composti (con
inserti da taglio) non andra modificata in
caso di riparazione.

- Gli utensili composti andranno riparati da
personale esperto.

- Le parti di ricambio dovranno corrispon-
dere alle specifiche per le parti originali
fornite dal costruttore.

- Andranno rispettati gli scostamenti limite,
che assicurano un serraggio a regola
d'arte.

- In caso di utensili monoblocco, accertarsi
che la riaffilatura del tagliente non indebo-
lisca il mozzo, né la giunzione fra il
tagliente ed il mozzo stesso.
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1 Darbinstrumentu un ar tiem
saistito dalu tehniska apkope
un izmainas

AN

BRIDINAJUMS

Izlasiet un ievéerojiet visus drosibas notei-
kumus. Drosibas noteikumu neievérosana var
izraisit nopietnus savainojumus.

Visparejie noradijumi

Frezeésanas darbinstrumentu un ar tiem saistito
detalu, ka ari ripzada asmenu tehniska apkope
un izmainisana vienmer javeic saskana ar
konstruktivajam prasibam un/vai razot3ja
sniegtajiem noradijumiem. Frézésanas darbin-
strumentu un ripzaga asmenu tehniska apkope
un izmainisana jauztic specialistiem.
Minimalie izmeri

Veicot frézésanas darbinstrumentu un ripzaga
asmenu asinasanu, jaietur minimalie izmeri
attiectba uz biezumu un griezoso dalu izvirzi-
jumu.

GriezejplakSnu nomaina kompozitajiem
darbinstrumentiem un ripzaga asmeniem
Kompozito darbinstrumentu tehniska apkope
jauztic personam, kuram ir pieredze un zina-
Sanas par frézésanas darbinstrumentu projek-
téSanu un izmantosanu, pieméram, specia-
listam ar atbilstosu kvalifikaciju un zinasanam
par lodésanas procesu un jo Tpasi par lodé-
Sanas procesa ietekmi uz darbinstrumenta
korpusa un griezéjmateriala spriedzi. Nonemot
nolietotas griezéjplaksnes un to vieta uzlodéjot
jaunas griezéjplaksnes, japarliecinas, vai grie-
zejplaksnes ir pareizi iestiprinatas darbinstru-
menta korpusa un vai lodésanas gaita nav radu-
sies kritiska spriedze darbinstrumenta
korpusa.

Frezesanas darbinstrunenti ar markejumu
MAN

Frézésanas darbinstrunentiem ar markéjumu
MAN péc jebkura veida tehniskas apkopes
darbiem jaatbilst standartiem, kas noteikti
rokas padeves darbinstrumentiem.

Frezesanas darbinstrumentu lidzsvarosana

Veicot izmainas frézésanas darbinstrumentos,
pieméram, mainot urbuma diametru vai katu
vai ielodejot jaunas griezejplaksnes kompozita-
jiem un citiem lidzigiem darbinstrumentiem,
janodrosina, lai tiktu ievérotas standarta
prasibas attieciba uz lidzsvarosanu.

Latviski

Markésana

Péec izmainam frézésanas darbinstrumentos un
ripzaga asmenos un/vai péc jaunu griezgj-
plaksnu ielodésanas P&c izmainam un/vai péc
jaunu griezéjplaksnu ielodésanas frézésanas
darbinstrumenti un ripzaga asmeni jamarke
atbilstosi to jaunajam specifikacijam. Pie tam ir
janorada arT ta uznémuma nosaukums/logotips,
kura ir veiktas izmainas / ielodétas jaunas grie-
zejplaksnes.

Informacija

Vajadzibas gadijuma darbinstrumentiem,

kuriem ir veikta tehniska apkope vai ielodétas

jaunas griezéjplaksnes, japievieno informacija
lietotajam.

Citi noradijumi

- Pécdarbinstrumentu tehniskas apkopes
japarliecinas, ka tiek ieverotas prasibas
attieciba uz darbinstrumentu lidzsvaro-
Sanu, kas noteiktas standarta EN 847-1:
2017 sadala 5.1.8.

- Kompozito darbinstrumentu (ar griezgj-
plaksném) konstrukcija tehniskas apkopes
laika nedrikst tikt izmainita.

- Kompozito darbinstrumentu tehniska
apkope jauztic specialistiem.

- Rezerves dalam jaatbilst raZotaja piegadato
originalo rezerves dalu specifikacijam.

- Jaievéro novirzu robezvertibas, kas lauj
nodrosSinat pareizu darbinstrumenta iesti-
prinasanu.

- Veicot tehnisko apkopi viengabala darbin-
strumentiem, jarupé€jas par to, lai, asinot
griezéjmalu, netiktu vajinata rumba un
savienojums starp griezéjmalu un rumbu.
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Lietuviskai

1 Irankiuir ju elementu
einamasis remontas ir
keitimas

AN

ISPEJIMAS

Perskaitykite visus saugos nurodymus ir ju
laikykités. Saugos nurodymu nesilaikymas
gali tapti sunkiu suzalojimu priezastimi.
Bendroji informacija

Frezavimo jrankiu ir atitinkamu jy elementu,
taip pat pjovimo disku einamasis remontas ir
keitimas turi bati vykdomi laikantis gamintojo
reikalavimy konstrukcijai ir / arba atitinkamu
instrukciju. Frezavimo jrankiy ir atitinkamu ju
elementuy, taip pat pjovimo disku einamajj
remonta ir keitima leidZziama vykdyti tik kvalifi-
kuotam personalui.

Minimalus matmenys

Galandant frezavimo jrankius ir pjovimo diskus,
reikia laikytis minimaliu reikalavimu dél ju
storio ir aSmeny issikiSimo.

Sudétiniu irankiu pjovimo ploksteliu ir pjovimo
disku keitimas

Sudétinius jrankius turi remontuoti asmenys,
turintys patirties ir ziniy apie frezavimo jrankiy
konstrukcija ir naudojima, pvz., specialistai,
turintys atitinkama iSsilavinima ir Ziniu apie
litavimo procesus, ir pirmiausia apie litavimo
proceso jtaka irankio korpuso ir pjovimo jrankio
medziagos vidiniams jtempimams. Nuimant
susidévéjusias pjovimo ploksteles ir paskui
prilituojant naujas pjovimo ploksteles turi bati
uztikrinama, kad pjovimo plokstelés jrankio
korpuse buty tinkamai itvirtintos ir kad litavimo
procesas nedarytu kritinio poveikio jrankio
korpuso jtempimames.

Frezavimo irankiai su MAN Zenklinimu
Frezavimo jrankiai su MAN Zenklinimu po bet
kokiu einamojo remonto darbuy turi ir toliau
tenkinti normu jrankiams, eksploatuojamiems
su rankine pastuma, reikalavimus.

Frezavimo jrankiu balansavimas

Keiciant frezavimo jrankius, pvz., keicCiant kiau-
rymes skersmenj arba kota, sudétiniuose
jrankiuose prilituojant naujas pjovimo ploks-
teles ir panasiai, turi bati uztikrinama, kad ir
toliau buty tenkinami normy reikalavimai del
irankiy balansavimo.
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Zenklinimas

Po keitimo ir / arba po nauju pjovimo ploksteliu
prilitavimo frezavimo jrankiai ir pjovimo diskai
turi bdti pazenklinti vadovaujantis naujiems
jrankiams galiojanciomis nuostatomis. Kartu
turi bati nurodomas jmoneés, kuri vykde
keitima / nauju pjovimo ploksteliy prilitavima,
pavadinimas / Zenklas.

Informacija

Jeigu reikia, prie pagalastu arba naujomis
pjovimo plokstelémis apripintu jrankiu turi bati
pridedama informacija naudotojui.

Kiti nurodymai

- Turi bati uztikrinama, kad po jrankiu eina-
mojo remonto buty tenkinami reikalavimai
dél irankiu balansavimo pagal EN
847-1:2017 normos 5.1.8 skyriu.

- Remontuojant, keisti sudétiniy jrankiu (su
pjovimo plokstelémis) konstrukcija drau-
dziama.

- Sudétinius jrankius remontuoti leidziama
tik kvalifikuotam personalui.

- Atsargineés dalys turi atitikti gamintojo
tiekiamu originaliy atsarginiu daliy kokybés
reikalavimus.

- Turi bati iSlaikyti ribiniai nukrypimai, dar
uztikrinantys nepriekaistinga jrankiu jtvirti-
nima.

- Remontuojant vienos dalies irankius, reikia
uztikrinti, kad galandant asSmenis nebutu
susilpninta stebulé ir aSmenu - stebulés
sujungimas.



1 Onderhoud en wijzigingen van
en aan gereedschappen en
bijbehorende onderdelen

AN

WAARSCHUWING

Lees alle veiligheidsvoorschriften en neem ze
in acht. Worden de veiligheidsvoorschriften
niet in acht genomen, dan kan dit tot ernstige
verwondingen leiden.

Algemeen

Het onderhoud van en wijziging aan freesge-
reedschappen en bijbehorende onderdelen
alsmede van cirkelzaagbladen moet altijd in
overeenstemming met de eisen aan het
ontwerp en/of handleidingen van de fabrikant
plaatsvinden. Onderhoudswerkzaamheden en
wijzigingen aan freesgereedschappen en cirkel-
zaagbladen mogen alleen door een vakman
uitgevoerd worden.

Minimale afmetingen

Bij het naslijpen van freesgereedschappen en
cirkelzaagbladen moeten de minimale eisen
aan de dikte en de snijkantoverhang in acht
genomen worden.

Vervangen en wisselen van snijplaten bij
composietgereedschappen en
cirkelzaagbladen

Composietgereedschappen moeten door
personen onderhouden worden die ervaring in
en kennis van de constructie en het gebruik van
freesgereedschappen hebben. Dit is bijv. een
vakman met passende opleiding en kennis van
het soldeerproces, met name van de invloed
van het soldeerproces op de spanning in de
gereedschapsbody en in het snijmateriaal. Bij
het verwijderen van versleten en aansluitend
solderen van nieuwe snijplaten moet ervoor
gezorgd worden dat de snijplaten correct opge-
spannen zijn en dat het soldeerproces geen
kritische spanning in de gereedschapsbody
veroorzaakt.

Freesgereedschappen met MAN-aanduiding
Freesgereedschappen met de aanduiding MAN
moeten na elke soort onderhoud verder
voldoen aan de eisen van de normen ten
aanzien van gereedschappen voor handmatige
invoer.

Uitbalanceren van freesgereedschappen

Bij wijzigingen aan freesgereedschappen, bijv.
wijziging van de boordiameter of van de
schacht, opsolderen van nieuwe snijplaten bij

Nederlands

composietgereedschappen en dergelijke, moet
ervoor gezorgd worden dat aan de eisen van de
norm ten aanzien van uitbalanceren verder
wordt voldaan.

Aanduiding

Na wijzigingen en/of na het opsolderen van
nieuwe snijplaten moeten freesgereed-
schappen en cirkelzaagbladen conform de voor
nieuwe gereedschappen geldende criteria
aangeduid worden. Daarbij moet bovendien de
naam/het symbool van de firma aangegeven
worden die de wijziging/het opsolderen van de
nieuwe snijplaten heeft uitgevoerd.

Informatie

Eventueel moeten de nageslepen of met nieuwe
snijplaten uitgeruste gereedschappen van
gebruikersinformatie worden voorzien.
Overige aanwijzingen

- Na het onderhoud van gereedschappen
moet ervoor gezorgd worden dat aan de
eisen voor het uitbalanceren van de
gereedschappen conform EN 847-1:2017
hoofdstuk 5.1.8 werd voldaan.

- De constructie van composietgereed-
schappen [met snijplaten) mag bij het
onderhoud niet veranderd worden.

- Composietgereedschappen moet door een
vakman onderhouden worden.

- Onderdelen moeten aan de specificaties
voor de door de fabrikant geleverde origi-
nele onderdelen voldoen.

- Grensafwijkingen die voor probleemloos
opspannen zorgen, moeten aangehouden
worden.

- Bijeendelige gereedschappen moet erop
gelet worden dat bij het naslijpen van de
snijkant de naaf en de verbinding tussen
snijkant en naaf niet verzwakt worden.
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Norsk

1 Reparasjon og endringer av
verktey og tilhgrende deler
AN

ADVARSEL

Les og falg alle sikkerhetsregler. Hvis sikker-
hetsreglene ikke fglges, kan det fgre til alvor-
lige skader.

Generelt

Reparasjon og endringer av freseverktgy og
tilhgrende deler samt sirkelsagblader ma alltid
utfgres i overensstemmelse med kravene til
dimensjonering og/eller veiledningene fra
produsenten. Reparasjonsarbeider og
endringer pa freseverktgy og sirkelsagblader
skal kun utfgres av profesjonelle.

Minstemal

Ved ettersliping av freseverktgy og sirkelsag-
blader ma man overholde minstekravene til
tykkelsen og hvor langt ut eggene skal stikke.

Erstatning og utskiftning av skjaereplater i
sammensatte verktgy og sirkelsagblader

Sammensatte verktgy bgr repareres av
personer som har erfaring og kunnskap om
freseverktgyets konstruksjon og bruksomrade,
f.eks. en faglaert med kjennskap til lodding,
iseer med kunnskap om loddingens innvirkning
pa fastspenningen i verktgyets hoveddel og
materialet i skjeeret. Ved fjerning av slitte skjae-
replater og etterfglgende palodding av nye
skjaereplater bgr det sikres at skjaereplatene er
riktig fastspent i verktgyets hoveddel og at
loddeprosessen ikke forarsaker kritisk spen-
ning i verktgyets hoveddel.

Freseverktgy med MAN-merking
Freseverktgy med merket MAN ma fortsatt
oppfylle kravene i standardene for handfgrte
verktgy etter enhver type reparasjonsarbeider.

Avbalansering av freseverktgy

Ved endringer pa freseverktgy, f.eks. endring av
bordiameter eller tangen, palodding av nye
skjeereplater pa sammensatte verktgy og
lignende, bgr det sikres at de kravene som
standardene spesifiserer med hensyn til avba-
lansering, fortsatt overholdes.

Merking

Etter endringer og/eller palodding av nye skjae-
replater bgr freseverktgy og sirkelsagblader |
samsvar med de spesifikasjonene som gjelder
for nye verktgy. | tillegg bgr navn og logo for det
firmaet som har utfgrt endringen / loddet pa de
nye skjereplatene, ogsa angis.

20

Informasjon

Eventuelt bgr det fglge med brukerinformasjon
med de verktgyene som er blitt slipt eller
utstyrt med nye skjeereplater.

Ytterligere merknader

- Etter at verktgy er blitt reparert, ma det
sikres at kravene til avbalansering av
verktgy iht. EN 847-1:2017 kapittel 5.1.8
oppfylles.

- Konstruksjonen pa sammensatte verktgy
(med skjeereplater) ma ikke endres under
reparasjonen.

- Sammensatte verktgy ma repareres av
profesjonelle.

- Reservedeler ma samsvare med spesifika-
sjonene for originaldelene fra produsenten.

- Grenseavvik som sikrer feilfri innspenning,
ma overholdes.

- Ved éndelte verktgy ma det pases at navet
og forbindelsen mellom skjeer og nav ikke
svekkes ved ettersliping av skjeeret.



1 Konserwacja i zmiany
narzedzi i w narzedziach iich
czesci

AN

OSTRZEZENIE

Nalezy przeczytac wszystkie instrukcje
bezpieczenstwa i ich przestrzegac. Jesli
instrukcje bezpieczenstwa nie beda przestrze-
gane, moze doprowadzic¢ to do powaznych
obrazen.

Informacje ogodlne

Konserwacja i zmiana frezéw i ich czesci oraz
tarcz pilarskich powinna zawsze nastepowac
zgodnie z wymogami projektowymi/ lub instruk-
cjami producenta. Konserwacja i zmiana frezéw
i ich czesci oraz tarcz pilarskich powinny by¢
przeprowadzane wytacznie przez specjalistow.

Wymiary minimalne

Przy ostrzeniu frezéw i tarcz pilarskich nalezy
uwzglednia¢ wymagania dotyczace minimalnej
grubosci i wystajacej czesci ostrza.

Wymiana ptytek skrawajacych w narzedziach
kompozytowych i tarczach pilarskich
Narzedzia kompozytowe powinny by¢ konser-
wowane przez osoby, ktére posiadaja doswiad-
czenie i wiedze na temat ich konstrukcji i
korzystania z narzedzi frezarskich, np. B. przez
specjaliste posiadajacego odpowiednie
wyksztatcenie i wiedze na temat procesu luto-
wania, zwtaszcza o wptywie procesu lutowania
na naprezenia w korpusie narzedzia i w mate-
riale do ciecia. Przy usuwaniu zuzytych ptytek
skrawajacych a nastepnie przy lutowaniu
nowych ptytek skrawajacych nalezy zadbac o to,
aby ptytki skrawajace w korpusie narzedzia byty
odpowiednio naprezone i aby proces lutowania
nie wywotywat krytycznego naprezenia w
korpusie narzedzia.

Frezy ze znakiem MAN

Frezy ze znakiem MAN musza po wszelkiego
rodzaju pracach konserwacyjnych w dalszym
ciagu spetnia¢ wymagania norm dla narzedzi do
pPOSUWU recznego.

Wywazanie frezow

Przy wprowadzaniu zmian we frezach, np.
zmianie srednicy otworu albo zmianie trzonka,
przylutowywaniu nowych ptytek skrawajacych w
narzedziach kompozytowych i tym podobnych
zmianach, nalezy zadbac o to, aby w dalszym
ciagu spetniane byty wymagania norm w kwestii
wywazenia.

Polski

Znak

Po dokonaniu zmian i/lub po lutowaniu nowych
ptytek skrawajacych frezy i tarcze pilarskie
powinny zostac¢ oznaczone w sposob zgodny z
obowiazujacymi specyfikacjami dla nowych
narzedzi. Dodatkowo nalezy jednak podac
nazwe/ znak firmy, ktéra dokonata zmian/ luto-
wata nowe ptytki skrawajace.

Informacje

Ewentualnie do narzedzi, ktére zostaty
naostrzone lub wyposazone w nowe ptytki,
nalezy dodac informacje dla uzytkownika.

Dalsze wskazowki

- Po dokonaniu prac konserwacyjnych
narzedzi nalezy zapewnic¢, aby wymagania
dotyczace wywazenia narzedzi byty spet-
nione zgodnie z EN 847-1:2017 rozdz. 5.1.8.

- Podczas konserwacji nie moze ulec zmianie
konstrukcja narzedzi kompozytowych (z
ptytkami skrawajacymi).

- Konserwacje narzedzi kompozytowych
musi przeprowadzac specjalista.

- Czesci zamienne musza odpowiadac specy-
fikacjom dla czesci oryginalnych dostarczo-
nych przez producenta.

- Nalezy przestrzegac odchylen granicznych
zapewniajacych prawidtowe mocowanie.

- W przypadku narzedzi jednoczesciowych
nalezy zwrdci¢ uwage na to, aby przy
ostrzeniu piasta i potaczenie miedzy
ostrzem a piasta nie zostato ostabione.
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Portugués

1 Manutencao de ferramentas e
alteracoes em ferramentas e
pecas correspondentes

AN

ADVERTENCIA

Leia e observe todas as indicacoes de segu-
ranca. Se as indicacoes de seguranca nao
forem observadas, isto podera conduzir a
lesoes graves.

Generalidades

A manutencao de ferramentas de fresar e alte-
racao em ferramentas de fresar e respetivas
pecas, bem como, discos de serra circular
devera ocorrer sempre em conformidade com
as exigéncias em termos de concepcao e/ou as
instrucoes do fabricante. Trabalhos de manu-
tencao e alteracoes em ferramentas de fresar e
discos de serra circular sé devem ser reali-
zados por pessoas qualificadas.

Dimensoes minimas

Ao reafiar ferramentas de fresar e reafiar
discos de serra circular é necessario prestar
atencao a espessura e a saliéncia do elemento
de corte.

Trocar e substituir pastilhas de corte em
ferramentas compostas e discos de serra
circular

Ferramentas compostas devem ser reparadas
por pessoas que tenham experiéncia e conheci-
mentos a respeito da construcao e utilizacao de
ferramentas de fresar, p. ex., por um técnico
com formacao e conhecimentos correspon-
dentes sobre o processo de soldadura, espe-
cialmente, em relacao a influéncia que o
processo de soldadura tem sobre a tensao no
corpo da ferramenta e no material de corte. Ao
remover pastilhas de corte gastas e soldar,
posteriormente, novas pastilhas de corte é
necessario garantir que as pastilhas de corte
estao corretamente fixas no corpo da ferra-
menta e que o processo de soldadura nao da
origem a nenhuma tensao critica no corpo da
ferramenta.

Ferramentas de fresar com identificacao MAN
Apds qualquer tipo de trabalho de manutencao,
as ferramentas de fresar com a identificacao
MAN devem continuar a corresponder as
exigéncias das normas para ferramentas com
avanco manual.
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Calibracao de ferramentas de fresar

Em caso de alteracoes em ferramentas de
fresar, p. ex., alteracao do diametro de perfu-
racao ou do fuste, soldadura de novas pastilhas
de corte em ferramentas compostas e seme-
lhantes, é necessario garantir que as exigén-
cias da norma continuam a ser respeitadas
com relacao a calibracao.

Identificacao

Apos alteracoes e/ou soldadura de novas pasti-
lhas de corte, as ferramentas de fresar e os
discos de serra circular devem ser identificadas
de acordo com as especificacoes em vigor para
as novas ferramentas. Nessa altura, devera
ainda ser indicado adicionalmente o nome/
logdtipo da empresa que realizou a alteracao/
soldadura das novas pastilhas de corte.

Informacoes

As ferramentas reafiadas ou equipadas com
novas pastilhas de corte deve juntar-se, even-
tualmente, informacoes para o utilizador.

Outras Indicacoes

- Apds a realizacao de manutencao em
ferramentas é necessario garantir que sao
satisfeitas as exigéncias de calibracao das
ferramentas de acordo com a norma EN
847-1:2017, capitulo 5.1.8.

- Aconstrucao das ferramentas compostas
(com pastilhas de corte) ndo pode ser
modificada durante a reparacao.

- Asferramentas compostas devem ser
reparadas por uma pessoa qualificada.

- As pecas sobresselentes devem corres-
ponder as especificacoes definidas pelo
fabricante para as pecas originais forne-
cidas.

- Desvios de limite que garantam uma
fixacao perfeita devem ser respeitados.

- No caso de ferramentas inteiricas é neces-
sario prestar atencao para que, ao reafiar a
ldmina, o cubo e a unido entre a ldmina e o
cubo nao sejam enfraquecidos.



1 intre;inerea si modificarile
sculelor si pieselor asociate

AVERTISMENT

Cititi si respectati toate instructiunile privind
siguranta. Daca instructiunile privind sigu-
ranta nu sunt respectate, pot rezulta raniri
grave.

Aspecte generale

Intretinerea generald si modificarea sculelor de
frezare si a pieselor asociate, precum si a
panzelor de ferdstrau, trebuie sa fie intot-
deauna efectuate in conformitate cu cerintele
de proiectare si/sau cu manualul producato-
rului. Lucrarile de intretinere generala si modi-
ficarile sculelor de frezare si panzelor de feras-
trau trebuie efectuate numai de un specialist.

Dimensiunile minime

La postslefuirea sculelor de frezare si panzelor
de ferastrau trebuie respectate cerintele
minime privind grosimea si adancimea de
taiere.

inlocuirea placilor de tiiere la sculele de
legatura si panzele de ferastrau

Intretinerea generala a sculelor de leg&turs
trebuie sa fie efectuata de persoane care au
experienta si cunostinte privind proiectarea si
utilizarea sculelor de frezare, de exemplu, de
un specialist cu pregatire si cunostinte cores-
punzatoare despre procesul de lipire, in special
privind influenta procesului de lipire asupra
tensiunii din corpul sculei si a materialului de
taiere. La indepartarea placilor de tdiere uzate
si ulterior, la lipirea placilor de taiere noi,
trebuie sa va asigurati ca placile de taiere sunt
bine fixate Tn corpul sculei si ca procesul de
lipire nu provoaca tensiuni critice in corpul
sculel.

Sculele de frezare prevazute cu marcajul MAN

Sculele de frezare prevazute cu marcajul MAN
trebuie sa corespunda in continuare cerintelor
normelor privind sculele pentru avansul
manual fiecarui tip de lucrari de intretinere.

Echilibrarea sculelor de frezare

In cazul efectudrii de modificiri la sculele de
frezare, de exemplu, modificarea diametrului
gaurii sau tijel, lipirea placilor de taiere noi la
scule de legatura si altele asemanatoare,
trebuie sa va asigurati ca cerintele normei
privind echilibrarea sunt respectate in conti-
nuare.

Romana

Identificarea

Dupa efectuarea de modificari si/sau dupa
lipirea placilor de taiere noi, sculele de frezare
si panzele de ferastrau trebuie etichetate In
conformitate cu normele privind sculele noi.
Totusi, numele/sigla companiei care efectuat
inlocuirea /lipirea placilor de tdiere noi ar
trebui sa fie, de asemenea, specificat/a.

Informatiile

Dupa caz, informatiile pentru utilizator trebuie
atasate la sculele rectificate sau la sculele cu
placi de taiere noi.

Alte indicatii

- Dupa efectuarea lucrarilor de intretinere a
sculelor, trebuie sa va asigurati ca cerin-
tele privind echilibrarea sculelor sunt inde-
plinite conform EN 847-1:2017, capitolul
5.1.8.

- Constructia sculelor de legatura (cu placi
de tdiere) nu trebuie modificata in timpul
reviziei.

- Reparatia sculelor de legatura trebuie
efectuata de un specialist.

- Piesele de schimb trebuie sa corespunda
normelor privind piesele originale furnizate
de producator.

- Pentru asigurarea unei strangeri cores-
punzatoare trebuie respectate abaterile
limita.

- Tn cazul postslefuirii muchiei de taiere a
sculelor monobloc, trebuie avut grija ca
butucul si racordul dintre muchia de taiere
si butuc sa nu fie slabite.
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Pycckun

1 PeMOHT u BHeceHue
W3MEHEeHUN B UHCTPYMEHTbI U
OTHOCSALLMECA K HAM geTanu

AN

OCTOPOXXHO

MpoutuTe M cobniofainTe BCe yKasaHUsA no
TexHukKe 6e3zonacHocTu. Ux HecobnoaeHue
MOXXeT NPUBECTU K CEPbE3HbLIM TPAaBMaM.

0O6wime cBepeHuna

TeKkyLM peMOHT 1 BHECEHWE U3MEHEHWI B
PeXyLLME UHCTPYMEHTLI U OTHOCALLMECS K HUM
LeTanu, a Takxke peMOHT NMUMIbHbIX ANCKOB
MOXHO BbIMOJHATbL TONIbKO B COOTBETCTBUM C
KOHCTPYKTMBHbIMM TpeboBaHMAMM 1/unu c pyko-
BOACTBOM MO 3KCMJlyaTalMn N3roToBUTENS.
BbinonHaTb Takme paboTbl fLOMKHBI TONBKO
KBanMdULMpOBaHHbIE CMeLManucThI.

MuHMManbHbIe pasMepbl

[Mpn nepeTtoyke dpe3 1 NUAbHbLIX ANCKOB Heob-
xoAnMMo cobnopatb TpeboBaHMA K MUHUMAbHOM
TOJILLMHE U BbICTYMAHUIO PeXYLLMX MNAACTUH.

3aMeHa u nepecrtaHoBKa peXKywux NnNactuHy
COCTaBHbIX UHCTPYMEHTOB U NMUJIbHbIX ANCKOB

PeMOHT cocTaBHbIX peXyLLMX NHCTPYMEHTOB
LOJDKHbBI BbIMOHATD NMLA, 3HaOLWMe nx
KOHCTPYKLMIO N UMEeoLLMe OMbIT UCNOJIb30BaHMS
TaKWX NHCTPYMEHTOB, HaNpMMep CneunanncTbl C
COOTBETCTBYIOLMMYM 3HAHUSAMM O cnocobax
namnku, ocobeHHo 06 nx BAMAHUN Ha BO3HUKHO-
BEHWE HANpPS>KEHWUI B TeNle UHCTPYMEHTa U B
pexyLieM maTepuarne. [py yaaneHny nsHo-
WEeHHbIX PEXYLUMX MAACTUH C MOCNEAYIOLNM
npunanBaHWeM HOBbIX HeobxonnMo obecneynTb
npaBUbHOE 3aXXMMaHWe NAacTUH B Kopnyce
WHCTPYMeHTa 1 NpefoTBPaTUTb BO3HNKHOBEHME
KPUTMYECKOro HanpsXXeHWs B Tefle UHCTPYMeHTa
BC/IeACTBME NpoLecca Hanamku.

®pe3bl c MapkupoBko MAN

[Mocne nobbix peMOHTHbIX paboT dppe3bl C
mMapkuposkon MAN f0XKHbI COOTBETCTBOBATb
TpeboBaHMAM cTaHOapTOB Ha AepeBoobpabaThi-
BaloLLMe NHCTPYMEHTbI C Py4YHOW Nofayen.

banaHcupoBKa ¢pes

[1py BHECEHWW N3MeHeHUI BO dpesbl,
HanpuMmep NpyY N3MEHEHMM MOCaf04YHOT0
AvaMeTpa MM XBOCTOBMKA, Hananke HOBbIX
PeXyLLMX NAACTUH Yy COCTaBHbIX MHCTPYMEHTOB U
T. N., HeobxoanMo rapaHTMpoBaTb cobntogeHmne
TpeboBaHuMI cTaHfapTa K banaHcupoBske.
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MapkupoBka

Mocne BHeCEHUS U3MEHEHWI U/UNK Hananku
HOBbIX PeXYLLMX NNACTUH Ha Ppe3bl U NUbHbIE
AVCKWN Ha HUX HY>XHO HaHeCTU MapKUpoBKY
COrIaCHO MOJIOXKEHMSAM, PacCnpoCTpaHAOLLMMCS
Ha HOBble MHCTPYMeHThI. [1pn 3ToM cnepyeT
[OMOSIHUTENBHO YKa3aTb Ha3BaHMe/norotun
brpMbl, BbINONHABLLEN 3TK paboTbl.

NHdopMauusa
K nepeToYyeHHbIM pexyLnM MHCTPYMEHTaM Unu
WHCTPYMEHTaM C 3aMEHEHHbBIMU PEXYLLNMU

nnacCtTMHaMn HeO6XO,EI,l/IMO NMPUNIOXNUTb MHd)Op-
Mauunio ond nosb3oBaTend.

Apyruve ykasaHus

- [locne peMOHTa MHCTPYMEHTOB A0JXKHO
ObITb rapaHTUPOBAHO MX COOTBETCTBUE
TpeboBaHMAM K banaHcuposke cornacHo EN
847-1:2017, paspen 5.1.8.

- 3anpeliaeTca BHOCUTb U3MEHEHUS B
KOHCTPYKLMIO COCTaBHbIX MHCTPYMEHTOB (C
PeXYyLWMMM NacTUHaMK] B Xo4e peMoHTa.

- PeMOHT cocTaBHbIX MHCTPYMEHTOB LOJXKHbI
BbINOJIHATbL KBanMdULMpoBaHHbIE cneLna-
NNCTBI.

- 3anacHble 4acTu JOJIKHbI COOTBETCTBOBATb
TpeboBaHWAM, NpeAbABASEMbIM K OPUTU-
HaNbHbIM AeTansM NpPoM3BOAUTENS.

- IomxHbl cobniopaTbcs npefenbHble 0TK10-
HeHus, obecneynBatoLLme HaLEXHbIN
3aXMM paboyero MHCTpyMeHTa.

- [lpn nepeTouke LEeNbHOIO MHCTPYMEHTa
HeobxoLMMO cnegunTh 3a TeM, YTobbI He
ocnabna BTynKa n coeguHeHne Mexay
pexyLLen KPOMKOW 1 BTYJSIKOW.



1  Udrzba a zmeny nastrojov
a prislusnych dielov
AN

VAROVANIE

Precitajte si a dodrziavajte vsetky bezpec-
nostné upozornenia. Nedodrzanie bezpecnost-
nych upozorneni moze viest k zavaznym pora-
neniam.

Vseobeche

Udrzba a zmeny frézovacich nastrojov a prislus-
nych dielov, ako aj listov okruznej pily by sa mali
vzdy vykonavat v stlade s konstrukénymi pozia-
davkami a/alebo pokynmi vyrobcu. Udrzbu

a zmeny frézovacich nastrojov a listov okruznej

pily by mal vykonavat iba odbornik.

Minimalne rozmery

Pri ostreni frézovacich nastrojov a listov
okruznej pily treba dodrziavat minimalne pozZia-
davky na hrubku a presah reznych casti.
Vymena reznych dosticiek pre zdruzené
nastroje a listy okruznej pily

Zdruzené nastroje by mal opravovat personal,
ktory ma skusenosti a znalosti o konstrukcii

a pouzivani frézovacich nastrojov, napr.
odbornik s prislusnym vzdelanim a znalostami
0 procese spajkovania, najma o vplyve procesu
spajkovania na pnutie v telese nastroja

a v reznom materiali. Pri odstranovani opotre-
bovanych reznych dosticiek a naslednom spaj-
kovani novych reznych dosticiek by sa malo
zabezpecit, aby boli rezné dosticky spravne
upnuté v telese nastroja a aby proces spajko-
vania nesposobil ziadne kritické pnutie v telese
nastroja.

Frézovacie nastroje s oznacenim MAN
Frézovacie nastroje s oznacenim MAN musia po
kazdom druhu Gdrzby nadalej sp(fat poZiadavky
noriem pre nastroje na rucny posuv.
VyvazZovanie frézovacich nastrojov

Pri vykonavani zmien na frézovacich nastrojoch,
napr. zmena priemeru otvoru alebo stopky,
spajkovanie novych reznych dosticiek pre zdru-
Zzené nastroje a podobné, by sa malo zabezpecit,
aby sa nadalej plnili poZiadavky normy tykajuce
sa vyvazenia.

Oznacenie

Po zmene a/alebo po spajkovani novych reznych
dosticiek by mali byt frézovacie nastroje a listy
okruznej pily oznacené v sulade so Specifika-
ciami platnymi pre nové nastroje. Pritom je
potrebné dodatoc¢ne uviest aj ndzov/oznacenie

Slovensky

spolocnosti, ktora vykonala zmenu/spajkovanie
novych reznych dosticiek.

Informacie

Pripadne je potrebné prilozit k nastrojom, ktoré
boli naostrené alebo vybavené novymi reznymi
dostickami, informacie pre pouzivatela.

Dalsie informacie

- Po Udrzbe nastrojov sa musi zabezpecit,
aby boli splnené poziadavky na vyvazenie
nastrojov podla normy EN 847-1:2017,
kapitola 5.1.8.

- Konstrukcia zdruzenych nastrojov (s
reznymi dostickami) sa pri Gdrzbe nesmie
menit.

- Udrzbu zdruZzenych nastrojov musi vykonat
odbornik.

- Nahradné diely musia zodpovedat Specifi-
kaciam originalnych dielov dodanych
vyrobcom.

- Je potrebné dodrzat hranicné odchylky,
ktoré zabezpecuju spravne upnutie.

- Prijednodielnych nastrojoch je potrebné
dbat na to, aby pri ostreni reznej hrany
nedosSlo k zoslabeniu naboja a spojenia
medzi reznou hranou a nadbojom.
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Slovenscina

1 Vzdrzevanje in spremembe
pribora in pripadajocih delov
AN

OPOZORILO

Preberite in upostevajte varnostna opozorila.
Neupostevanje varnostnih opozoril lahko
privede do resnih poskodb.

Splosno

VzdrZevanje in spremembe pribora za rezkanje
in pripadajocih delov ter Zaginih listov se
morajo vedno izvajati v skladu z zahtevami o
sestavi in/ali navodili proizvajalca. VzdrZevanje
in spremembe pribora za rezkanje in zaginih
listov sme izvajati le strokovno osebje.

Minimalne mere

Pri naknadnem brusenju pribora za rezkanje in
zaginih listov je treba upostevati minimalne
zahteve glede debeline in razmika rezila.

Zamenjava rezalnih ploscic pri kombiniranih
orodjih in Zaginih listih

Kombinirana orodja mora vzdrzevati osebje, ki
ima izkusnje in znanje v zvezi z zgradbo in
uporabo rezkarjev, npr. strokovnjak z ustrezno
izobrazbo in znanjem o spajkanju, predvsem o
vplivu spajkanja na napetost v ohisju orodja in v
rezalni snovi. Pri odstranjevanju obrabljenih
rezalnih ploscic in sledecem spajkanju novih
rezalnih ploscic je treba zagotoviti, da so
rezalne ploscice v ohisju orodja pravilno vpete
in da zaradi spajkanja ne nastane kriticna nape-
tost v ohisju orodja.

Pribor za rezkanje z oznako MAN

Pribor za rezkanje z oznako MAN mora po
vsakem koncanem vzdrzevanju Se vedno ustre-
zati zahtevam standardov za orodja za rocno
podajanje.

UravnotezZenost pribora za rezkanje

V primeru sprememb pribora za rezkanje, npr.
sprememb premera izvrtine ali stebla, v
primeru spajkanja novih rezalnih ploscic pri
kombiniranih orodjih in podobno je treba zago-
toviti, da se Se vedno uposStevajo zahteve stan-
darda glede uravnotezenosti.

Oznaka

Po spremembah in/ali po spajkanju novih
rezalnih ploscic je treba pribor za rezkanje in
Zagine liste oznaciti v skladu z dolocili, ki veljajo
za novi pribor. Pri tem je treba dodatno navesti
ime/oznako podjetja, ki je izvedlo spremembo/
spajkanje novih rezalnih ploscic.
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Informacije

Po potrebi je treba bruSsenemu ali z novimi
rezalnimi plosc¢icami opremljenemu priboru
priloZiti informacije za uporabnika.

Dodatna navodila

- Povzdrzevanju pribora je treba zagotoviti,
da so izpolnjene zahteve za uravnotezenost
pribora v skladu z EN 847-1:2017, poglavje
5.1.8.

- Konstrukcija kombiniranih orodij (z rezal-
nimi plosCicami) se pri vzdrZzevanju ne sme
spremeniti.

- Vzdrzevanje kombiniranih orodij mora izva-
jati strokovno osebje.

- Nadomestni deli morajo ustrezati dolo-
Cilom za originalne dele, ki jih je dobavil
proizvajalec.

- Upostevati je treba mejna odstopanija, ki
zagotavljajo brezhibno vpenjanje.

- Prienodelnem priboru je treba paziti, da pri
brusenju rezila ne pride do Sibkosti na pesti
in povezavi med rezilom in pestom.



1 Servisiranje i promene na
alatima i odgovaraju¢im
delovima

AN

UPOZORENJE

Procitajte i obratite paznju na sve sigurnosne
napomene. Ukoliko se ne postuju sigurnosne
napomene, moze doci do ozbiljnih povreda.

Uopsteno

Odrzavanje i zamena alata za glodanje i pripa-
dajucih delova kao i listova kruzne testere
trebalo bi izvrsiti u skladu sa zahtevima za
dimenzionisanje i/ili uputstvima proizvodaca.
Radove na odrzavanju i promene na alatu za
glodanje i listovima kruzne testere trebalo bi da
vrSe samo strucnjaci.

Minimalne dimenzije

Prilikom ostrenja alata za glodanje i listova
kruzne testere trebalo bi voditi racuna o mini-
malnim zahtevima u pogledu debljine i isture-
nosti dela za secenje.

Zamena ploca za secenje kod spojnog alata i
listova kruzne testere

Spojne alate bi trebalo da servisiraju osobe,
koje imaju znanja i iskustvo u pogledu
konstrukcije i upotrebe alata za glodanje, npr.
strucnjaci sa odgovaraju¢im obrazovanjem i
znanjima o postupku lemljenja, a narocito o
uticaju postupka lemljenja na zatezanja u telu
alata i u materijalu koji se sece. Prilikom ukla-
njanja ploca za secenje i lemljenja novih ploca
za secenje koje sledi nakon toga treba obezbe-
diti da ploCe za secCenje budu pravilno zategnute
na telu alata i da proces lemljenja ne utice na
kriticno zatezanje u telu alata.

Alati za glodanje sa MAN oznakom

Alati za glodanje sa oznakom MAN nakon
svakog servisiranja odgovarati zahtevima stan-
darda za alate.

Balansiranje alata za glodanje

Prilikom promena na alatima za glodanje, npr.
promeni precnika busSenja ili drske, lemljenju
novih plocCa za secCenje kod spojnih alata i
slicnog, trebalo bi obezbediti poStovanje
zahteva iz standarda koji se odnose na balansi-
ranje.

Oznaka

Nakon izmena i/ili lemljenja novih ploca za
secenje, alati za glodanje i listovi kruznih
testera trebalo bi da budu oznaceni prema

Srpski

pravilima za nove alate. Pri tom bi trebalo
navesti ime/oznaku firme koja je izvrsila
izmene/lemljenje novih ploca za secenje.

Informacije

Po potrebi, uz alate koji su kasnije naostreni ili
dopunjeni novim plo¢ama za secenje treba
dodati informacije za korisnike.

Ostale napomene

- Nakon servisiranja alata mora se obezbe-
diti da su ispunjeni zahtevi u pogledu
balansiranja alata prema standardu EN
847-1:2017, Poglavlje 5.1.8.

- Konstrukcija spojnih alata (sa plo¢ama za
secenje] ne sme da se promeni prilikom
servisiranja.

- Spojne alate moraju da servisiraju struc-
njaci.

- Rezervni delovi moraju odgovarati zahte-
vima proizvodaca koji isporucuje originalne
rezervne delove.

- Moraju se odrzavati granicne vrednosti
odstupanja, koje obezbeduju besprekorno
zatezanje.

- Kod jednodelnih alata vodite racuna o tome
da prilikom naknadnog ostrenja seciva ne
oslabe glavcina i spoj izmedu seciva i glav-
cine.
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Svenska

1 Reparation och andringar av
och pa verktyg och
tillhorande delar

AN

VARNING!

Las och folj alla sakerhetsanvisningar. Foljer
du inte sakerhetsanvisningarna kan det leda
till allvarliga skador.

Allmant

Vid underhall av och &ndringar pa frasverktyg
och tillhérande delar samt sagklingor ska man
alltid félja kraven pa tillverkarens konstruktion
och/eller tillverkarens bruksanvisning. Under-
hall och andringar pa frasverktyg och
sagklingor far endast utféras av en sakkunnig
person.

Minimimatt

Observera minimikraven for tjocklek och skaro-
vermatt vid efterslipning av frasverktyg och
sagklingor.

Byta skarplattor pa kombinationsverktyg och
sagklingor

Kombinationsverktyg far endast repareras av
personer med erfarenhet och kunskaper om
konstruktionen och anvandningen av fras-
verktyg, exempelvis av en fackman med utbild-
ning och kunskap inom lodning, sarskilt om hur
lodningen paverkar spanningen i verktyget och
materialet som ska bearbetas. Nar man tar
bort slitna skarplattor for att sedan léda pa nya,
ska man se till att skarplattorna ar korrekt
fastspanda i verktyget och att lodningen inte
kan skapa nagon kritisk spanning i verktyget.

Frasverktyg med MAN-markning

Frasverktyg med markningen MAN maste efter
alla reparationsarbeten fortfarande motsvara
normkraven for handmatningsverktyg.

Balansera frasverktyg

Vid andringar pa frasverktyg, till exempel om
borrdiametern eller skaftet andras, om nya
skarplattor lods fast vid kombinationsverktyg
eller liknande, ska man sakerstalla att normk-
raven for balansering bibehalls.

Markning

Efter andringar och/eller nar man 6tt fast nya
skarplattor ska frasverktyg och sagklingor
markas enligt gallande regler for nya verktyg.
Da ska dven namnet/market pa féretaget som
utfért andringen/l6tt fast de nya skarplattorna
noteras.
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Information

Vid behov ska man lamna med anvandarinfor-
mation for verktyg med efterslipade eller nya
skarplattor.

Ovriga anvisningar

- Nar ett verktyg har reparerats maste man
sakerstalla att verktygen uppfyller kraven
for balansering enligt EN 847-1:2017
Kapitel 5.1.8.

- Kombinationsverktygens (med skérplattor)
konstruktion far inte andras vid en repara-
tion.

- Kombinationsverktyg maste repareras av
en sakkunnig.

- Reservdelar maste motsvara specifikatio-
nerna for originaldelar som levereras fran
tillverkaren.

- Gransavvikelser som sakerstaller korrekt
fastspanning maste foljas.

- Vid efterslipning av ské&r pa verktyg i en del
maste man se till att navet och kopplingen
mellan skaret och navet inte forsvagas.



1 Aletler ve ilgili parcalara
yonelik onarim ve
degisiklikler

AN

UYARI

Biitiin glivenlik uyarilarini okuyun ve bunlara
uyun. Giivenlik uyarilarina uyulmadiginda
ciddi yaralanmalar meydana gelebilir.

Genel

Freze takimlarina, parcalarina ve daire testere
bicaklarina yonelik onarim ve degisiklikler her
zaman ilgili dizenlemenin kosullarina ve/veya
dreticinin talimatlarina uygun sekilde gercek-
lestirilmelidir. Freze takimlarina ve daire
testere bicaklarina yonelik onarim calismalari
ve degisiklikler sadece uzmanlar tarafindan
gerceklestirilmelidir.

Asgari olciiler
Freze takimlarina ve daire testere bicaklarina
yonelik diizeltme calismalarinda kalinliga ve

kesme parcasi cikikligina yonelik asgari gerek-
lilikler dikkate alinmalidir.

Kompozit aletlerde ve daire testere
bicaklarindaki kesme levhalarinin
degistirilmesi

Kompozit aletlerin onarimi, freze takimlarinin
yapisi ve kullanimiyla ilgili deneyim ve bilgi
sahibi kisiler tarafindan gerceklestirilmelidir.
Bu kisilere, lehimleme islemi hakkinda, 6zel-
likle de lehimleme isleminin alet govdesinde ve
kesme malzemesindeki voltaja etkisi hakkinda,
ilgili egitime ve bilgiye sahip bir uzman ornek
olarak gosterilebilir. Kullanilmis kesme levha-
larinin cikarilmasi ve yeni kesme levhalarinin
lehimlenmesi sirasinda alet govdesindeki
kesme levhalarinin dogru geriliminin saglan-
masina ve lehimleme isleminin alet govdesinde
kritik voltajlara neden olmamasina dikkat edil-
melidir.

MAN isaretli freze takimlari

MAN isaretli freze takimlari tim onarim calis-
malarindan sonra manuel ilerletmeli alet

normlarinin gerekliliklerine uyum saglamalidir.

Freze takimlarinin dengelenmesi

Delme capina veya safta yonelik degisiklikler,
kompozit aletlerdeki yeni kesme levhalarinin
lehimlenmesi ve benzeri freze takimi degisik-
liklerinde dengelemeye yonelik norm gerekli-
likleri saglanmaya devam edilmelidir.

Tirkce

isaretleme

Degisikliklerden ve/veya yeni kesme levhalarini
lehimledikten sonra freze takimlari ve daire
testere bicaklari, yeni aletler icin gecerli yeni
ozelliklere gore isaretlenmelidir. Bununla
birlikte yeni levhalara yénelik degisikligi/lehim-
lemeyi gerceklestiren firmanin adi/isareti de
belirtilmelidir.

Bilgiler

Gerekirse duzeltilen veya yeni kesme levhala-

riyla donatilan aletlerin kullanici bilgileri de

belirtilmelidir.

Diger bilgiler

- Aletlerin onarimindan sonra, EN
847-1:2017 Bolum 5.1.8'e gore alet denge-
leme gereklilikleri yerine getirilmelidir.

- Kompozit aletlerin yapisi (kesme levhali)
onarim sirasinda degistirilmemelidir.

- Kompozit aletlerin onarim calismalari
sadece bir uzman tarafindan gerceklestiril-
melidir.

- Yedek parcalar, uretici tarafindan tedarik
edilen orijinal parcalara yonelik ozeliklere
uygun olmalidir.

- Sorunsuz sikma saglayan sinir sapmalarina
uyulmalidir.

- Tek parcali aletlerde, dizeltme isleminden
sonra kesicinin merkezi ve kesici ile
merkezi arasindaki baglantinin zayiflama-
masina dikkat edilmelidir.
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