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Betriebsanleitung

Vor Inbetriebnahme des
Werkzeuges ist die
Betriebsanleitung zu beachten.
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Zusammengesetztes Fraswerkzeug
Schaftfraswerkzeug mit Schneidplatten

Zusammengesetztes Fraswerkzeug
Werkzeugsatz auf Frasdorn



1. Aligemeiner Teil 14 Schneidstoffe und Bestellangaben 1.2.2 Verwendungsart und Arbeitsweise
Das Fraswerkreug entspricht den in

EM 847 dargesteliten Anforderungen.

1.1 ScnnsnKsne Einsatz nur auf Holzbearbeitungsmaschinen,

Das Werkzeug darf nur mit der Vorschubart, mit

WS = unlegierter Werkzeugstahl der der Werkzeugkdrper gekennzeichmet ist,

Bestelinummer
Abmessungen (DxBxd 1 DxL; x5/ Z)

Prinzipskizze der Werkzeugbeschrifiung: SP = legierter Werkzeugstahl .
HS = hochlegierter Schnellschnittstahl iRt .
ﬁl x ﬁﬂ"' o MAN  Gegenlauf  Gleichlauf
2 = Hartmetall besc
\ | ? ? HW = Harimetall (Hencuorachut]
B T e I DP = polykristalliner Diamant
| DM = monokristalliner Diamant
| £ 142 Bestellangaben
_— Mit MAN" gekennzeichnete Werkzeuge diren

auf Maschinen mit mechanischem Vorschub
verwendet werden,

Drehzahl, Vorschubart Frasen im Gleichlauf ist wegen der
Rickschlaggefahr verboten.
1.2 Bestimmungsgemife Verwendung
1.2.4 Drehzahl MEC Gegenlauf Gleichlauf
1 Abmessungen {Mech. Vorschub)
2 Drehrichtung n Der auf dem Werkzeug angegebene
3 Schneiden-Werkstoff Drehzahlbereich n* muss eingehalen
4 Herstelldatum werden.

4 Mindesteinspannlange
6 Hachstdrehzahl

nmax Die angegebene Hachstdrehzahl

7 Exzentrizitat .n max® darf nicht Oberschritten Mit MEC"® gekennzeichnete Werkzeuge dirfen
8 Vorschubart werden, nur  auf Maschinen mit mechanischem

9 Herstaller oder Liaferant Vaorschub verwendet werden!
10 Weitere Kennzeichnung des Herstellers b Die Mindesteinspannldnge muss Die  Vorgaben des Maschinenherstellers
eingehalten werden. beziglich der Eignung des Werkzeuges sind zu

beachten.
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1.2.3 Bearbeitungsart

Fligen

Falzen

MNuten

Eintauchen

Einbohren mur mit Boheschnsds)

o
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Profilieren

1

1.2.4 Zu bearbeitende Werkstoffe

Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit
vergleichbaren Zerspanungseigenschaften,
gemalk Abschnitt 25 Anwendungsbereich”
brw. Katalegangaben.

Im Zweifel beim Hersteller nachfragen.

1.3 Sicherer Umgang

1.3.1 Verwendung
Alle europdischen und nationalen
Sicherheitsanforderungen  missen
eingehalten werden einschlieBlich
der in den EM 847 dargesteliten

Sicherheitsanforderungen.
Das Werkzeug darf nur wie in

Abschnitt 1.2 Bestimmungs-
gemale Verwendung® beschrieben,
aingesetzt werden.

1.3.2 Transport

Transport nur  in geeigneter
Verpackung. Beschadigungsgefahr
A der Schneiden.

Sehr  vorsichtig  sein beim

Verpacken!

Vorsicht: Veretzungsgefahr durch
scharfe Schneiden!

Schutzhandschuhe tragen.

1.3.3 Zusammenbau des Werkzeugs und
Montage in die Maschine

Vor Verwendung des Werkzeuges
sind die Schneidplatten, die Spann-
Schrauben und die Spannelemente
auf richtigen und festen Sitz zu
Uberprifen,

Schneidplatten,  Plattensitz und
Spannelemente missen frei von
Verschmutzungen, z.B. Harz, Fett,
Ql oder Wasser sein,
Verletzungsgefahr  durch  weg-
fliegende Teile!

Immer alle Teile montieren. Zur
Vermeidung von Unwucht maglichst
gewichtsgleiche Teile Abschnitt 2.4
Wechseal der Einbauteile” einsetzen.

Spannschrauben  und  -muttern
milssen mittels geeigneter
Schraubenschlissel und mit dem
empfohlenen  Drehmoment  ange-
zogen werden,

Das Verangern won Schidsseln
oder die Verwendung von Schlag-
werkzeugen ist verboten!

Schraubenkdpfe missen gereinigt
werden, damil ein richliges und
festes Eingreifen mit dem Schilssel

e b p O

gewdhrleistet s, um Be-
schadigungen der Schrauben zu
vermeiden.



Die Spannschrauben missen, wenn
keine expliziten Angaben gemacht
sind, in der Reihenfolge wvon der
Mitte nach aulen fesigezogen
warden.

Das Werkzeug ist gemaf den
Vorgaben des Maschinenherstellers
Zu menftieran, zu sichern und in
Betrieb zu nehmen.

Maschineneinstallungen kontrall-
lieran und Drehrichtung Gberprifen!

Gefahr des Lbsens des Werk-
ZBUGES.
Das  Anlaufen der ‘Werkzeug-

maschine wahrend des Werkzeug-
wechsels ist auszuschlielen (siehe
Betriebsanieitung der Maschine).

Verletzungsgefahr!

Bei der Montage muss sichergestellt
werden, dass das Werkzeug aul der
dafir wvorgesehenen Spannflache
gespannt wird.

Alle Spannfidchen missen frei von
Verschmutzungen, Fett, O wnd
Wasser sain,

Schneidplatten  dirfen  nicht  mit
Spannelemeanten und / oder
Maschinenteilen  in Berlhrung
kommen,

A\

Bei der Verwendung von anainander
gestapelten Werkzeugen st sicher
zu stellen, dass die Schneiden nicht
gegeneainander stolen.
Unsachgemales Abbremsen des
Werkzeuges, z.B. durch seitliches
Andriicken, ist nicht zuldssig.

1.3.4 VorsichtsmaBnahmen

®

Schneidplatten, Spannelemante,
Schrauben und Grundkbrper sind
regelmalig awf mogliche Schaden
zu prifen = insbesondere nach der
Kollision des Werkzeuges mit Teilen

der Maschine, zB dem
Maschinentisch, der Werkstick-
spanneinrichiung oder der
Absaughaube.

Ein verformtes Werkzeug darf nicht
eingesetzt werden. Beschadigte
Werkzeuge sind von einem Fach-
mann zu Oberprifen.

Beschadigte Schneidplatten.
Spannelemente oder -schrauben
milssen Satzweise durch Original-
Ersatzteile ersetzt werde,

Werkzeuge mit gerissenem Grund-
Korper oder mit deformiertem
Plattensitz miissen ausgemusiert
werden.

Die Instandsetzung
Werkzauge ist nicht zuldssig!

solcher

2. Werkzeugspezifischer Teil

21  Pllege

Aus Grinden der Arbeitssicherheit sind die
Schneidplatten instand zu setzen, spitestens
wenn ....

VB»{).2
Fraifldche

Spanflache

...die Verschleibreite VB an den Schneiden
grifer als 0,2 mm geworden ist. Besonders die

Hauptverschleilzonen beachten (siehe
Abschnitt (2.2 Instandsetzen,  Andem,
Scharfen)

..achneidenausbriiche erkennbar sind

Holzbearbeitungs-Werkzeuge  sind,
zum Vermeiden von Korrosion, vor
Feuchtigkeit zu schitzen.

Die regelmdBige Reinigung der
Schneiden won Harz wnd Leim

(Aufbauschneiden)  erhoht  die
Standzeit wnd die  Betriebs-
sicherheit,



Nicht geeignete Reinigungsmittel
kénnen Haut bzw. Augen angraifen
und das Werkzeug beschadigen.

Beim Reinigen Hand- und Augen-

Schutz tragen.

MNur geeignete Reinigungsmittel
sighe Abschnitt 2.3 Reinigungs-
mittel” benutzen.

Himweise des Reinigungsmittel-
herstellers sind zu beachten.

2.2 Instandsetzen, Andern, Schirfen

221  Allgemeine Forderungen

Das Scharfen von Werkzeugen ist
. rur Fachleuten und geman den
) y Anweisungen  des  Herstellers

o eriaubt.

Hersteller oder won autorisierten

Instandsetzungsarbeiten und
® Anderungen  dirfen  nur  vom
durchgefihrt

Fachwerkstatten

werden,

Gefahr des Werkzeugbruchs.

T[22

herstellers Obereinstimmen,
Toleranzen, die ein einwandfreies
Spannen  sicherstellen,
eingehalten werden.

Es dlrfen nur Ersatzteile verwendet
werden, die mit den Vorgaben fiir
® Originalersatzieile des Werkzeug-
® miissen
Die Fachleute [/ Fachwerkstatten molssen
sachkundig sein beziglich:
+« Stand der Technik in Kenstruktion wnd
Gestaltung,
« nationalen Vorschriften,
+ einschlagigen Sicherheitsbestimmungen
und -rormen
Sie missen Ober:
« die normalen Mittel und
+ die Fahigkeiten
fir diese Arbeiten verfigen

Mach jedem Scharfen, Instandsetzen oder
Andern muss sichergestellt sein, dass das
Werkzeug die Anforderungen der Europdischen
Morm EN 847 erflllt, insbesendere hinsichtlich:

« Auswuchtgite
« Schneidplatten-Dicke a
» Schneiden-Uberstand ca baw. t

e

s Uberstand der Varschneider

05
-

=

2.2.2 Schirfanleitung

Die Scharfanweisung beim Werkzeugherstellar
anfordern.

2.3 Reinigungsmittel

Das geeignete Reinigungsmittel erhalten Sie
vom Werkzeughersteller.

2.4 Wechsel der Einbauteile

Abschnitt 1.3 Sicherer Umgang®



2.4.1 Anziehmomente flir Schrauben

Tabelle 1  Schrauben mit Innentorx und

Innensechskant
Gewinde Anzugsmoment Schllssel
M3 2,3 Nm TS
M35 3,0 Nm Ti0
M4 4.2 Nm T15
M5 5,0 Nm Sw4
MB 8.4 Nm SW5
MB 15,0 Nm SWe
Tabelle 2: Gewindestifte mit Innensachskant
M4 2,0 Nm sw2
M5 3.5 Nm sSwWas
MG 5.5 Nm SW 3
M8 9.5 Nm SW 4
Tabelle 3: Fraseranzugsschraube mit

Innensechskant
M 10 &0 Nm SW B
M 12 B0 Nm SW 8
M 16 100 Nim SW10
M 20 100 Nm SwW12

TRLEE

2.4.2 Frasdorn mit Fréseranzugsschraube

¢ Mutter
P =

Varmontage

2 =3 mm

Schraube bOndig oder leicht
d-» vorstehend gegentber Mutter
Uberstand Werkzeugnabe zum Domende beachten.

Bei @ 20 mm U=1...5/ Bei @ 30 mm U 2.__8mm
Vor dem Einsatz Schraubenanzug kontrolleren.

2.4.3 Werkzeugsatz (falls zutreffend)

Ein Werkzeugsatz besteht aus
mehreren Einzelwerkzeugen.

Bei aginem formechiissig
verbundenen Werkzeugsalz muss
der Formschluss erhalien bleiben.

111

T

Zum Verdndemn des Werkzeuges (z.B. der
Schnittbreite) dorfen  ausschlieflich Mittel (z.B.
Ringe) werwendet werden, die mit den
Vorgaben flr die entsprechenden Criginalteile
des Werkzeug- hersiellers Gbereinstimmen
(siehe  Abschnitt  _Zusammenbau des
Werkzeugsatzes®).

Die Zum Werkzeugsalz gehtrenden
Einzelwerkzeuge  dOrfen  nicht  einzeln
eingesetzt  werden,  aufler dies  wird
ausdriicklich vorm Werkzeughersteller erlaubt.



2.4.4 Wechsel der Hauptschneiden

Spannschraube (2) ldsen und soweit aus dem
Spannkeil (3) drehen, bis die Schneidplatie (4)
heraus geschoben werden kann.
Schneidplatte (4) mit scharfer Schneidkante in
die Messerpositionierung legen und die Spann-
schraube (2) mit dem vorgegebenen Anzieh-
moment (siehe Tabelle 1) festziehen.

2 3 4

Spannschraube (2) lésen und soweit heraus-
drehen bis der Spannkeil (3) und die
Schneidplatte (4) seitlich heraus geschoben
werden kdnnen.

Schneidplatte (4) mit scharfer Schneidkante
und Spannkeil (3) seitlich einschieben und mit
dem  vorgegebenen Anziehmoment (siehe
Tabelle 2) festziehen.

ﬁ JSO-TR'
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24.5 Wechselplatten Multiprofiler

Spannschraube (2) I6sen, Spannkeil (3) mit HW
Messer (4) entnehmen, Stitzplatte (5) von den
Ansalzbolzen (6) abziehen.

Einlegen der Stutzplatte (5) in die Ansatzbolzen
(6), neue brw. geschirfte HW-Messer (4) auf
die Stifte des Spannkeils (3) aufstecken, und
Zusammen 50 einbauen, dass der Zylinderstift
im Plattensitz des Kdrpers (1) in die Bohrung an
der Unterseite des Spannkeils (3) eingreift.

246 Rapido Profilfriser

Direktverschraubung mit 3 Punkt-
Auflage (172/3).

Torx-Spannschraube (5) l8sen, HW- Wechsel-
messer (6) aus dem Grundkdrper (7)
antrehemen.

MNeue bzw. gescharfte HW-Wechselmesser (6)
in die 3 Punkt-Auflage (1/2/3) legen und mit der
Tork-Spannschraube (5) anzehen.



2.4.7 Wechsel der Vorschneider

Spannen 2

4

Spannschraube (2) mit Torx-Schraubendreher
lézen. Vorschneider (4) und Spannschraube (2)
entnehmen,

Meuer brw. gewendeter Varschneider (4) mit
newer  Schneidkante  in Arbeitsrichtung
aufsetzen und mit Spannschraube (2) und mit
dem vargegebenen Anzugsdrehmoment (Siehe
Tabelle 1) festziehen.

2.5 Anwendungsbereich

Siehe Katalogangaben.

2.6 Ersatzteile

Die Ersatzteile  entnehmen  Sie den

Verkaufsunterlagen.
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2.7 Einspannlange, Héchstdrehzahil

und Exzentrizitit

2.7.1 Einspannlinge und Héchstdrehzahl

Mindesteingpanniange | min

Auf dem Werkzeugschaft ist die minimale Ein-

spannlange (Markierung) angegeben. Der

Schaft sollle soweit wie méglich eingespannt

werden, jedoch mindestens bis zur Markierung

fir die Mindesteinspannidnge (|l min).

Gefahr des Schaftbruchs!
H_! _H H 1 B

Die freie Schafilange sollte so gering wie
miglich sein, aber nicht in dem Bereich der
Wuchibohrungen spannen.

ige H hzahl
Das Werkzeug ist mit der zuldssigen Hochst-
drehzahl n max. (1/min} und der Einspann-
exzentrizitat e, (in mm) gekennzeichnet,
Beispiel n max. 18000 & 0,06,
Schaftwerkzeuge dirfen nur bis zu der aufl dem
Werkzeug angegebenen Exzenfrizitit einge-
selzt werden.
Gefahr des Werkzeugbruchs.

2.7.2 Ermittlung der Exzentrizitat
{siehe EN B41-2)

Prisfdom (D)) in das Spannzeug (B) einspannen.
Durchmessear des Prifdoms (d1) = Nenndurch-
messer des Spannzeugs.

Spannzeug in die Maschine einbauen.
Rundlauf geman Skizze ermitteln,

A Spannzeugschaft, Antriebsspindeal

B  Spannzeug

C1  Prifstella 1

C2  Prifstelle 2 (siehe EN 841-2)
D Priifdenn

d1 Prifdormdurchmesser

en Exzentrizitit, gemessen

8, Exzentrizitdt des Spannzeuges
ts Rundlauf an der Prifstelle C1

ts Rundlauf an der Prifstelle C2

ti+ts

Em = = < egp

Wird diese Bedingung nicht erreicht, muss das
System (Spannzeug — Werkzeug) Oberprift
werden. Gefahr des Werkzeugbruchs.



e In der Sarviceanlaitung ContaCt:
\ chsehe
- | Trasco B.V.
Heusing 15
Wor Eingriff Maschine absichern
und abschiisfen 4817 ZB Breda

T: 076-303.03.20
Aligemeine, verpflichtende F: 076-581.19.62
R E: info@trasco.nl

I: www.jso-tr.nl

Schutzhandschuhe tragen . L "
e Technische wijzigingen te allen tijde voorbehouden.

Allgermaings Verbol

Nicht mit beschadiglem
Werkzeugkdrper betredben

Allgarmaing Gefahr

Raotierendes Werkzeug/Gefahr
der Schnittverletzung fir Hande
und Finger

Atzendes Material
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