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\\ VSeobecny navod k obsluze

Obr. 1 Znaceni nastréného néstroje
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Obr. 2 Znaceni stopkového néastroje
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Bezpecné obrabéni

Névod k obsluze je nezastupitelnou soucasti frézovacich néstroji a je uréen pro
vSechny osoby, které vykonavaji praci s danym nastrojem. Pfed jeho pouzivanim
musi byt ndvod peclivé precten, pochopen a vzdy snadno dostupny vsem
osobam. )

Odpovidd normém CSN EN 847.

TECHNICKE PARAMETRY

Kazdy nastroj je nesmazatelné oznacen povinnymi parametry, pfipadné
smerem rotace - viz obrazek 1a 2.

Evidované vyrobni ¢islo vyrobku je zahrnuto v povinném znaceni.

V pfipadé sady néstrojii nebo néstroji sdruzenych, se nejmensi hodnota
n MAX ze v$ech néstrojli povazuje za maximalni dovolenou frekvenci
otacent.

ZNACENI NASTROJE - néstréné nastroje a sady

Vyrobce

Rezny materidl

Rozméry néstroje

ID Cislo vyrobku

Maximalni frekvence otéceni

Typ posuvu - MEC/MAN

@@ ®®®E

ZNACENI NASTROJE - stopkové nastroje a sady

Znaceni maximalini volné délky stopky dle CSN EN 847-2
(le min - minimalni upinaci délka)

Vyrobce

Rezny materidl

Rozméry néstroje

Maximalni frekvence otaceni véetné dovolené excentricity

Typ posuvu - MEC/MAN

QIOIORORORONS

ID ¢islo vyrobku
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VSeobecny navod k obsluze //

Drevoobrabéci stroje s ru¢nim posuvem (MAN)

Néstroje uréené pro dané stroje jsou oznaceny ‘MAN" a musi byt vzdy vybaveny omezovacem tloustky
trisky.
Neni mozné pouzivat samostatné jednotlivé néstroje ze sady ndstroju.

Smér posuvu:
- Vektor fezné rychlosti v opaéném smyslu vektoru posuvu obrobku - NESOUSLEDNE FREZOVAN(

Vyvarovat se vymrsténi - zejména zpétnému vrhu!

Drevoobrabéci stroje se strojnim posuvem (MEC)

Nastroje uréené pro dané stroje jsou oznaceny ‘MEC’

Smér posuvu:
- Vektor fezné rychlosti v opac¢ném smyslu vektoru posuvu obrobku - nesousledné frézovani

- Vektor fezné rychlosti ve stejném smyslu vektoru posuvu obrobku - sousledné frézovani

NAVOD K OBSLUZE

Nastroje jsou béhem vyroby a kone¢né montaze nejpfisnéji kontrolovany, aby mohly byt spinény pozadavky
na specifické pouziti.

BEZPECNOSTNI PREDPISY

e Instrukce pro uvedeni do provozu: - vSechny platné predpisy musi byt dodrzeny (v Evropé predevsim CEN
normy) véetné bezpecnostnich hledisek normy EN 847-1.

« Urcité typy aplikaci jsou zakdzané: - nevhodné uzivani a nespravné pouziti je zakézané. Riziko Urazu a/nebo
poskozeni majetku!

* Bezpecnostni upozornéni: - nedodrzeni ndvodu k obsluze je nebezpecné a vede ke ztraté odpoveédnosti
vyrobce.

Prosim, dodrzZujte Vasi bezpecnost!

POUZITI

e Maximalni frekvence otdceni nesmi byt nikdy prekro¢ena! V jiném pfipadé hrozi poskozeni néstroje
a nebezpedi Urazu poskozenymi ¢astmi nastroje!

e Doporuc¢end posuvova rychlost je stanovena v zavislosti na poc¢tu zubl, obrdbéném materidlu, velikosti
Ubéru, otédckéach vietene a pozadované kvalité obrobeného povrchu.

e Obrdbény materidl dle danych produktovych informaci musi byt dodrzen.
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A BEZPECNOSTNi UPOZORNENI
Manipulace, rozbaleni / zabaleni
* Manipulace s néstroji zahrnujici jeho rozbaleni a zabaleni musi byt opatrna. Dodrzujte bezpecénostni pokyny!

* Nebezpecdi osobniho zranéni feznou ¢asti ndstroje. Pouzivejte pouze ochranné rukavice, které byly testovany
dle EN 388. Nastroje maji velmi ostré fezné hrany!

» Chrante brit pfed kontaktem s tvrdym pfedmétem a poskozenim!

» Nastroje skladujte a transportujte pouze v origindlnim ochranném baleni pro zamezeni poskozeni néstroje.
Baleni je soucdsti dodavky nastroje.

Pred pouzitim
NASTROJ: « Zkontrolujte stav bfit(i i z hlediska lomul
« Zkontrolujte nastaveni stroje, pocet otdcek vietene a smér rotace néstroje.

STROJ: e Zamezte ndhodnému spusténi stroje béhem vymeény, manipulaci ¢i ¢isténi nastroje / stroje.

Uvedeni do provozu

 Pfipevnéte a zajistéte ndstroj dle instrukci vyrobce obrabéciho stroje.

» Dodrzujte instrukce vyrobce obrdbéciho stroje (maximalni hmotnost ¢i primér nastroje apod.).

* Zamezte kolizim a minimalizujte vibrace néastroje!

Méreni
* Mérte pouze opticky pro zamezeni poskozeni fezné ¢asti ndstroje.

OSTRENI A PECE - UDRZBA
Provozni podminky, bezpecnost a péce je garantovana pouze v pfipadé, je-li servis vykondn podle instrukci
VYDONA s.ro.

Bezvadny stav stroje, bfitd a tél nastroji a spravné pracovni podminky jsou pfedpokladem pro bezpecné
a vykonné obrabéni. Je pozadovéna pravidelna kontrola a ¢isténi. Je zvldsté nutné dlsledné dbét na:

« pravidelnou kontrolu stavu bfitl, aby se vcas zjistilo jejich opotfebeni ¢i poskozeni.

AY » Upinaci plochy musi byt Cisté - bez necistot, prachu, oleje, mastnoty a vody.
/ « Cidténi provadéjte s nejvétsi opatrnosti a pouzivejte pouze vhodné &istici prostfedky pro néstroje. Nedistit
mechanicky!
m”" * Nepouzivany néstroj vzdy konzervujte vhodnym konzervacnim olejem pro zamezeni vzniku koroze.
> » Po preostfeni, opravé anebo Upravé musi nastroj stéle spliovat normy CSN EN 847.
\ AG Ostfeni je nutné v piipadé:

* je-li ostif vystipané a povrch obrobku jiz nevykazuje pozadované parametry.
e Zda-li se znatelné zvysi prikon stroje.
¢ Zda-li primérné hibetni opotfebeni VB, je vétsinez 0,2 mm (Aq - hibetni plocha, Ay - elni plocha).

Prach, nedistoty apod. nahromadéné na nastroji plsobi na kvalitu fezu. Z toho dlivodu nastroj pozaduje
pravidelné cisténi zavislé na provoznich podminkach.
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(/ VBD

UPINACT | || ===

KLIN
TELO UPINACT
NASTROJE SROUB

Obr. 4 Spravna poloha VBD

Obr. 5 Magnetické meérky
pro ustaveni polohy VBD

VSeobecny navod k obsluze //

VYMENA VBD

Vyménu VBD provadeéjte s nejvetsi opatrnosti a dle bezpecnostnich hledisek a norem dfive zminénych.
Pouzivejte pouze origindini dily VYDONA s.r.0.

« Pfi montézi vycistéte vsechny dosedaci - upinaci plochy.

« Namontujte VBD a vSechny upinaci komponenty. VBD vkladdejte do sedla vzdy ve sprdvné poloze
- viz obrdzek 3 a 4.

« Nepouzivejte poskozené téla, noze nebo upinaci komponenty.

« Upinaci Srouby musi byt manuélné dotazeny momentovym klicem pozadovanym utahovacim momentem.
Jmenovité hodnoty pro jednotlivé upinaci systémy a Srouby jsou dostupné dale na strané 146.
Nikdy neutahujte Srouby elektrickym Sroubovakem! Utazeni Sroubl je nutné kontrolovat pfed kazdym
pouziti.

* Po montazi zkontrolujte soustfednost, hazeni desti¢ek a stupen vyvazeni celého nastroje.

« Pii pouziti falcovacich VBD pouzivejte kalibrované magnetické mérky s danou velikosti osazeni
pro uréenf polohy - viz obrazek 5.

SERVIS NASTROJU

U ostfitelnych néstrojd VYDONA s.r.o. eviduje stav nastroje a pocet ostieni, viz tabulka nize. Tim nedochazi
k zdméneé nastroji. Vyrobce poskytuje zaruéni i pozaruéni servis nastrojd.

Pfi opotiebeni ¢i poskozeni nastroje:
e nepouzivejte tento néstroj a

o kontaktujte technické oddéleni firmy VYDONA s.r.0.

Nebezpedi Urazu poskozenymi ¢astmi nastroje!

SERVIS NASTROJE ID NO. ...ooooooo

Datum ostfeni | Prdmér nastroje

V1.0
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\\ Hodnoty utahovacich moment(

M5, TX20 = 5 Nm

M6, TX25 =8 Nm
Podlozka ID No.
710059

Vicebfité VBD

X

M5, TX20 =5 Nm
M6, TX20 =5 Nm

Hoblovaci VBD hlava

o

M5, TX20 =4 Nm

Legenda: @
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Systém Systém
StabilHead UNI-PROFI

Upinani noze
M8, ISK 4 =20 Nm
M10, ISK 5 =25 Nm
Upinani opérky
M5, TX25 =6,5 Nm

Falcovaci VBD fréza VBD s tlaénym
- tazny klin klinkem

M5, ISK 2,5 =2 Nm
M6, ISK 3 =6 Nm
M8, ISK4 =20 Nm
M10, ISK5=25Nm

VBD se zapustnou Systém s destickami
matici M4 tloustky 5,5 mm

j =

®

M4, TX10 =3 Nm

Hoblovaci hlava

M8, ISK 4
Dural = 15 Nm
Ocel =20 Nm

M10, ISK 5
Dural =20 Nm
Ocel =25 Nm

- Vnitfni Sestihran (ISK)

Upinani VBD z ¢ela

M3,5, TX15 =4 Nm
M4, TX15 =4 Nm
M4, TX20 =4 Nm

M5, TX25 = 6,5 Nm

Fréza na cinkovy
Spoj

Upinani noze
M10, ISK 5 =25 Nm

M7, TX30 =8 Nm

Bezpecnostni
frézovaci hlava

M10, ISK 5 =25 Nm

@ - Torx (TX)

Bezpecné obrabéni

Profilova VBD fréza -
tazny klin

M6, TX25 =8 Nm
Podlozka ID No.
710059

Frézovaci hlava MAN
s omezovacem trisek

M10, ISK 5 =25 Nm

Zaoblovaci / srazeci
a drazkovaci noziky

M6, TX20 = 6,5 Nm
M5, TX25 = 6,5 Nm

Spojeni fréz v sadé

®®

M5, ISK'3/4 =7 Nm
M6, ISK5=10 Nm
M8, ISK5/6 =15 Nm
M8, TX 40 =20 Nm
M10, ISK6 =40 Nm

V1.0



