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Bohrer, Oberfraser und (N(-Werkzeuge

Regeln fir sicheres Arbeiten

WERKZEUGE

Nur Personen, die durch ihre Ausbildung und Erfahrung Uber das
Wissen fUr den Einsatz von und den Umgang mit Werkzeugen
verfugen, durfen mit Werkzeugen fur die maschinelle Zerspanung
arbeiten.

Die auf dem Werkzeug angegebene Hdchstdrehzahl darf nicht
Uberschritten werden.

Einteilige Werkzeuge mit sichtbaren Rissen dUrfen nicht
verwendet werden.

Spannflachen sind von Schmutz, Schmierfett, Ol und Wasser zu
reinigen.

Harz darf von Werkzeugkérpern aus Leichtmetall nur mit
Lésemitteln, die keine Beeintrachtigungen der mechanischen
Eigenschaften des Leichtmetalls verursachen, entfernt werden.
Werkzeuge und Werkzeugkdrper mussen so gespannt werden,
dass sie sich wahrend des Betriebs nicht Idsen.

Werkzeuge mit zylindrischem Schaft mossen so gespannt
werden, dass die Markierung fur die maximale freie Schaftlange
zumindest teilweise von der Spannvorrichtung oder Spannzange
verdeckt wird.

Bei der Montage von Werkzeugen ist darauf zu achten, dass die
Spannkrafte von der Nabe bzw. der Spannflache des Werkzeugs
aufgenommen werden und

die Schneiden nicht miteinander oder mit den Spannelementen
oder anderen Elementen in BerUhrung kommen.
Befestigungsschrauben und -muttern mussen mit geeigneten
SchraubenschlUsseln usw. festgezogen werden, wobei der vom
Hersteller angegebene Drehmomentwert einzuhalten ist.
Verlangerungen des SchraubenschlUsselhebels
Hammerschlage zum Festziehen sind nicht zulassig.
Spannschrauben muissen nach Herstelleranweisung festgezogen
werden. Sofern nicht anderweitig angegeben, muissen
Spannschrauben von der Mitte nach auBen festgezogen werden.
DieVerwendungvonFixierringen,z.B.aufgepresstoderaufgeklebt,
in Bundbuchsen, ist zulassig, sofern die Herstellervorschriften
eingehalten werden.

Reparatur und Nachschliff von Werkzeugen sind nur entsprechend
den Anweisungen des Werkzeugherstellers zulassig.
Instandgesetzte und nachgeschliffene Werkzeuge muUssen
weiterhin die Auswuchtanforderungen erfullen.

Die Auslegung von Verbundwerkzeugen (hartmetallbestUckt)
darf im Reparaturprozess nicht verandert werden.

Reparaturen an Verbundwerkzeugen diUrfen nur von
kompetenten Personen ausgefUhrt werden, d. h. Personen mit
einschlagiger Berufsausbildung und Berufserfahrung sowie den
notwendigen Kenntnissen Uber konstruktive Anforderungen und
einzuhaltende Sicherheitsstandards.

FUOr Reparaturen sind ausschlieBlich Ersatzteile zugelassen, die
den Spezifikationen der urspriunglich vom Hersteller gelieferten
Teile entsprechen.

Toleranzen fUr die korrekte Einspannung mussen eingehalten
werden.

Bei einteiligen Werkzeugen ist darauf zu achten, dass
Nachschleifen der Schneide keine Schwachung der Nabe und der
Verbindung der Schneide mit der Nabe verursacht.

Um Verletzungen zu vermeiden, mussen beim Umgang
mit Werkzeugen die Richtlinien des Herstellers beachtet
werden. Ublicherweise gehort zur sicheren Handhabung von
Werkzeugen die Verwendung von Zubehdér wie Traghaken,
speziellen Handgriffen, Lagergestellen (z.B. fUr Kreissageblatter),
Aufbewahrungskasten, Rollwagen usw. - Das Tragen von
Schutzhandschuhen verbessert den Halt am Werkzeug und
verringert die Verletzungsgefahr weiter.

Bei der Wartung und Anderung von Fraswerkzeugen und
dazugehdérigen Komponenten sowie Kreissageblattern muossen
die Auslegungsanforderungen und Herstelleranweisungen
immer eingehalten werden. Wartungs- und Anderungsarbeiten
an Fraswerkzeugen und Kreissageblattern dorfen nur von

oder

kompetenten Personen ausgefUhrt werden, d. h. Personen mit
einschlagiger Berufsausbildung und Berufserfahrung sowie den
notwendigen Kenntnissen Uber konstruktive Anforderungen und
einzuhaltende Sicherheitsstandards.

Beim Nachschleifen von Fraswerkzeugen und Kreissageblattern
muUssen die Mindestanforderungen fUr Sageblattdicke und
SageblattUberstand beachtet werden.

Die Reparatur von Verbundwerkzeugen muss Personen
mit Erfahrung und Verstandnis fur den Aufbau und den
Einsatz von Fraswerkzeugen fUr die Verarbeitung von Holz
und Holzwerkstoffen durchgefUhrt werden, z. B. von einem
entsprechend ausgebildeten Spezialisten mit Hartlétkenntnissen,
insbesondere was den Einfluss des Hartlétprozesses auf
Spannungen in Werkzeugkérper und Schneidstoff anbelangt.
Beim Abl6éten verschlissener Schneiden und anschlieBenden
Anl6ten neuer Schneiden ist sicherzustellen, dass die Schneide
richtig am Werkzeugkérper positioniert wird und der Prozess
nicht zu kritischen Spannungen im Werkzeugkérper fohrt.

Nach allen Wartungsarbeiten mussen Fraswerkzeuge mit der
Kennzeichnung MAN weiterhin die Anforderungen der Normen
fUr Werkzeuge fUr manuellen Vorschub erfullen.

Beim Andern von Fraswerkzeugen, z. B. Andern des
Bohrungsdurchmessers, Andern des Schafts, NeubestUcken von
Verbundwerkzeugen und ahnlichen Eingriffen ist sicherzustellen,
dass die Anforderungen der betreffenden Auswuchtnorm nach
wie vor eingehalten werden.

Nach einer Anderung und/oder Neubestickung sind
Fraswerkzeuge und Kreissageblatter nach den fUr Neuwerkzeuge
geltenden Regeln zu kennzeichnen. Jedoch muss der Name oder
das Firmenzeichen des Unternehmens, das die Modifikation/
Neubestickung vorgenommen hat, hinzugefigt werden.

Um Verletzungen zu vermeiden, mussen beim Umgang mit
Werkzeugen die Richtlinien des Herstellers beachtet werden.
Werkzeuge mit einem Gewicht von mehr als 15 kg erfordern
maoglicherweise die Verwendung besonderer Handhabungsmittel
oder Anschlaghilfen. Dies richtet sich nach den Merkmalen, die
der Hersteller konstruktiv.am Werkzeug vorgesehen hat, um
eine leichte Handhabung zu gewahrleisten. Der Hersteller kann
Hinweise zur Erhaltlichkeit des notwendigen Zubehdrs geben.

SPANNVORRICHTUNGEN

Die Drehzahlen, die auf der Spannvorrichtung und auf dem zu
spannenden Werkzeug angegeben sind, muossen verglichen
werden. Zum Einstellen der Drehzahl an der Maschine muss die
niedrigere Drehzahl gewahlt werden.
Schrauben und Muttern mussen
SchraubenschlUsseln festgezogen werden.
Spannflachen sind von Schmutz, Schmierfett, Ol und Wasser zu

mit geeigneten

reinigen.
Spannvorrichtungen und Werkzeuge mussen unter Beachtung
der angegebenen Drehmomente und Dricke mit den

vorgeschriebenen SchlUsseln montiert oder gespannt werden.
SchlUsselverlangerungen oder Hammerschlage zum Festziehen
oder Loésen von Schrauben sind nicht zulassig.

Maximale Werkzeugdurchmesser und Werkzeuglangen durfen
nicht Oberschritten werden.
Schaftdurchmesser mussen
Spannvorrichtungen entsprechen.
Die erforderliche Mindestspannlange muss eingehalten werden.
Es ist darauf zu achten, dass die sicherheitsrelevanten Daten des
gespannten Werkzeugs immer in das Datenspeicherungsmedium
eingegeben werden.

Reparaturen durfen nur von kompetenten Personen ausgefUhrt
werden, d. h. Personen mit einschlagiger Berufsausbildung und
Berufserfahrung sowie Kenntnissen Uber Konstruktion, Aufbau
und Sicherheitsanforderungen von Zerspanungswerkzeugen.
Zugelassen fur Reparaturen sind ausschlieBlich Ersatzteile, die
den Spezifikationen der Originalteile entsprechen.

dem Spannbereich der
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Drilling, Routing and (NC Tools
Safe working practice

TOOLS

Tools shall be used only by persons of training and experience
who have knowledge of how to use and handle tools.

The maximum rotational speed marked on the tool shall not be
exceeded.

One piece tools with visible cracks shall not be used.

Clamping surfaces shall be cleaned to remove dirt, grease, oil
and water.

Resin shall only be removed from light alloys with solvents that
do not affect the mechanical characteristics of these materials.
Tools and tool bodies shall be clamped in such a way, that they
shall not loosen during operation.

Tools with cylindrical shank must be clamped in a way that the
mark of the maximum free shank length shall be covered, at
least partially, by the clamping device or by the locking collet.
Care shall be taken of mounting tools to ensure that the
clamping is by the hub respectively by the clamping surface of
the tool and

that the cutting edges are not in contact with each other or with
the clamping elements.

Fastening screws and nuts shall be tightened using the
appropriate spanners etc. and to the torque value provided by
the manufacturer.

Extension of the spanner or tightening using hammer blows
shall not be permitted.

Clamping screws shall be tightened according to instructions
provided by the manufacturer. Where instructions are not
provided clamping screws shall be tightened in sequence from
the center outwards.

Use of fixed rings, e. g. pressed or held by adhesive fixing, in
flanged sleeves, shall be permitted if made to the manufacturers
specifications.

Repair and regrinding of tools shall only be allowed according
to the tool manufacturer’s instructions.

After repair and regrinding of tools it shall be ensured that the
tools observe balancing requirements.

The design of composite (tipped) tools shall not be changed in
the process of repair.

Composite tools shall be repaired by a competent person, i.e. a
person of training and experience, who has knowledge of the
design requirements and understands the level of safety to be
achieved.

Repair shall therefore include, e.g. use of spare parts which
are in accordance with the specification of the original parts
provided by the manufacturer.

Tolerances which ensure correct clamping shall be maintained.
For one piece tools care shall be taken that regrinding of the
cutting edge will not cause weakening of the hub and the
connection of the cutting edge to the hub.

To avoid injuries, tools shall be handled in accordance with the
guidance provided by the manufacturer. Typically, safe handling
involves the use of devices such as carrying hooks, proprietary

handles, frames (e. g. for circular saw blades), boxes, trolleys etc.

The wearing of protective gloves improves the grip on the tool
and further reduces the risk of injury.

Maintenance and modification of milling tools and related
components and circular saw blades should always be in
accordance with the design requirements/the manufacturer’s
instructions. Maintenance and modification of milling tools and
circular saw blades should only be carried out by a competent
person, i. e. a person of training and experience, who has
knowledge of the design requirements and understand levels of
safety to be achieved.

When regrinding milling tools and circular saw blades, the
minimum requirements of cutting blade thickness and cutting
blade projection should be observed.

Composite tools should be repaired by persons experienced
in and with understanding of design and use of milling tools
for processing wood and similar materials, e.g. an expert with

a relevant education and knowledge of the brazing process,
including in particular the influence of the brazing process on
tension in tool body and cutting material. When brazing off
worn tips and subsequently brazing on new tips it should be
made sure that the tip is correctly mounted in the tool body
and that the process does not result in critical tension in the
tool body.

After any type of maintenance, milling tools marked with MAN
should continue to observe the requirements of the standards
related to tools for hand feed.

When modifying milling tools, e. g modification of bore
diameter, modification of shank, retipping of composite tools
and similar, it should be ensured that the requirements of the
standard relating to balancing are still observed.

After being modified and/or retipped, milling tools and circular
saw blades should be marked according to the rules applying to
new tools. However, the name/logo of the company making the
modification/retipping should be added.

To avoid injuries, tools shall be handled in accordance with the
guidance provided by the manufacturer.

Tools which weigh more than 15 kg may require the use of
special handling devices or attachments, these will depend on
the features that the manufacturer has designed into the tool
to allow easy handling. The manufacturer can advise on the
availability of necessary devices.

CLAMPING DEVICES

The speeds indicated on the clamping device and the tool to be
clamped should be compared. For adjusting the speed on the
machine the lower speed should be applied.

Screws and nuts should be tightened using the appropriate
spanners;

Clamping surfaces should be cleaned to remove dirt, grease, oil
and water;

Clamping devices and tools should be mounted or clamped
according to given torques, pressures and wrenches to be used;
extension of spanners or tightening or loosening by means of
hammer blows should not be permitted;

Maximum tool diameters and tool lengths should not be
exceeded,

Shank diameters must be in accordance with the clamping range
of the clamping devices;

The minimum required clamping length must be kept;

Care should be taken that the data relevant to the safety of the
clamped tool are always stored in the data medium.

Repairs should only be carried out by a competent person, i.e.
a person with professional training and experience, who has
knowledge of the design, construction and safety requirements;
Repair should therefore include the use of spare parts which are
in compliance with the specifications of the original parts.
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Outillage (NC et meches pour défonceuses

Safe working practice

OUTILS

Les outils ne doivent étre manipulés que par des personnes
formées ou expérimentées et qui savent comment utiliser et ma-
nipuler les outils.

La vitesse limite de rotation indiguée sur I'outil ne doit pas étre
dépassée.

Les outils d'un seul tenant portant des fissures visibles ne
doivent pas étre utilisés.

Les surfaces de serrage devront étre nettoyées afin de retirer
poussiére, graisse, huile et eau.

La résine ne devra étre retirée des alliages légers qu'avec des
solvants qui n'affectent pas les caractéristiques mécaniques de
ces matériaux.

Les outils et les corps d'outils doivent étre serrés de maniére a
ce qu'ils ne se desserrent durant 'opération.

Les outils avec une queue cylindrique doivent étre serrés de
maniére a ce que l'indication de la hauteur maximale de queue
disponible soit recouverte, au moins partiellement, par I'appa-
reil de serrage ou le collet de serrage.

Lors de I'installation de I'outil, assurez-vous que le serrage agit
sur le moyeu

et que les arétes de coupe ne sont pas en contact avec d’'autres
éléments de coupe ou de serrage.

Les vis et écrous de fixation doivent étre serrés avec les clés
adéquates et a la valeur de coupe fournie par le fabricant.

Le serrage ne devrait pas étre effectué avec une extension de
clé ou par des coups de marteau.

Les vis de serrage doivent étre serrés conformément aux ins-
tructions founies par le fabricant. Lorsque des instructions ne
sont pas fournies, les vis de serrage devront étre serrées dans
I'ordre de I'intérieur vers I'extérieur.

L'utilisation de rondelles fixes, par exemple pressées ou rete-
nues par un adhésif, dans les manchons a bride, sera permise si
elles respectent les spécifications du fabricant.

La réparation et le réaffitage des outils ne sont autorisées que
si elles se conforment aux instructions du fabricant.

Apreés la réparation ou réaffitage des outils, il est nécessaire de
vérifier que ceux-ci respectent toujours les exigences d'équi-
librage.

La conception des outils composites (pointes diamant, carbure,
etc.) ne devra pas étre modifiée durant la réparation.

Les outils composites devront étre réparés par une personne
compétente, c'est-a-dire une personne formée et expérimentée
qui connait les exigences de conception et le niveau de sécurité
a atteindre.

La réparation doit donc inclure, entre autres, l'utilisation de
piéces détachées qui répondent aux spécifications des pieces
d’origine fournies par le fabricant.

Les tolérances assurant un serrage correct doivent étre mainte-
nues.

Pour les outils d’'un seul tenant, il est nécessaire de s'assurer que
le réaffOtage des arétes de coupe n'entrainera pas la fragilisa-
tion du moyeu et de la liaison entre I'aréte de coupe et le moyeu.
Afin d'éviter toute blessure, les outils doivent étre manipulés
conformément aux instructions du fabricant. Généralement, une
manipulation sOre implique I'utilisation de dispositifs tels que
crochets de suspension, poignées brevetées, cadres (par ex.
pour les lames de scies circulaires), boites, chariots, etc. Le port
de gants de protection améliore la prise de l'outil et réduit le
risque de blessure.

L'entretien et la modification d'outils de fraisage et de leurs
composants associés ainsi que des lames de scies circulaires
doivent toujours étre effectués en conformité avec les exigences
de conception et/ou les instructions du fabricant. L'entretien et
la modification d’'outils de fraisage et des lames de scies circu-
laires devront étre effectués par une personne compétente,
C'est-a-dire une personne formée et expérimentée qui connait
les exigences de conception et les niveaux de sécurité a at-
teindre.

Lors du réaffUtage des outils de fraisage et des scies circulaires,
il est nécessaire de respecter les exigences minimales en ma-
tiere d'épaisseur de lame de coupe et de projection de lame de
coupe.

Les outils composites devront étre réparés par des personnes
expérimentées et qui ont une connaissance de la conception et
de I'utilisation des outils de fraisage servant a la transformation
du bois et de matériaux similaires, c'est-a-dire un expert ayant
recu une formation adaptée et connaissant le processus de bra-
sage, notamment l'influence du processus de brasage sur la ten-
sion dans le corps de Il'outil et le matériau de coupe. Lors du
remplacement par brasage de pointes usagées par des pointes
neuves, il est nécessaire de s'assurer que la pointe est correcte-
ment montée sur le corps de l'outil et que le processus n'en-
traine une tension critique sur le corps de l'outil.

Apreés tout type d’entretien, les outils de fraisage marqués de la
mention MAN doivent continuer a se conformer aux exigences
des normes relatives aux outils a avance a la main.

Lors de la modification d'outils de fraisage, par exemple la mo-
dification du diamétre d’alésage, la modification de la queue, le
remplacement de la pointe des outils composites ou similaires,
il est nécessaire de s'assurer que les exigences normes en ma-
tiere d’équilibrage sont respectées.

Apres avoir été modifiés et/ou leur pointe remplacée, les outils
de fraisage et les lames de scies circulaires devront étre mar-
qués conformément aux régles applicables aux nouveaux outils.
Toutefois, le nom/logo de l'entreprise effectuant les modifica-
tions et/ou remplacant la pointe devra étre ajouté.

Afin d'éviter toute blessure, les outils doivent étre manipulés
conformément aux instructions du fabricant.

Les outils pesant plus de 15 kg nécessitent I'utilisation de dispo-
sitifs de manipulation ou d'attache spécifiques qui dépendront
des caractéristiques concues par le fabricant pour faciliter la
manipulation de 'outil. Le fabricant peut informer de la disponi-
bilité de tels dispositifs.

APPAREILS DE SERRAGE

Les vitesses indiquées sur I'appareil de serrage et I'outil a serrer
doivent étre comparées. Afin de régler la vitesse de la machine,
il est nécessaire d'appliquer la vitesse la plus faible.

Les vis et écrous doivent étre serrés avec les clés adéquates ;
Les surfaces de serrage devront étre nettoyées afin de retirer
poussiére, graisse, huile et eau ;

Les appareils de serrage et les outils devront étre montés ou
serrés conformément aux couples et pressions indiqués et aux
clés a utiliser ; I'utilisation d’extension de clés ou le serrage ou
desserrage par coups de marteau sont interdits ;

Les diamétres et longueurs maximum d’outils ne devront pas
étre dépassés ;

Les diametres de queue doivent se conformer a la plage de ser-
rage des appareils de serrage ;

La longueur de serrage minimale nécessaire doit étre conser-
vée ;

Il est nécessaire de s'assurer que les données relatives a la sécu-
rité de l'outil serré sont toujours conservées dans le support de
données.

Les réparations devront étre effectuées par une personne com-
pétente, c'est-a-dire une personne ayant recu une formation pro-
fessionnelle et expérimentée, qui connait les exigences de
conception, de construction et de sécurité ;

La réparation doit donc inclure l'utilisation de piéces détachées
qui répondent aux spécifications des piéces d'origine.
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Herramientas para taladrar, fresar y (N(

Seguridad en el trabajo

HERRAMIENTAS

Estas herramientas deben ser utilizarlas Unicamente por perso-
nal con formacién y experiencia, que sepa como se deben utili-
zar y manipular.

No se debe superar el valor maximo de velocidad de rotacion
marcado en la herramienta.

Las herramienta de una pieza que presenten grietas visibles no
se deben utilizar.

Es necesario limpiar las superficies de sujecion para eliminar su-
ciedad, grasa, aceite y agua.

Solo se debe eliminar la resina de las aleaciones ligeras con di-
solventes que no afecten a las caracteristicas mecanicas de es-
tos materiales.

Es necesario sujetar las herramientas y los cuerpos de las herra-
mientas de modo que no se aflojen durante la operacion.

Las herramientas con vastago cilindrico se deben sujetar de
modo que la marca de longitud libre maxima quede cubierta, al
menos parcialmente, por el dispositivo o por la pinza de suje-
cion.

Debe tenerse cuidado con las herramientas de montaje para
garantizar que la sujecion se realice en el ndcleo correspondien-
te a la superficie de sujecion de la herramienta y

que los filos no queden en contacto unos con otros ni con los
elementos de sujecion.

Las tuercas y tornillos de sujecion se deben apretar utilizando
las llaves adecuadas vy segun el par de apriete especificado por
el fabricante.

No esta permitido el uso de Ilaves con extensiones ni el apriete
con golpes de martillo.

Los tornillos de sujecion se deben apretar segun las instruccio-
nes proporcionadas por el fabricante. Si no se dispone de ins-
trucciones, los tornillos de sujecion se deben apretar en secuen-
cia desde el centro hacia el exterior.

Se permite el uso de anillos fijos, por ejemplo, a presion o con
adhesivo, en los manguitos con brida, si se han elaborado segun
las especificaciones del fabricante.

Solo se permite la reparacion y rectificado de las herramientas
si se siguen las especificaciones del fabricante de la herramien-
ta.

Tras la reparacion y rectificado de las herramientas se debe ve-
rificar que estas cumplen los requisitos de equilibrado.

No se debe cambiar el disefo de las herramientas para compo-
site (broca) en el proceso de la reparacion.

La reparacion de las herramientas para composite debe confiar-
se a una persona competente, es decir, con formacion y expe-
riencia, que conozca los requisitos del disefio y comprenda el
nivel de seguridad que debe alcanzarse.

Por tanto, la reparacion debe incluir el uso de piezas de repues-
to que cumplan la especificacion de las piezas originales propor-
cionadas por el fabricante.

Es necesario mantener las tolerancias que garanticen una suje-
cion correcta.

En las herramientas de una pieza se debe tener cuidado para
que el rectificado del filo no provoque debilitamiento del nucleo
ni de la conexion del filo con el nucleo.

Para evitar lesiones, es necesario manipular las herramientas
de acuerdo con las indicaciones del fabricante. Esta manipula-
cion segura suele implicar el uso de dispositivos como ganchos
de transporte, asas especificas, bastidores (p. €j., para las hoja
de sierra circular), cajas, carritos, etc. El uso de guantes de pro-
teccién mejora el agarre de la herramienta y reduce aun mas el
riesgo de lesiones.

El mantenimiento y modificacion de las herramientas de fresa-
do, de las piezas relacionadas vy de las hojas de sierra circular se
debe realizar siempre de acuerdo con los requisitos de disefio y
con las instrucciones del fabricante. EI mantenimiento y modifi-
cacion de las herramientas de fresado, de las piezas relaciona-
das y de las hojas de sierra circular debe confiarse a una perso-
na competente, es decir, con formacién y experiencia, que

conozca los requisitos del disefio y comprenda el nivel de segu-
ridad que debe alcanzarse.

En el momento de rectificar las herramientas de fresado y las
hojas de sierra circular, deben respetarse los requisitos minimos
de espesor de la hoja de corte y la distancia de resalte de la hoja
de corte.

La reparacion de las herramientas para composite debe confiar-
Se a personas con experiencia y que comprendan el disefio y el
uso de las herramientas de fresado para madera y materiales
similares, p. ej., un experto con formacion especifica y conoci-
miento del proceso de soldadura que incluya en particular la
influencia del proceso de soldadura sobre las tensiones en el
cuerpo de la herramienta y en el material mecanizado. Al desol-
dar brocas desgastadas y después soldar otras nuevas, se debe
verificar que la broca quede montada correctamente en el cuer-
po de la herramienta y que el proceso no provoque tensiones
criticas en el cuerpo de la herramienta.

Tras cualquier tipo de mantenimiento, las herramientas de fresa-
do que tengan la marca MAN deben seguir cumpliendo los re-
quisitos de la normativa sobre herramientas para avance ma-
nual.

Si se modifican las herramientas de fresado, p. ej., cambio del
diametro del agujero, cambio del vastago, renovacion de broca
de herramientas para composite y similar, se debe garantizar
que se siguen cumpliendo los requisitos de la normativa sobre
equilibrado.

Después de modificarlas o de cambiarles la broca, las herra-
mientas de fresado vy las hojas de sierra circular se deben mar-
car segun las reglas aplicables a las nuevas herramientas. Por
otra parte, se debe anadir el nombre/logotipo de la empresa que
realiza la modificacion/cambio de broca.

Para evitar lesiones, es necesario manipular las herramientas
de acuerdo con las indicaciones del fabricante.

Las herramientas que pesen mas de 15 kg pueden requerir el
uso de dispositivos o0 accesorios especiales de manejo que de-
penderan de las fijaciones que el fabricante haya incluido en el
disefio de la herramienta para facilitar su manejo. El fabricante
podra aconsejarle sobre los dispositivos de manejo disponibles.

DISPOSITIVOS DE SUJECION

Es necesario comparar las velocidades indicadas en el dispositi-
vo de sujecion y en la herramienta que se va a sujetar. Para
ajustar la velocidad de la maquina, se debe aplicar la velocidad
mas baja.

Las tuercas vy tornillos se deben apretar utilizando las llaves
adecuadas.

Es necesario limpiar las superficies de sujecién para eliminar
suciedad, grasa, aceite y agua.

Los dispositivos de sujecion y las herramientas se deben mon-
tar o sujetar utilizando los pares de apriete, presiones y llaves
indicados; no esta permitido el uso de Ilaves con extensiones ni
el apriete o aflojamiento con golpes de martillo.

No se deben exceder los valores maximos del diametro y de la
longitud de la herramienta.

El diametro de vastago debe coincidir con el intervalo admitido
por los dispositivos de sujecion.

Se debe respetar la longitud minima necesaria de sujecion.

Se deben tomar las medidas necesarias para que los datos rele-
vantes sobre la seguridad de la herramienta sujeta estén siem-
pre guardados en el soporte de datos.

La reparacion debe confiarse a una persona competente, es de-
cir, con formacién y experiencia profesional, que conozca los
requisitos de disefio, de construccion y de seguridad.

Por tanto, la reparacion debe incluir el uso de piezas de repues-
to que cumplan la especificacion de las piezas originales.
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Ferramentas de furacao, fresagem e (NC

Praticas seguras de trabalho

FERRAMENTAS

As ferramentas devem ser utilizadas somente por pessoas trei-
nadas e experientes nas habilidades de manuseio e utilizacao
de ferramentas.

A velocidade maxima de rotacdao marcada na ferramenta nao
deve ser excedida.

Ferramentas com rachaduras visiveis ndo devem ser utilizadas.
As superficies de fixacdo devem ser limpas para remover sujei-
ra, graxa, oleo e agua.

A resina somente deve ser removida das ligas leves com solven-
tes que ndo afetam as caracteristicas mecanicas destes mate-
riais.

Ferramentas e corpos de ferramentas devem ser fixados de for-
ma que ndo apresentem folga durante a operacao.

Ferramentas com haste cilindrica devem ser fixadas de forma
gue a marca da maxima distancia livre da haste seja coberta, ao
menos parcialmente, pelo dispositivo de fixacao ou pela pin¢a
de travamento.

Cuidados devem ser tomados ao montar ferramentas, para asse-
gurar que a fixa¢do é pelo cubo respectivamente pela superficie
de fixacdo da ferramenta e

que as arestas de corte nao estdo em contato umas com as ou-
tras ou com os elementos de fixag¢do.

0 aperto de parafusos e porcas deve ser feito com a utilizacao
das chaves apropriadas etc. e dentro do torque fornecido pelo
fabricante.

Extensdo de chaves ou aperto com utiliza¢gdo de marteladas nao
sdo permitidos.

Os parafusos de fixacao devem ser apertados de acordo com as
instrucdes fornecidas pelo fabricante. Onde as instrucbes nao
sdo especificadas, os parafusos de fixacdo devem ser apertados
em sequéncia do centro par o exterior.

A utilizagdo de anéis fixos, por exemplo, pressionados ou fixos
por adesivos, em angéis de arrastamento devem ser permitidos
se feitos de acordo com as especificacdes do fabricante.
Reparos e afiacbes de ferramentas somente deverdo ser permi-
tidos de acordo com as instru¢des do fabricante.

ApOs o0s reparos e afiacdes de ferramentas, deve ser assegurado
que as ferramentas observem o0s requerimentos de balancea-
mento.

0 design da configuracdao das ferramentas (com pontas) nao
deve ser alterado no processo de reparo.

A configuracao das ferramentas deve ser reparada por pessoal
competente, treinado e experiente nos conhecimentos de de-
sign requeridos e que compreenda o nivel de seguranca a ser
atingido.

0 reparo deve, portanto, incluir a utilizacdo de pecas de reposi-
¢do em conformidade com as especificagdes das pecas originais
fornecidas pelo fabricante.

As tolerancias que asseguram a fixacdo correta devem ser manti-
das.

Para ferramentas de uma peca, cuidados devem ser tomados
para que a afiacdo da aresta de corte ndo cause o enfraqueci-
mento do cubo e da conexado da aresta de corte ao cubo.

Para evitar acidentes, as ferramentas devem ser manuseadas
em conformidade com a orientacao fornecida pelo fabricante.
Ceralmente, 0 manuseio seguro envolve a utilizacdo de disposi-
tivos tais como ganchos condutores, manoplas, molduras (por
exemplo, em laminas de serra circular), caixas, carrinhos etc. A
utilizagcdo de luvas de protecao melhora a aderéncia na ferra-
menta e mais além reduz o risco de acidente.

A manutenc¢do e modificagdo de ferramentas de fresagem, com-
ponentes relacionados e laminas de serra circular devem sem-
pre estar em conformidade com os requerimentos do design /
instrucbes do fabricante. A manutencao e modificacao de ferra-
mentas de fresagem e laminas de serra circular somente devem
ser conduzidas por pessoal competente, treinado e experiente nos
conhecimentos de design requeridos e que compreenda o nivel de
seguranca a ser atingido.

Na afiacdo de ferramentas de fresagem e laminas de serra circu-
lar, os requerimentos minimos da espessura de corte da lamina
e projecao do corte da lamina devem ser observados.

A configuracao das ferramentas deve ser reparada por pessoas
experientes e com entendimento do design e utiliza¢cdo de fer-
ramentas de fresagem para processamento de madeira e mate-
riais similares, por exemplo, um profissional com relevante for-
macao e conhecimento de processos de solda, incluindo em
particular a influéncia do processo de solda no tensionamento
do corpo da ferramenta e material de corte. Na soldagem de
pontas desgastadas e subsequentemente na soldagem de novas
pontas deve-se assegurar que a ponta esta corretamente mon-
tada no corpo da ferramenta e que 0 processo nao resulta em
tensionamento critico ao corpo da ferramenta.

Ap0s qualquer tipo de manutencado, as ferramentas de fresagem
marcadas com MAN devem continuar a observar os requerimen-
tos dos padrdes relacionados a ferramentas por alimenta¢dao ma-
nual.

Na modificacao de ferramentas de fresagem, por exemplo, mo-
dificacao do diametro do furo, modificacao da haste, retificacdo
da das configura¢des de ferramentas e similares, deve-se asse-
gurar que os requerimentos do padrao de balanceamento ainda
sdo observados.

Apo6s serem modificadas ou retificadas, ferramentas de fresa-
gem e laminas de serra circular devem ser marcadas em confor-
midade as regras aplicadas a novas ferramentas. Entretanto, o
nome/logo da empresa fazendo a modificacdo/retifica deve ser
adicionado.

Para evitar acidentes, as ferramentas devem ser manuseadas
em conformidade com a orientacao fornecida pelo fabricante.
As ferramentas com peso maior que 15 kg requerem a utilizacdo
de dispositivos especiais de carga ou acessorios, estes vao de-
pender dos recursos que o fabricante desenvolveu na ferramen-
ta para permitir o facil manuseio. O fabricante pode instruir
guanto a disponibilidade de dispositivos necessarios.

DISPOSITIVOS DE FIXACAO

As velocidades indicadas no dispositivo de fixacao e na ferra-
menta devem ser comparadas. Para ajuste da velocidade na ma-
quina, a menor velocidade deve ser aplicada.

0 aperto de parafusos e porcas deve ser feito com a utilizacao
das chaves apropriadas;

As superficies de fixacdo devem ser limpas para remover sujei-
ra, graxa, 6leo e agua.

Os dispositivos de fixacdo e ferramentas devem ser montados
ou fixados em conformidade com os torques informados, pres-
sdes e chaves a serem utilizadas; extensores de chaves ou aper-
to e soltura através de marteladas nao sao permitidos;

Os diametros maximos de ferramenta e distancias de ferramen-
tas ndo devem ser excedidos;

Os diametros da haste devem estar em conformidade com a
gama de fixacao dos dispositivos de fixa¢do;

A distancia minima de fixacdo deve ser mantida;

Cuidados devem ser tomados para que os dados relevantes a
seguranca da ferramenta fixada estejam sempre armazenados
no suporte de informacao.

Os reparos somente devem ser realizados por pessoal compe-
tente, treinado e experiente nos conhecimentos de requerimen-
tos de design, construcao e seguranca;

0 reparo deve, portanto, incluir a utilizacao de pecas de reposi-
¢do em conformidade com as especificacdes das pecas originais
fornecidas pelo fabricante.
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Punte, Frese e Utensili (N(
Informazioni di sicurezza

UTENSILI

Cli utensili devono essere usati solo da personale addestrato ed
esperto che ha conoscenza di come usare e movimentare gli uten-
sili.

Non deve essere superata la velocita massima marcata sull'uten-
sile.

Gli utensili in un sol pezzo (integrali) con fessurazioni visibili
non devono essere utilizzati.

Gli utensili devono essere puliti regolarmente.

Utensili in lega leggera devono essere puliti, per esempio per
la rimozione della resina, con solventi che non pregiudichino le
caratteristiche meccaniche di tali materiali.

Utensili e corpi di utensili devono essere bloccati in modo che
non si allentino durante I'uso.

Utensili con fissaggio con codolo devono essere fissati in modo
che il marchio della lunghezza minima di bloccaggio sia coperto
almeno parzialmente dall’'attacco o dalla pinza di serraggio.

Si deve prestare attenzione nel montaggio degli utensili per ga-
rantire che il bloccaggio agisca mediante il mozzo o la superficie
di bloccaggio dell'utensile e che i bordi taglienti non siano in
contatto tra di loro o con gli elementi di bloccaggio.

Viti e dadi di bloccaggio devono essere serrati usando le chiavi
appropriate ecc. e al valore di coppia di serraggio prevista dal
fabbricante.

Non deve essere consentito I'uso di prolunghe per le chiavi o il
serraggio con colpi di martello.

Le superfici di bloccaggio devono essere pulite per rimuovere
sporco, grasso, olio e acqua.

Le viti di serraggio devono essere serrate secondo le istruzioni
fornite dal fabbricante. Qualora le istruzioni non siano state
fornite, le viti di bloccaggio devono essere serrate in sequenza
dal centro verso I'esterno.

L'uso di anelli fissi, per esempio a pressione o fissati con adesi-
vo deve essere permesso se eseguito in conformita alle specifi-
che del fabbricante.

Per il montaggio di parti taglienti regolabili radialmente o as-
sialmente, rispettare i limiti di posizionamento marcati sull'u-
tensile.

La manutenzione degli utensili, ad esempio riparazione e riaf-
filatura, deve essere consentita solo secondo le istruzioni del
fabbricante dell’'utensile.

Dopo la riparazione e la riaffilatura degli utensili si deve garan-
tire che gli utensili rispettino i requisiti di bilanciamento.

Le caratteristiche progettuali degli utensili composti (con ta-
glienti riportati) non devono essere cambiate durante la ripa-
razione.

Gli utensili composti devono essere riparati da persona compe-
tente, ossia persona addestrata ed esperta che ha conoscenza
dei requisiti progettuali e conosca il livello di sicurezza che deve
essere raggiunto.

La riparazione deve comprendere I'uso di parti di ricambio in
conformita alle specifiche delle parti originali fornite dal fab-
bricante.

Si devono mantenere le tolleranze che assicurano un bloccaggio
corretto.

Per gli utensili in un solo pezzo si deve aver cura di riaffilare il
bordo tagliente in modo tale da non causare indebolimento del
mozzo e il collegamento del bordo tagliente al mozzo.

Nella riaffilatura di utensili a fresare o lame di seghe circola-
ri, si deve porre particolare attenzione al rispetto dei requisiti
minimi di spessore minimo e proiezione radiale ed assiale della
lama tagliente.

Utensili composti devono essere riparati da personale esper-
to e con competenza specifica sulla progettazione ed utilizzo
di utensili per la lavorazione del legno o materiali similari, per
esempio un esperto con formazione e competenza sul processo
di brasatura, inclusa conoscenza dell'influenza che il processo
di brasatura ha sulle tensioni indotte nel corpo utensile e sul
materiale da tagliare.

Nello sbrasare denti saldo brasati e successivamente ribrasa-
re nuovi denti, deve essere assicurato che i nuovi denti siano
montati correttamente sul corpo dell'utensile e che il processo
di brasatura non abbia prodotto tensioni critiche al corpo dell'u-
tensile.

Dopo qualunque operazione di manutenzione, gli utensili mar-
cati MAN devono continuare a rispettare tutti i requisiti previsti
per 'avanzamento manuale.

Dopo qualungque modifica di utensili a fresare, per esempio mo-
difica dell'attacco, alesatura del foro, riplacchettatura di utensili
composti o altro, deve essere assicurato che vengano rispettati
i requisiti di equilibratura previsti.

Dopo essere modificati o riplacchettati, gli utensili devono esse-
re marcati secondo le regole che si applicano agli utensili nuovi;
deve essere inoltre aggiunto il nome/logo della societa che ha
effettuato le modifiche/riplacchettature.

Per evitare lesioni, gli utensili devono essere movimentati in
conformita alle indicazioni fornite dal fabbricante.
Generalmente, la movimentazione sicura richiede I'uso di di-
spositivi quali ganci di trasporto, maniglie brevettate, telai (per
esempio per lame di sega circolari), scatole, carrelli, ecc. L'uso
di guanti di protezione migliora la presa sull'utensile e riduce
ulteriormente il rischio di lesioni.

Gli utensili con un peso maggiore di 15 kg possono richiedere
I'uso di dispositivi o accessori speciali per la movimentazione,
questi dipendono dalle caratteristiche che il fabbricante ha pro-
gettato nell'utensile per agevolarne la movimentazione. Il fab-
bricante puo dare suggerimenti sulla disponibilita dei dispositi-
Vi necessari.

DISPOSITIVI DI BLOCCAGGIO

Le velocita indicate sul dispositivo di bloccaggio e sull’'utensi-
le da bloccare dovrebbero essere confrontate. Per regolare la
velocita sulla macchina non superare mai la velocita piu bassa
tra le due.

Viti e dadi devono essere serrati utilizzando le chiavi appro-
priate.

Le superfici di bloccaggio devono essere pulite per rimuovere
sporco, grasso, olio e acqua.

| dispositivi di bloccaggio e gli utensili devono essere montati o
bloccati secondo le coppie di serraggio indicate, alle pressioni e
con le chiavi prescritte.

Non si devono superare le lunghezze e i diametri massimi degli
utensili.

Il diametro del codolo deve essere all’'interno della gamma pre-
scritta per il dispositivo di bloccaggio.

Per I'uso di dispositivi di bloccaggio con supporto dati integrato,
avere cura che i dati pertinenti la sicurezza dell’'utensile siano
sempre memorizzati nel supporto dati.

Le riparazioni devono essere effettuate solo da persona compe-
tente, ossia persona con formazione ed esperienza professio-
nale, a conoscenza dei requisiti di progettazione, costruzione e
sicurezza.

La riparazione deve includere I'utilizzo di parti di ricambio in
conformita alle specifiche dei pezzi originali.

Devono essere mantenute le tolleranze che garantiscono un
bloccaggio corretto.
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Boren, frezen en (N(-gereedschappen

Veilig werken

GEREEDSCHAPPEN

Gereedschappen mogen uitsluitend worden gebruikt door
personen die de opleiding, ervaring en kennis hebben over het
gebruiken en hanteren van deze gereedschappen.

Het maximale toerental dat op het gereedschap staat vermeld,
mag niet worden overschreden.

Uit één stuk gegoten gereedschappen die zichtbare barsten
vertonen, mogen niet worden gebruikt.

Klemvlakken moeten worden schoongemaakt om vuil, vet, olie
en water te verwijderen.

Hars mag op lichtmetalen uitsluitend worden verwijderd met
oplosmiddelen die de mechanische eigenschappen van deze
materialen niet aantasten.

Gereedschappen en gereedschaplichamen moeten zodanig
worden vastgeklemd dat ze tijdens gebruik niet loslaten.
Cereedschappen met een cilindrische schacht moeten zodanig
worden vastgeklemd dat de markering van de maximale
vrije schachtlengte, ten minste gedeeltelijk, is bedekt door de
klemvoorziening of de spantang.

Bij de bevestiging van gereedschappen moet ervoor worden
gezorgd dat deze in het asgat resp. bij het klemvlak van het
gereedschap worden vastgeklemd en

dat de snijranden niet in contact komen met elkaar of de
klemelementen.

Bevestigingsschroeven en -moeren moeten met behulp van
geschikte moersleutels enz. en het juiste, door de fabrikant
aangegeven draaimoment worden vastgedraaid.

Verlenging van de moersleutel of vastdraaien m.b.v. hamerslagen
is niet toegestaan.

Klemschroeven moeten overeenkomstig de aanwijzingen
van de fabrikant worden vastgedraaid. Bij het ontbreken van
aanwijzingen moeten klemschroeven achtereenvolgens vanuit
het middennaar buiten toe worden vastgedraaid.

Het gebruik van vaste ringen, bijv. ingeperst of met
kleefbevestiging, in flensbussen is toegestaan, indien deze
volgens de specificaties van de fabrikant zijn vervaardigd.
Repareren en slijpen van gereedschappen is alleen toegestaan
overeenkomstig de aanwijzingen van de fabrikant van het
gereedschap.

Na repareren en slijpen van gereedschappen moet worden
gegarandeerd dat de gereedschappen weer in balans zijn.

Het ontwerp van samengestelde gereedschappen (voorzien van
een tip) mag tijdens de reparatie niet worden gewijzigd.
Samengestelde gereedschappen moeten worden gerepareerd
door een vakman, d.w.z. iemand die de opleiding, ervaring en
kennis heeft van de ontwerpeisen en begrijpt welke mate van
veiligheid moet worden berekt.

De reparatie dient daarom bijv. te gebeuren met behulp van
reserveonderdelen die in overeenstemming zijn met de door de
fabrikant aangegeven specificatie van de originele onderdelen.
Toleranties die correct klemmen garanderen, moeten worden
aangehouden.

Voor uit één stuk gegoten gereedschappen moet ervoor worden
gezorgd dat het slijpen van de snijrand het asgat niet verzwakt
en ook niet de verbinding van de snijrand met het asgat.

Om letsel te vermijden, moeten gereedschappen in
overeenstemming met de door de fabrikant gegeven instructies
worden gehanteerd. Gewoonlijk omvat veilig hanteren het
gebruik van hulpmiddelen als draaghaken, hiervoor bestemde
handvatten, frames (bijv. voor cirkelzaagbladen), boxen, trolleys
enz. Het dragen van werkhandschoenen verbetert de grip op
het gereedschap en vermindert verder het risico van letsel.
Onderhoud en aanpassing van freesgereedschappen en
verwante onderdelen en cirkelzaagbladen moeten altijd
gebeuren in overeenstemming met de ontwerpeisen/
aanwijzingen van de fabrikant. Onderhoud en aanpassing van
freesgereedschappen en cirkelzaagbladen moeten worden
vitgevoerd door een vakman, d.w.z. iemand die de opleiding,
ervaring en kennis heeft van de ontwerpeisen en begrijpt welke
mate van veiligheid moet worden berekt.

Bij het slijpen van freesgereedschappen en cirkelzaagbladen
moeten de minimale eisen aan dikte en uitsteken van het
snijblad worden nageleefd.

Samengestelde gereedschappen moeten worden gerepareerd
door personen die ervaring hebben met en kennis hebben van
ontwerp en gebruik van freesgereedschappen voor de bewerking
van hout en soortgelijke materialen, bijv. een vakman met een
relevante opleiding in en kennis van het soldeerproces, en dan
met name de invioed van het soldeerproces op mechanische
spanning in het gereedschaplichaam en snijmateriaal. Wanneer
versleten tips eraf worden gesoldeerd en vervolgens nieuwe
tips erop worden gesoldeerd, moet ervoor worden gezorgd
dat de tip correct in het gereedschaplichaam is bevestigd en
dat het proces geen kritische mechanische spanning in het
gereedschaplichaam tot gevolg heeft.

Na elk type onderhoud moeten freesgereedschappen met de
markering MAN blijven voldoen aan de eisen van de richtlijnen
die gelden voor gereedschappen voor handmatige voeding.

Bij het aanpassen van freesgereedschappen, bijv. aanpassing
van de asgatdiameter, aanpassing van de schacht, nieuwe tip
aanbrengen op samengestelde gereedschappen e.d., moet
ervoor worden gezorgd dat er nog steeds wordt voldaan aan de
eisen van de richtlijn die geldt voor de balans.

Nadat freesgereedschappen en cirkelzaagbladen zijn aangepast
en/of zijn voorzien van een nieuwe tip, moeten deze worden
gemarkeerd volgens de regels die gelden voor nieuwe
gereedschappen. Echter naam/logo van het bedrijf dat de
aanpassing heeft uitgevoerd/nieuwe tip heeft aangebracht,
moet worden toegevoegd.

Om letsel te vermijden, moeten gereedschappen in
overeenstemming met de door de fabrikant gegeven instructies
worden gehanteerd.

Voor gereedschappendie meer dan 15 kg wegen, moeten speciale
hanteringsvoorzieningen of hulpstukken worden gebruikt;
deze zijn afhankelijk van de elementen die de fabrikant in
het gereedschap heeft opgenomen voor gemakkelijk hanteren.
De fabrikant kan advies geven over de beschikbaarheid van
noodzakelijke voorzieningen.

KLEMVOORZIENINGEN

De toerentallen die op de klemvoorziening en het vast te
klemmen gereedschap zijn aangegeven, moeten met elkaar
worden vergeleken. Voor het instellen van het toerental op de
machine moet het lagere toerental worden gebruikt.

Schroeven en moeren moeten met behulp van geschikte
moersleutels worden vastgedraaid;

Klemvlakken moeten worden schoongemaakt om vuil, vet, olie
en water te verwijderen;

Klemvoorzieningen en gereedschappen moeten worden
bevestigd of vastgeklemd met de opgegeven draaimomenten,
krachten en geschikte moersleutels; verlenging van moersleutels
of het vast- of losdraaien met behulp van hamerslagen is niet
toegestaan;

Maximale gereedschapdiameters en
worden overschreden;
Schachtdiameters moeten in overeenstemming zijn met het
klembereik van de klemvoorzieningen;

De minimaal vereiste klemlengte moet worden aangehouden;
Er moet voor worden gezorgd dat de gegevens die relevant zijn
voor de veiligheid van het vastgeklemde gereedschap, altijd
Zijn opgeslagen op gegevensdragers.

Reparaties mogen uitsluitend worden uitgevoerd door een
vakman, d.w.z. een persoon met een vakopleiding, ervaring en
kennis van ontwerp, opbouw en veiligheidseisen;

De reparatie dient daarom te gebeuren met behulp van
reserveonderdelen die in overeenstemming zijn met de
specificaties van de originele onderdelen.

-lengtes mogen niet
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Sikkerhed under arbejdet

VZARKTOJ

Veerktejet ma kun bruges af personer, der er uddannet til og har
erfaring med brug og handtering af fraeesevarktojer.

Det maksimale omdrejningstal, der er angivet pa varktejet, ma
ikke overskrides.

Massive vaerktejer med synlige revner ma ikke bruges.
Spxndefladerne skal rengores for snavs, smarefedt, olie og
vand.

Harpiks ma kun fjernes fra letmetal med oplesningsmidler, der
ikke pavirker materialernes mekaniske egenskaber.

Veerktej og veerktejskroppe skal spandes fast, sa de ikke kan
gd la@s under brug.

Vaerktej med cylindrisk skaft skal fastspaendes, sa maerket
for maksimal fri spindellangde er daekket helt eller delvist af
holdevarktojet eller I1asespaendepatronen.

Ved montering af vaerktejer pa/i holdevarktejer skal det
sikres, at fastspaending sker ved henholdsvis veaerktsjskrop og
spandefladerne pa varktojet, og
at skeerefladerne ikke berarer
holdevearktojet.

Skruer og motrikker til fastspanding skal spandes med egnede
neagler til det moment, der er angivet af producenten.

Det er ikke tilladt at forleenge noglen eller sld pa den med en
hammer for at gge holdekraften.

Fastspaendingsskruerne skal spaendes som beskrevet i
producentens vejledning. Hvis der ikke medfalger nogen
vejledning, skal fastspaendingsskruerne spaendes i reekkefalge
fra midten og udad.

Brug af faste ringe, f.eks. fastpressede eller palimede
ringe, i flangebgsninger, er tilladt, hvis det sker i henhold til
producentens anvisninger.

Reparation og slibning af vaerktej ma kun ske i henhold til
veerktajsproducentens anvisninger.

Efter reparation og slibning af vaerktej skal det kontrolleres, at
veerktajet opfylder kravene til afbalancering.

Designet pa kompositvaerktej (med teender) ma ikke sendres
under reparationsprocessen.

Kompositveerktaj skal repareres af en kompetent person, dvs.
en person med relevant uddannelse og erfaring, som har den
ngdvendige viden om design, konstruktion og sikkerhedskrav.
Reparation skal saledes foretages ved hjeelp af fx reservedele,
der overholder producentens specifikationer for de originale
dele.

Tolerancer, der sikrer korrekt fastspaending, skal opretholdes.
For massive varktajer skal det sikres, at slibning af skarefladen
ikke medforer, at veerktojskroppen og skaerefladens overgang
til vaerktajskroppen svaekkes.

For at undgd personskader skal vaerktgjet handteres som
beskrevet i producentens vejledning. Typisk omfatter sikker
handtering brug af udstyr som barekroge, produktspecifikke
handtag, rammer (til fx rundsavsklinger), kasser, vogne mm.
Brug af beskyttelseshandsker giver et bedre greb om varktajet
og reducerer risikoen for personskader yderligere.
Vedligeholdelse og modificering af fraesevaerktoj og relaterede
komponenter og rundsavsklinger skal altid ske i henhold til
designkravene/producentens anvisninger. Vedligeholdelse
og modificering af fraeseveerktaj og rundsavsklinger ma kun
udferes af en kompetent person, dvs. en person med uddannelse
og erfaring, som har den ngdvendige viden om design og forstar
det pakraevede sikkerhedsniveau.

Ved slibning af fraeseveerktej og rundsavsklinger skal
minimumskravene til klingens tykkelse og udhang overholdes.
Kompositvarktaj skal repareres af personer, som har erfaring
med og kendskab til design og brug af fraeseveaerktej til
forarbejdning af trae og lignende materialer, fx en fagperson
med relevant uddannelse i loddeprocesser, herunder isaer
loddeprocessens pavirkning af speendingerne i veerktejskroppen
og skaerematerialet. Ved udskiftning af slidte taender, skal det

hinanden eller dele af

sikres, at teenderne monteres korrekt pa veerktejskroppen, og at
processen ikke medfarer kritiske speendinger i veerktajskroppen.
Efter vedligeholdelse skal fraesevarktaj meerket med MAN
fortsat overholde kravene i standarden for veerktaj til manuel

indforing.
Nar fraeseveerktaj modificeres, fx ved modificering
af boringsdiameter, skaft, udskiftning af teender pa

kompositvaerktaj mm., skal det sikres, at standardens krav til
afbalancering fortsat er overholdt.

Efter modificering og/eller udskiftning af teaender skal
freesevaerktej og rundsavsklinger maerkes i henhold til de regler,
der geelder for nyt vaerktej. Navn/logo for den virksomhed, der
har udfert modifikationen/udskiftningen skal dog tilfgjes.

For at undgd personskader skal vaerktgjet handteres som
beskrevet i producentens vejledning.

Varktoj, der vejer over 15 kg, kan kraeve brug af specialudstyr
til handtering afhaengig af de funktioner, producenten har
indbygget i veerktejet med henblik pa nem handtering.
Producenten kan radgive om tilgengeligheden af nedvendigt
veerktaj.

HOLDEVARKTOJER
Det omdrejningstal, der er angivet pa holdevaerktgjet,
skal sammenlignes med det veerktsj, der skal spaendes

fast. Til indstilling af maskinens hastighed skal det laveste
omdrejningstal anvendes.

Skruer og matrikker skal spaendes med egnede nogler.
Spaendefladerne skal rengeres for snavs, smarefedt, olie og
vand.

Holdevarktejer skal monteres eller fastspeendes med de
angivne momenter, tryk og negler, nggler ma ikke forlanges, og
veerktaj ma ikke lesnes ved hjzelp af slag med en hammer.

De maksimale veaerktejsdiametre og -leengder ma ikke
overskrides.
Skafteveerktajets skaftediameter skal overholde

holdevarktojets krav til tolerance pa skaftet.
Minimumfastspaendingslaengden skal overholdes.

Det skal sikres, at data, der er relevante for sikkerheden i
forbindelse med det fastspeendte veerktej, altid er lagret i
mikrochippen.

Reparation ma kun udfagres af en kompetent person, dvs. en
person med fagmaessig uddannelse og erfaring, som har den
nodvendige viden om design, konstruktion og sikkerhedskrav.
Reparation skal sdledes foretages ved hjeelp af fx reservedele,
der overholder specifikationerne for de originale dele.
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Borrmaskiner, overfrasar och (NC-verktyg

Sakra arbetsmetoder

VERKTYG

Verktygen far endast anvandas av personer med utbildning och
erfarenhet, och som har kunskap om hur man anvander och
hanterar verktygen.

Den maximala rotationshastigheten som finns angiven pa
verktygen far inte dverskridas.

Verktyg i ett stycke och som har synliga sprickor far inte
anvandas.

Klamytorna maste rengoras fran smuts, fett, olja och vatten.
Harts far endast avlagsnas fran latta legeringar med hjalp av
|6sningsmedel som inte paverkar dessa materials mekaniska
egenskaper.

Verktyg och verktygskroppar maste spannas fast pa ett sadant
satt att de inte lossnar under anvandning.

Verktyg med cylindriskt skaft maste spannas fast pa ett sadan
satt att market for maximal fri skaftlangd tacks, eller atminstone
delvis tacks, av fastspanningsanordningen eller spannhylsan.
Man ska vidta forsiktighet vid anvandning av monteringsverktyg
for att sakerstalla att fastspanningen gors i mitten respektive
vid verktygets klamyta, och

att de skarande kanterna inte kommer i kontakt med varandra
eller med fastspanningselementen.

Fastskruvar och muttrar ska dras at med lampliga skruvnycklar
etc. och till det vridmoment som tillverkaren angett.

Det ar inte tillatet att forlanga skruvnycklarna eller dra at
skruvarna med hjalp av hammarslag.

Klamskruvar ska dras at enligt tillverkarens anvisningar. Dar
anvisningar saknas ska klamskruvar dras at i ordningsfoéljd, fran
mitten och utat.

Anvandning av fixerade ringar, t. ex. fastpressade eller fixerade
med lim i hylsor med flans, ar tilldtet om det gbrs enligt
tillverkarens anvisningar.

Reparationer och efterslipning av verktyg ar endast tillatet
enligt verktygstillverkarens anvisningar.

Efter utford reparation eller efterslipning av verktyg maste det
sakerstallas att verktygen uppfyller balanseringskraven.
Designen pa kompositverktyg (med spets) far inte andras under
reparationsprocessen.

Kompositverktyg ska repareras av en sakkunnig person, dvs.
en person med utbildning och erfarenhet, som har kunskap om
designkraven samt har forstaelse for den sakerhetsniva som
maste uppnas.

Reparationer ska darfér inkludera t.ex. anvandning av
reservdelar som Overensstammer med specifikationen fér
originaldelarna fran tillverkaren.

Toleranser som sakerstaller korrekt fastspanning ska hallas.

P3a verktyg i ett stycke maste man se till att efterslipning av
skarkanten inte férsvagar mittpunkten och anslutningen mellan
skarkant och mittpunkt.

For att undvika skador ska verktyg hanteras i enlighet med
tillverkarens anvisningar. Framst innefattar saker hantering
anvandningen av anordningar sasom barkrokar, patenterade
handtag, skydd (te.x. for cirkelsagklingor), [ador, vagnar etc. Om
man bar skyddshandskar far man battre grepp om verktyget
och minskar risken for skador ytterligare.

Underhall och modifiering av frasverktyg och tillhérande
komponenter och cirkelsagklingor maste alltid ske i
6verensstammelse med designkraven/tillverkarens anvisningar.
Underhadll och modifiering av frasverktyg och cirkelsagklingor
far endast utforas av en fackkunnig person, dvs. en person med
utbildning och erfarenhet, som har kunskap om designkraven
samt har forstaelse for den sakerhetsniva som maste uppnas.
Vid efterslipning av frasverktyg och cirkelsagklingor maste
man observera minimikraven for skarbladens tjocklek och hur
mycket de far sticka ut.

Kompositverktyg ska repareras av personer med erfarenhet av
och forstaelse for frasverktygs utformning och anvandning vid
bearbetning av tra och liknande material, t.ex. en expert med
relevant utbildning och kunskap om hardlédningsprocessen,

i synnerhet hardlodningsprocessens paverkan vad galler
spanningar i verktygskropp och skarmaterial. Vid bortlédning
av slitna spetsar och efterféljande ditlédning av nya spetsar
maste det sakerstallas att spetsen har monterats korrekt pa
verktygskroppen och att processen inte ger upphov till kritiska
spanningar i verktygskroppen.

Efter alla typer av underhall ska alla frasverktyg markta med
MAN aven fortsattningsvis uppfylla kraven i standarderna for
verktyg for manuell matning.

Vid modifiering av frasverktyg, t.ex. modifiering av borrdiameter,
modifiering av skaft, byte av spets pa kompositverktyg och
liknande, ska det sakerstallas att kraven i standarderna fér
balansering fortfarande uppfylls.

Efter att de har modifierats eller har fatt spetsen utbytt ska
frasverktyg och cirkelsagklingor markas enligt reglerna som
galler for nya verktyg. Dock ska namn/logga tillhérande det
féretag som utfort modifieringen/spetsbytet laggas till.

For att undvika skador ska verktyg hanteras i enlighet med
tillverkarens anvisningar.

Verktyg som vager mer an 15 kg kan krava att man anvander
sarskilda anordningar eller fasten. Dessa varierar beroende pa
de funktioner som tillverkaren har utrustat verktyget med fér
att underlatta hanteringen. Tillverkaren kan informera om vilka
noédvandiga anordningar som finns tillgangliga.

FASTSPANNINGSANORDNINGAR

Hastigheten som anges pa fastspanningsanordningen ska
jamfdras med hastigheten pa det verktyg som ska spannas fast.
Vid justering av maskinens hastighet ska den lagre hastigheten
tillampas.

Skruvar och muttrar ska dras at med lampliga skruvnycklar,
Klamytorna maste rengoras fran smuts, fett, olja och vatten,
Fastspanningsanordningar och verktyg ska monteras
eller spannas fast efter de givna vridmoment, tryck samt
skruvnycklar som ska anvandas. Det ar inte tillatet att forlanga
skruvnycklarna eller dra at eller lossa skruvarna med hjalp av

hammarslag
Max. verktygsdiameter och verktygslangd far inte dverskridas,
Skaftens diametrar maste stamma dverens med

fastspanningsanordningarnas spannomrade,

Min. spannlangd maste hallas,

Man bér se till att de data som ar relevanta foér det fastspanda
verktygets sakerhet alltid lagras pa datamediet.

Reparationer far endast utforas av en fackkunnig person, dvs.
en person med utbildning och erfarenhet, som har kunskap om
design-, konstruktions-, och sakerhetskraven,

Reparationer ska darfér inkludera anvandning av reservdelar
som éverensstammer med specifikationen for originaldelarna.
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Boring, fresing og (N(-verktoy
Sikker arbeidspraksis

VERKT@Y

Verktoy skal bare brukes av personer som har fatt opplaering
og har erfaring i og kunnskaper om hvordan bruke og handtere
verktay.

Den maksimale rotasjonshastigheten som er markert pa
verktoyet skal ikke overskrides.

Verktay i ett stykke som har synlige sprekker skal ikke brukes.
Klemflater skal rengjares for a fjerne skitt, fett, olje og vann.
Harpiks skal bare fjernes fra lettlegeringer med Igsemidler som
ikke pavirker de mekaniske egenskapene til disse metallene.
Verktoy og verktoys hoveddeler skal klemmes pa en slik mate
at de ikke lgsner under bruk.

Verktoy med sylindrisk skaft ma klemmes pa en slik mate at
merket for den maksimalt ledige skaftlengden skal vaere dekket,
minst delvis, av klemanordningen eller av lasekragen.

Det skal utvises forsiktighet av monteringsverktay for a sikre at
klemmen er ved navet, henholdsvis av verktoyets klemoverflate
0og

at kuttekantene ikke er i kontakt med hverandre eller med
klemelementene.

Festeskruer og mutre skal strammes ved & bruke passende
skrungkler osv. og til dreiemomentet som er gitt av produsenten.
Utvidelse av ngkkelen eller stramming med hammerslag er ikke
tillatt.

Klemskruer skal strammes i henhold til instruksjonene gitt av
produsenten. Der det ikke er gitt instruksjoner skal klemskruer
strammes i rekkefolge fra midten og utover.

Bruk av fastringer, f.eks. presset eller festet av klebende feste,
i flensmuffer, er tillatt hvis de er laget etter produsentens
spesifikasjoner.

Reparasjon og sliping av verktgy er bare tillatt i henhold til
verktoyprodusentens instruksjoner.

Etter reparasjon og sliping av verktoy skal det sikres at
verktoyet oppfyller balanseringskrav.

Utformingen av komposittverktay (tupp i annet materiale) skal
ikke endres under reparasjonsprosessen.

Komposittverktoy skal repareres av en kvalifisert person, dvs.
en person med opplaering og erfaring, som har kunnskaper om
utformingskravene og forstar det nedvendige sikkerhetsnivaet.
Reparasjoner skal derfor inkludere, f.eks. bruken av reservedeler
som er i samsvar med spesifikasjonen til originaldelene som er
levert av produsenten.

Det skal opprettholdes toleranser som sikrer riktig klemming.
For verktay i ett stykke skal det passes pa at det ikke vil fore til
svekkelse av navet, og tilkoblingen av skjaerekanten til navet.
For & unnga personskader skal verktoyet handteres i
samsvar med produsentens retningslinjer. Sikker handtering
involverer generelt bruken av anordninger som baerekroker,
varemerkebeskyttede handtak, rammer (f.eks. for
rundsagblader), bokser, traller osv. Bruk av vernehansker
forbedrer grepet pa verktayet og reduserer ytterligere risikoen
for personskade.

Vedlikehold og endring av freseverktoy og tilknyttede
komponenter og rundsagblader ber alltid vaere i samsvar med
utformingskravene/produsentens instruksjoner. Vedlikehold og
endring av freseverktoy og rundsagblader bar bare utfares av
en kvalifisert person, dvs. en person med opplaering og erfaring,
som har kunnskaper om utformingskravene og forstar det
nodvendige sikkerhetsnivaet.

Vedsliping av freseverktay og rundsagblader, bor minstekravene
for kuttebladets tykkelse og kuttebladets fremspring oppfylles.
Komposittverktoy bear repareres av personer med erfaring
og forstaelse for utformingen og bruken av freseverktey for
behandling av tre og lignende materialer, f.eks. en ekspert
med en relevant utdannelse og kunnskaper om loddeprosessen,
inkludert spesielt innvirkning av loddeprosessen pa spenningen
i verktayets hoveddel og kuttemateriale. Nar det fjernes slitte
tupper med lodding, og deretter palodding av nye tupper,
bar det sorges for at tuppen er riktig montert pa verktayets

hoveddel og at prosessen ikke farer til kritisk spenning i
verktgyets hoveddel.

Etter enhver type vedlikehold, ber freseverktoy merket med
MAN fortsette & oppfylle kravene til standardene knyttet til
verkteoy for handmating.

Ved endring av freseverktay, f.eks. endring av borediameter,
endring av skaft, pasetting av ny tupp pa komposittverktoy og
lignende, bor det sikres at kravene for standarden knyttet til
balansering fortsatt oppfylles.

Etter endring og/eller pasetting av ny tupp, ber freseverktay
og rundsagblader merkes i henhold til reglene som gjelder nye
verktay. Navnet/logoen til selskapet som utfarer endringen/den
nye tuppen bar imidlertid legges til.

For & unnga personskader skal verktsyet handteres i samsvar
med produsentens retningslinjer.

Verktgy som veier mer enn 15 kg kan kreve bruken av
spesielle handteringsanordninger eller fester, disse vil avhenge
av funksjonene som produsenten har utformet i verktoyet
for 3 tillate enkel handtering. Produsenten kan gi rad om
tilgjengeligheten av nadvendige anordninger.

KLEMANORDNINGER

Hastighetene angitt pa klemanordningen og verktayet som skal
klemmes ber sammenlignes. For justering av hastigheten pa
maskinen, bar den lavere hastigheten bli anvendt.

Skruer og mutre bar strammes ved a bruke passende skrungkler;
Klemflater bar rengjores for a fjerne skitt, fett, olje og vann;
Klemanordninger og verktgy bar monteres eller klemmes i
henhold til gitte dreiemoment, trykk og nokler som bar brukes;
utvidelse av skrungkler eller stramming eller lgsning med
hammerslag bor ikke veere tillatt;

Maksimale verktoydiametere og verktoylengder bor
overskrides;

Skaftdiametere ma veere i samsvar med klemanordningenes
klemomrade;

Den minimale pakrevde klemlengden ma opprettholdes;

Det ber passes pa at data som er relevant for sikkerheten til
klemverktayet alltid oppbevares i datamediet.

Reparasjoner bgr bare utfgres av en kvalifisert person,
dvs. en person med profesjonell opplering og erfaring,
som har kunnskaper om utformingen, konstruksjonen og
sikkerhetskravene;

Reparasjoner bar derfor inkludere bruken av reservedeler som
er i samsvar med spesifikasjonen til originaldelene.

ikke
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Porauksen ja jyrsinnan tyokalut seka (N(-tyokalut
Turvallinen tyoskentely

TYOKALUT

Tyo6kaluja saa kayttaa vain henkild, jolla on riittdva koulutus
niiden kayttamiseen ja kasittelyyn ja kokemusta niiden kaytosta
ja kasittelysta.

Tyokaluun merkittya suurinta sallittua kierroslukua ei saa
ylittaa.

Yksiosaisia tyékaluja, joissa on nakyvia murtumia, ei saa
kayttaa.

Kiinnityspinnat on puhdistettava liasta, rasvasta, 6ljysta ja
vedesta.

Pihkan saa poistaa kevytmetalliosista vain liuottimella, joka ei
vaikuta kevytmetallien mekaanisiin ominaisuuksiin.

Tyo6kalut on kiinnitettava siten, ettd ne eivat paase kayton
aikana irtoamaan.

Lieridvartiset tyokalut on kiinnitettava puristuskiinnityksella tai
lukitusholkilla siten, ettd varren esiin jadvan maksimipituuden
merkinta peittyy vahintaan osittain.

TyO6kalua Kiinnitettdessa on huolellisesti varmistettava, etta

puristuskiinnityksessa tyokalun liikepituus on suhteessa
puristuskiinnityspituuteen ja
ettd leikkaavat terareunat eivat kosketa toisiaan tai

puristuskiinnityksen osia.

Ruuvit ja mutterit on Kkiristettava soveltuvilla tyokaluilla
noudattaen valmistajan antamaa kiristystiukkuutta.
Jatkovarren kayttaminen Kiristystyodkalussa tai mutteripyssyn
kayttaminen ei ole sallittua.

Kiinnityksen ruuvit on Kkiristettdava valmistajan antamien
ohjeiden mukaisesti. Jos erityisia ohjeita ei ole annettu,
kiinnityksen ruuvit on Kiristettava jarjestyksessa keskelta
ulospain.

Kiinnitettyjen renkaiden, esimerkiksi kiinni puristettujen tai
liimalla kiinnitettyjen, kayttoé laippaholkeissa on sallittua, jos ne
on valmistettu valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Tyokalujen korjaaminen ja teroittaminen on sallittua vain
valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Tyo6kalun korjaamisen ja teroittamisen jalkeen on varmistettava,
ettd tasapainovaatimukset tayttyvat.

Komposiittityokalujen (karki eri materiaalia) rakennetta ei saa
muuttaa korjaamisen yhteydessa.

Komposiittitydkaluja saa korjata vain ammattitaitoinen henkilg,
esimerkiksi henkil®, jolla on tyéhén tarvittava koulutus ja
kokemus seka tiedot rakennevaatimuksista ja joka ymmartaa
tavoitteena olevan turvallisuustason.

Korjaustdissa on siksi esimerkiksi kaytettava varaosia, jotka

vastaavat alkuperdisten osien valmistajan toimittamaa
spesifikaatiota.

Kunnollisen kiinnityksen varmistavien toleranssien on
sdilyttava.

Yksiosaisten tydkalujen leikkausteran teroittamisessa on
varmistettava, ettei teroittaminen heikenna tyokalun runkoa tai
leikkausteran ja rungon valista liitosta.

Loukkaantumisten ja vammojen valttamiseksi tydkaluja
on Kkasiteltdva valmistajan antamien ohjeiden mukaisesti.
Turvallinen Kasittely tarkoittaa laitteiden ja varusteiden
kuten kantokoukkujen, kahvojen, kehysten (esimerkiksi
py6résahanterille), koteloiden, laatikoiden, vaunujen jne.
kayttamista.

Jyrsintatyokalujen ja niihin liittyvien komponenttien seka
py6résahanterien huolto- ja muutosty6t on suoritettava
rakenteellisten vaatimusten / valmistajan ohjeiden mukaisesti.
Jyrsintatyokalujen ja pyo6rosahanterien huolto- ja muutosty6t
saa tehda vain ammattitaitoinen henkil®, esimerkiksi henkild,
jolla on tydhdén tarvittava koulutus ja kokemus seka tiedot
rakennevaatimuksista ja joka ymmartaa tavoitteena olevan
turvallisuustason.

Jyrsintatyékaluja ja pydrosahanteria
noudatettava teran paksuutta
minimivaatimuksia.

teroitettaessa on
ja terasuojusta koskevia

Komposiittitydkaluja saa korjata vain henkild, joka ymmartaa
jyrsintatydkalujen rakenteen ja kaytdén puun ja vastaavien
materiaalien ty6stdssa, esimerkiksi henkild, jolla on vastaava
koulutus ja tiedot juottamisesta, erityisesti juottamisen
vaikutuksista tyodkalun rungon ja teran lujuuteen. Jos
kulunut karki irrotetaan ja sen tilalle juotetaan uusi karki, on
varmistettava, etta karki on kiinnitetty tyékalun runkoon oikein
ja ettd Kiinnitysprosessi ei aiheuta ty6kalun runkoon Kriittisia
jannityksia.

Jos jyrsintatydkalussa on merkinta MAN, suoritetun huoltotyon
tyypista riippumatta tydkalun on edelleen taytettava
kasisyottotyodkaluille asetetut standardivaatimukset.

Jos jyrsintatyékalua muutetaan, esimerkiksi jos muutetaan
reian halkaisijaa tai vartta tai kiinnitetaan komposiittityékaluun
uusi karki jne., on varmistettava, etta tasapainoon liittyvat
standardivaatimukset edelleen tayttyvat.

Muutostydn ja/tai karjen vaihtamisen jalkeen jyrsintatydkalu
tai pyérdsahantera on merkittava uutta tyokalua koskevien
maaraysten mukaisesti. Muutostydn / karjen vaihtamisen
suorittaneen yrityksen nimi/logo on lisattava.
Loukkaantumisten ja vammojen valttamiseksi tyokaluja on
kasiteltava valmistajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Yli 15 kg painavien tyokalujen kasittely saattaa vaatia erityisten
kasittelylaitteiden tai lisalaitteiden kayttamista. Kaytettava laite
riippuu siita, millaisen laitteen kayton valmistaja on suunnitellut
helpottavan tyokalun kasittelya. Neuvoja tarvittavien laitteiden
saatavuudesta saa tydkalun valmistajalta.

KIINNITYSLAITTEET

Kierroslukumerkintdaa kiinnityslaitteessa ja Kiinnitettavassa
tyOkalussa on verrattava toisiinsa. Koneen kierroslukusaadosta
on valittava hidas kierrosluku.

Ruuvit ja mutterit on Kiristettava soveltuvilla ty6kaluilla.
Kiinnityspinnat on puhdistettava liasta, rasvasta, 0Oljysta ja
vedesta.

Kiinnityslaitteet ja tyokalut on asennettava tai kiinnitettava
annettuja  Kiristystiukkuuksia noudattaen, puristimia ja
kiintoavaimia on kaytettava; kiristamisen tai irrottamisen
tyokalussa ei saa kayttaa jatkovartta, ja Kiristamiseen tai
irrottamiseen ei saa kayttaa mutteripyssya.

Tyo6kalun suurinta halkaisijaa ja pituutta ei saa ylittaa.

Varren halkaisijan pitaa vastata kiinnityslaitteen leukavalia.
Minimikiinnityspituutta on noudatettava.

Kiinnitettavan tyékalun turvallisuuteen liittyvat tiedot on aina
tallennettava muistiin.
Korjaustditasaatehdavainammattitaitoinenhenkild, esimerkiksi
henkil®, jolla on tyéhén tarvittava ammatillinen koulutus ja
kokemus seka tiedot rakenteesta, rakennevaatimuksista ja
turvallisuusvaatimuksista.

Korjaustdissa on siksi kaytettava varaosia, jotka vastaavat
alkuperaisten osien spesifikaatiota.
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Toumnua, peelapopa kaw eaprinpara CNC
MpakTKN acpalouc epyaociac

EZAPTHMATA

Ta efaptnuata emTpEMETAl va xenolgomoloUvrtal poévo amo
ekmaldeupéva Kal Eumelpa aTopa, mou yvweilouv Tov TPOTO XPNnong
KAl XEIPLOPOU Twv eEapTNUATWV.

NAev mpénel va EemepaoTel O WEYIOTOC APOPOC OTPOPWY, TOU
ava@eEPETAL TAVW 0To eEdpTNA.

E€apTriuaTta evoc Tepaxiou pe opatéc pwypéC Oev TpEMEL va
xpnotgomotnOouv.

Ol em@aveleg ouoplyéng mpemel va kaBapilovTal,
amopakpUveTal n pumavon, To ypdoo, To Aadt Kal To vepod.
H pnTivn emTpeéneTal va anmopakpUVETAL amo eAapEd KpapaTa Hovo
pe 6laAuTeg, ol omoiol 6ev emnEedlouv Ta PNXAVIKA XAPAKTNELOTIKA
AUTWV TWV UAIKWV.

Ta e€aptnpaTta Kat Ta cwpaTa Twv eEAEPTNHATWY MPETEL VA OpiyyovTal
€TOL, WOTE va PN xaAapwvouv kaTtd Tn Sldpkela Tng Aettoupyiag.

Ta e€apTnuaTta pe KUAVOPIKO OTEAEXOC TIPETIEL VO O@iyyovTal €TOL,
WOTE va KAAUTITETAL TO oNUASL Tou PEYLIoTOU EAeUBEPOU UNKOUG TOU
OTEAEXOUG, TO AlYyOTEPO HEPLKWCE, amd Tn &idTtaén cuo@ilyéng r amo
TOV OQPLYKTHPA aopAAlong.

TTpEMEL va TPOGEXETE KATA TN GUVAPHOAOYNON Twv eEapTNUATWY, YIa
va e§aopalileTal, 0Tl N cUOPLYEN MpaypaTomoleiTal oTnV MARUVN N
avTioTolxa oTnv em@avela cUoPlyEnc Tou e€apTnUATOC Kal

OTL Ol OKUEG KOTING bev €pxovTal o€ emagn PeTa&u Toucg N Pe Ta
oTolxeia cuoplyéng.

OL [ibec oTepéwong kat Ta ma&pddla mpeemel va ogiyyovral,
XpnotgomolwvTag Ta KaTAAANAa KAELSLd K.ATI. KAl TNV TR TNG POTING
OTPEWNC TTOU TTAPEXETAL ATIO TOV KATAGKEUAOTH.

H enékTtaon Tou KAelbloU 1 1o oPi&lpo pe xTunnuaTta pye opupi Sev
EMTPETETAL.

O 3ibec oUOPIENC TTPETEL VO OPiyyovTal CUPPWVA PE TIc odnyiec Tou
KaTaokeuaoTr|. Ekel mou 6ev mapéxovratl obnyieg, ol Bidec cloPIEnc
Tp€nel va opiyyovtal 61ab6oxIkd amod To KEVTPO PO Td €Ew.

H xpnon otaBepwv 6AKTUAIWY, TT.X. TPECAPIOTWV I OTEPEWHEVWY HE
KOAAQ, o€ PAAVT{WTA XITWVLA, EMTPEMETAL, €AV YIVETAL CUUPWVA UE
TIc MPoSlaypaPEC TOU KATAOKEUAOTH.

H €emoKeun Kal To EMavaTpOxlopud Twv eEapTnUATWY EMITPETOVTAL
HOVO cUPpWVa Pe TIC oOnyieg TOU KAOTAOKEUAOTH Tou €€apTrpaTog.
MeTA TNV E€EMIOKEUN KAl TO €mavaTpoxlopga Twv €efapTnUaTwv
npénel va e€ac@alileTal oTL Ta e€apTAHATA TNEOUV TIC ATIALTNCELC
(uyooTdBpionc.

O oxedlaopog Twv cuvBeTwy eapTnuaTwy (evaAAacoopevwy) Sev
np€net va aAAdalet katd Tn Stadikaacia TnNC EMOKEUNG.

Ta ouUvBeTta efapThuaTta mpémel va emokeualovral amo €va
KaTtaAAnAo aTtopo, dnAadr éva atopo pe ekmaibeuon Kal epmelpia,
mou yvwpelidel Tic amattnoelg oxeblaopou Kal Katavoei To eminedo
ao@aleiag, mou MpEMeL va emTeuXOei.

H emokeury mpémnet yU' autdo va meplhapfBavel, mx. Tn XeNnon
avTaAAOKTIKWY €€apTnudTwy, Ta omoia eival oUPPwva Pe TIG
npodlaypaPEéc TwV yvhnolwv eEapTnUATwY TTOU MPOoPEPOVTAL amod
TOV KATAOKEUAOTH.

Ol avoxéc, ol omoieg e€aopalifouv To owoTd oPiflpo, mMpeEmel va
TnpouvTal.

MNa Ta e€apTnuata evog Tepaxiou TIPEMEL va TIPOCEXETE, WOTE TO
enavaTpOXIoPa TNG AKUNG KOTINAG va pnv mpokaAel e€acBevnon Tng
MAAPVNC KAl TNG oUv&eEDNC TNG AKUNC KOTING PE TNV MARUvVN.

MNa Tnv amoguyr TPAUUATIOPHWY, O XEIPIOPOC Twv €EapTnUATWV
MPEMEL va yiveTal cUpwva pe Tic odnyieg mou mapeéxovTtal amod
TOV KOTAOKEUAOTH. Yuvhbw¢ o ao®alng Xelplopodg mepthapavel
Tn xenon 6wtalewv, onwc¢ yavrlol PETAPOPAC, ATOKAEIOTIKEG
AaBég, mhaiota (m.x. yla mplovodiokoug), KouTld, TPOAEl peTapopdc
K.AT. H Xpnon mpooTATEUTIKWY YaVTIWV BEATIWVEL TO KPATNUA TOU
€EapTNUATOC KAl YELWVEL TTEPAITEPW TOV KivOUVO TPAUUATIOHOU.

H ouvtnpnon kat n Tpomomoinon Twv e€apTnudTwv geelapiopatog
KAl TWV avTioTolwv eEapTNUATWY Kal MPLOVOSIOKWY TTPEMEL TTAVTA
va eival cupewvn Pe TI¢ anattioelg oxedlacpol / Tig obnyieg Tou
KATAoKeuaoTr. H ouvTipnon Kat n Tpomormoinon Twv e€apTnuaTwy
ppelapiopaTog Kat Twv TELOVOSIOKWY TPEMEL va yiveTat povo
and éva kataAAnAo atopo, dnAabn éva atopo pe ekmaibeuon Kat
eumelpia, mou yvwpelilel TIc analtnoelg oxedlaopoU KAl KATavoel To

yla va

eninebo aopaleiac, mou mMpéEmel va emTeuxOei.

Katd To emavatpoxlopa Twv e€apTnuatwy @eelapiopatog Kal Twv
mELoVOSIoKWY, TIPETEL va TneoUvTal ol eAAXIOTEC ATIAITACELS YIa TO
MAaxog TNG Adpag Komng kat Tnv mpoe&oxn TG Aapag Korng.

Ta ouvBeta efapThuata mpémnel va emokeualoviat amod dTopa
UE epmelpla Kal Katavonon Tou oXedlaopou Kal TNG Xenoncg Twv
eCaptnuatwyv @peelapiopatog¢ yia Tnv enefepyacia EUAou Kal
TAPOUOlWV UAIKWYV, T.X. €vav €ldIKO UE pla OXETIKN ekmaideuon
kat  yvwon Tnc  Owabikaciac  eTepoyevolg  ouykOAAnong,
oupumepthapBavopévng 18laitepa Tne emppong Tng OSladikaciag
€TeEPOYEVOUC CUYKOAANONG 0TV TAGN OTO OWHA TOU eEPTAHATOC Kal
OTO UAIKO KOTRG. KaTa Tnv eTEPOYEVH OUYKOAANGN Twv ¢pOapuévwy
GKPWV Kal TNV akOAouOn eTEPOYEVN GUYKOAANGN TWV VEWV GKPWV,
npémel va BePalwbeite, OTL N AKpn €ival cwoTd OTEPEWUEVN OTO
owpa Tou e§apTnpaTog Kat oTL n 6ladikacia Sev exel wg anmoTeAecya
pla Kpiown tdon oTo cwpa Tou e€aPTAUATOC.

MeTta and kabe eibouc ouvthpnon, Ta e€apthuaTta gpelapiopatoc
pe Tn onpavon MAN mpénel va cuveyilouv va TnpoUvV TIC aTAITHOELS
TWV TTPOTUTIWV CXETIKA PE Ta e€apTAHATA XELPOKIVNTNC MpowOnong.
Katéd Ttnv Tpomomoinon Twv e€fapTnuatwv ¢eelapiopaTtoc, Tm.X.
Tpomormnoinon TnG S1apu€Tpou TNE OTNC, TPOTOMoINoN Tou oTEAEXOUC,
enmavefomAloyog pe véa Akpa Twv oUvOeTwv e€fapTnudTwv Kal
mapopola, mpeénel va e€aocpalileTal, OTL cuvexiouv va TnpouvTal
akOUN Ol amatTrhoELg TwV OXETIKWV e Tn (uyooTdduion mpoTunwy.
MeTtd Tnv Tpormomoinon kai/n Tov emnavefonmAlopod pe véa AKpa,
Ta efapthuata @pelapiopatog kat ot mPLovodloKol TPEMEL va
emonuaivovral oUPYQWvVA HPE TOUC KAVOVEC Tou egapuolovral
yla 1a véa efaptripata. QoTtoco mpeénel va npootebei, To dvopa/
AOYOTUTIO TNG €TALPEINC TIOU TTPAYUATOMOLEL TNV TpoTmomoinan/Tov
enavefomAlopo pe véa akpa.

o Tnv amoguyn TPAUUATIOHWY, O XEIPIOHOC TwVv €EapTnUATWY
TPEMEL va yiveTal cUPpwva Pe TI¢ odnyieg mou mapexovTat and Tov
KOTOOKEUAOTH.

Ta eEapTtriparta mou {uyidouv mavw amo 15 kg, pymopei va anatroluv
™ xenon edikwv diatafewv Xelplopyol 1 MEOCAPTNUATWY, AUTO
eapTdTal and Ta XAPAKTNELOTIKA, PJE TA OTOI0 O KATAOKEUAOTNC
exel oxeblaocel To e€apTnua, yla va eMNTPENEL TOV EUKOAO XEIPIOUO.
O KOTOOKEUOOTNG UMOPEL va 0a¢ GUUPBOUAEUCEL OXETIKA HE TN
S51a0e01poTNTA TWV ATIAPAITNTWY CUCKEUWV/S1aTAEEWV.

AIATAZEIZ ZYZOIFZHZ

Ol TaxuTnTeg mou avagépovtal otn 61aTagn oloPlyéng Kkat oTo
e€apTnua mou MPEMeEL va ouyKpaTeital 6a mpéEmel va ouyKplOouv.
la Tn puBuion Tng TaxUTNTAC OTO €EPYAAEio TPEMEL va epAPUOOTEL
n xapnAdTepn TaxuTnTa.

Ot Bibec kat Ta ma&adla MPEMEL va oPiyyovTal, XPNOIHOTIOLWVTAC
Ta KATAAANAa KAeL614.

OL em@dveleg ouoplyéng mpemel va kabapilovral,
amopakpuveTal n pumaven, To ypdaoo, To AddL Kat To vepo.
Ot Suatagelc oUoPLyEnc Kat Ta e€apTnpaTta MPEETEL VA OTEPEWVOVTAL
N va o@lyyovral cUPUPWVA HPE TIC AVAPEPOUEVEG POTEC OTPEWNC,
MECEIC Kal KAELOLA TTou TIPEMEL va XpnotpomolnBouv. H emékTaong
TwVv KAeSIwV 1 To o@i€lpo r To AUCIPO PE XTUTTAHATA 0PUPLWY SeV
TTPETEL VA EMITPEMETAL.

Aev mipénel va emepaoTolV ol PEYIOTEC SIAPETPOL KAl TA PEYIOTA
UNKN Tou e€apThRuaToc.

O 6lapeTpol Tou oTEAEXOUC TIPETIEL VA €ival CUUPWVEG e TO eUPOC
ouopLyEng Twv dlatagewv ocloPlygng.

To eAdxloTo amapaitnTo PRKoc cUoPLYENG TTPEMEL va ThEEiTal.
Mpoocette, woTte Ta 6edopéva Ta OXETIKA HPE TNV ACPUAEld Tou
oplygévou efaptnuato¢ va amoBnkelovrtal mAvIa OTO HECO
6edopevwy.

Ol EMIOKEUEG TIPEMEL va TpaypaTtomolouvtal poévo amd éva
KaTtaAAnAo aTtopo, 6nAadr éva ATopo Pe emayyeAUATIKN KATAETION
Kal eunelpia, mou yvwpeilel TiIc amalToel; oXedlaopoU, KATAOKEUNC
Kat aopAAelag.

H emokeun yU autd meplhapfdavel Tn Xxenon aviaAAaKTIKQV
eCapTnuaTwy, Ta oroia CUPPOPPWVOVTAL HE TIC TPOSIAYPAPEG TWV
yvholwwv e€apTnudTtwv.

yla va
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Delik Delme, Freze ve (NC Takimlari

Guvenli calisma uygulamasi

TAKIMLAR

Takimlar, nasil kullanilacaklari ve tasinacaklari konusunda ye-
terli egitim ve deneyime sahip kisiler tarafindan kullaniimalidir.
Takim Ozerinde isaretlenmis olan maksimum donus hizi asiima-
malidir.

Gorunur catlaklara sahip tek parca takimlar kullaniimamalidir.
Baglama yUzeyleri Kir, gres yag ve sudan temizlenmelidir.
Recine, hafif alasimlardan sadece ilgili malzemelerin mekanik
Ozelliklerini etkilemeyen solventler ile temizlenmelidir.
Takimlar ve takim govdeleri calisma sirasinda gevsemeyecek
sekilde baglanmalidir.

Silindirik sapa sahip takimlar, maksimum serbest takim sapi
uzunlugu, en azindan kismen bir kelepce cihazi veya kilitleme
pensi tarafindan kapsanacak sekilde baglanmalidir.

Takimlar monte edilirken baglamanin gobeklerden takimin bagla-
ma yUzeyinden olmasina ve kesici kenarlarin

birbirleri ile veya baglama elemanlari ile temas etmemesine
Ozen gosterilmelidir.

Baglanti vidalari ve somunlari uygun anahtarlar vb. kullanilarak
ve Uretici tarafindan verilen tork degerlerine gore sikistiriimali-
dir.

Anahtar uzatmas! veya c¢ekic ile sikistirma yapilmasina izin ve-
rilmemelidir.

Baglama vidalari Uretici tarafindan verilen talimatlara gore si-
kistirilmalidir. Herhangi bir talimat yoksa, baglama vidalari mer-
kezden dis kisma dogru sikistiriimahdir.

Flansh kovanlarda sabit halkalara, 6rn. preslenmis veya yapis-
kan ile birlestirilmis, Ureticinin teknik 6zelliklerine goére yapil-
missa izin verilir.

Takimlarin onarimi ve yeniden taslanmasina sadece takim Ureti-
cisinin talimatlarina uygun sekilde izin verilmelidir.

Takimlarin onarimi ve yeniden taslanmasi sonrasinda takimla-
rin balans gerekliliklerini karsiladigl incelenmelidir.

Kompozit (uclu) takimlarin tasarimi onarim islemi sirasinda de-
gistirilemez.

Kompozit takimlar tasarim gereksinimlerini bilen ve elde edile-
cek guvenlik seviyesini anlayan uzman bir kisi tarafindan ona-
rilmahdir, 6rn. egitim ve deneyime sahip bir Kisi.

Bu nedenle onarima, érn. Uretici tarafindan verilen orijinal par-
calarin teknik 6zelliklerine uygun yedek parcalarin kullaniimasi
dahildir.

Dogru baglama saglayan toleranslar korunmalidir.

Tek parcali takimlarda kesici kenarin yeniden taslanmasinin go-
bekte ve kesici kenarin gbbege olan baglantisinda zayiflamaya
neden olmamasina dikkat edilmelidir.

Yaralanmalari 6nlemek i¢in takimlar Uretici tarafindan verilen
kilavuzlara uygun sekilde tasinmalidir. Tipik olarak guvenli tasi-
ma, tasima kancalari, 6zel kollar, ¢erceveler (6rn. dairesel teste-
reler i¢in), kutular, arabalar, vb. cihazlarin kullaniimasini icerir.
Koruyucu eldiven takilmasi takim kavramasini iyilestirir ve ya-
ralanma risklerini azaltir.

Freze takimlarinin ve ilgili parcalarin ve dairesel testerelerin
bakimi ve modifikasyonu her zaman tasarim ihtiyaclarina/Ore-
ticinin talimatlarina uygun sekilde yapilmalidir. Freze takimlari-
nin ve dairesel testerelerin bakimi ve modifikasyonu tasarim
gereksinimlerini bilen ve elde edilecek guvenlik seviyesini anla-
yan uzman bir kisi tarafindan gerceklestirilmelidir, 6rn. egitim
ve deneyime sahip bir Kisi.

Freze takimlarinin ve dairesel testerelerin yeniden taslanmasin-
da, kesme bigagl kalinligi ve kesme bigagl izd0sOmU igin mini-
mum gereksinimlere dikkat edilmelidir.

Kompozit takimlar ahsap ve benzeri malzemelerin islenmesi
icin freze takimlarinin kullaniimasi ve tasarimi konusunda de-
neyimli kisiler tarafindan gerceklestirilmelidir, érn. ilgili bir egi-
tim almis ve 6zellikle lehimleme isleminin takim gévdesinde ve
kesme malzemesinde olusturdugu etki basta olmak Uzere lehim-
leme proses bilgisine sahip bir Kisi. Asinmis uclarin kesilmesi ve
sonrasinda yeni uclarin lehimlenmesi sirasinda takim gévdesine
dogru ucun lehimlendiginden ve prosesin takim govdesinde kri-

tik gerilimler yaratmadigindan emin olunmalidir.

Herhangi bir bakimdan sonra, MAN ile isaretlenmis olan freze
takimlarinda elle ilerleme icin takimlarla ilgili standart gereksi-
nimlerinin karsilandiginin incelenmesine devam edilmelidir.
Freze takimlarinin modifikasyonunda, érn. delik ¢apinin modi-
fikasyonu, takim sapinin modifikasyonu, kompozit takimlar ve
benzerlerine yeniden u¢ takilmasi, balans ile ilgili standardin
gereksinimlerinin karsilanmasi saglanmalidir.

Modifiye edildikten veya yeniden u¢ takildiktan sonra freze ta-
kimlari dairesel testereler yeni takimlar icin olan kurallara uy-
gun sekilde isaretlenmelidir. Ancak, modifikasyon/yeniden ucg
takma yapan sirketin adi/logosu eklenmelidir.

Yaralanmalari énlemek i¢in takimlar Uretici tarafindan verilen
kilavuzlara uygun sekilde tasinmalidir.

15 kg Uzerinde agirliga sahip takimlar icin 6zel tasima cihazlari-
nin veya ek parcalarin kullaniimasi gerekebilir, bunlar Ureticinin
kolay tasima icin takimda tasarladigi 6zelliklere gére belirlenir.
Uretici bu tip cihazlarin kullanimi konusunda o6neride bulunabi-
lir.

BAGLAMA CIHAZLARI

Baglama cihazlarinda ve baglanacak olan takimda gosterilen
hizlar karsilastirilmalidir. Tezgahtaki hizi ayarlamak i¢in en du-
sUk olan hiz kullaniimahdir.

Vidalar ve somunlar uygun anahtarlar ile sikistiriimalidir;
Baglama yUzeyleri Kir, gres yag ve sudan temizlenmelidir
Baglama cihazlari ve takimlar verilen tork, basing¢ ve kullanila-
cak olan anahtarlara uygun sekilde monte edilmeli ve takiimali-
dir; anahtarlarda uzatma veya ceki¢ vuruslari ile sikistirma
veya gevsetmeye izin verilmemelidir;

Maksimum takim caplari ve takim uzunluklari asiimamalidir;
Sap caplari baglama cihazlarinin baglama kapsaminda olmali-
dir;

Gereken minimum baglama uzunlugu korunmalidir;

Baglanan takimin guvenligi ile ilgili verilerin her zaman veri or-
taminda saklanmasina dikkat edilmelidir.

Onarimlar sadece tasarim, Uretim ve gUvenlik gereksinimleri
hakkinda bilgi sahibi olan uzman bir kisi tarafindan yapiimahdir,
orn. profesyonel egitim ve deneyime sahip bir Kisi;

Bu nedenle onarima orijinal parcalar ile ayni teknik 6zelliklere
sahip yedek parcalarin kullaniimasi da dahildir.
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Wiercenie, frezowanie i narzedzia trzpieniowe do obrabiarek (N(
Lasady bezpiecznej pracy

NARZEDZIA

Narzedzia powinny by¢ obstugiwane wytacznie przez przeszko-
lony i doswiadczony personel, posiadajacy wiedze na temat
sposobdw stosowania i obstugi narzedzi.

Nie wolno przekracza¢ maksymalnej predkosci obrotowej po-
danej na narzedziu.

Nie wolno uzywac narzedzi jednoczesciowych posiadajacych
widoczne pekniecia.

Powierzchnie mocowania nalezy oczysci¢, usuwajac z nich za-
brudzenia, ttuszcz i wode.

Zywice nalezy usuwac tylko z narzedzi wykonanych ze stopow
lekkich za pomocg rozpuszczalnikow, ktore nie wptywajg na
charakterystyke mechaniczng tych materiatow.

Narzedzia i trzpienie nalezy mocowa¢ w taki sposob, aby nie
poluzowaty sie w trakcie obrobki.

Narzedzia z trzpieniem cylindrycznym nalezy mocowa¢ w taki
sposob, aby oznaczenie maksymalnej wolnej dtugosci byto co
najmniej czesciowo przykryte przez przyrzad mocujacy lub tu-
leje zaciskowa.

Nalezy zwroci¢ uwage na prawidtowag obstuge przyrzadow
mocujacych, w celu zapewnienia odpowiedniego zamocowania
obrabianego elementu wzgledem piasty oraz powierzchni oraz
upewnienia sie, ze krawedzie skrawajace nie majg kontaktu ze
soba ani z elementami mocujgcymi.

Sruby i nakretki nalezy dokreca¢, uzywajac odpowiednich Klu-
czy, przestrzegajac momentu dokrecania podanego przez pro-
ducenta.

Zabronione jest stosowanie przedtuzek kluczy lub dokrecanie
za pomocg uderzen mtotka.

Sruby zaciskowe nalezy dokreca¢ zgodnie z instrukcjg produ-
centa. W przypadku braku instrukcji Sruby zaciskowe nalezy
dokreca¢ w kolejnosci od srodka do krawedzi.

Stosowanie podktadek zamocowanych na state, np. wyciska-
nych lub wklejanych w tulejach kotnierzowych, jest dozwolone,
o ile spetniajg one wymagania producenta.

Naprawy oraz ostrzenie narzedzi s dozwolone jedynie za zgo-
da i zgodnie z instrukcja producenta.

Po przeprowadzeniu naprawy lub naostrzeniu narzedzi nalezy
upewnic¢ sie, ze narzedzia spetniajg wymagania dotyczace pra-
widtowego wywazenia.

W procesie naprawy nie wolno zmienia¢ konstrukcji narzedzi
ztozonych (z lutowanymi ostrzami).

Narzedzia ztozone mogg by¢ naprawiane wytacznie przez oso-
by kompetentne, tzn. przeszkolone, doswiadczone i posiadajace
wiedze na temat wymagan konstrukcyjnych oraz wymaganego
poziomu bezpieczenstwa.

Dlatego naprawy powinny obejmowac np. uzycie czesci zamien-
nych zgodnych ze specyfikacjami producenta dla oryginalnych.
Nalezy przestrzegac zakresow tolerancji zapewniajacych prawi-
dtowe zamocowanie.

W przypadku narzedzi jednoczesciowych nalezy zapewnic, ze
ostrzenie krawedzi skrawajacej nie spowoduje ostabienia pia-
sty ani kontaktu krawedzi skrawajacej z piasta.

Aby unikna¢ obrazen, narzedzia nalezy obstugiwac zgodnie z
instrukcja producenta. Bezpieczna obstuga obejmuje z reguty
stosowanie przyrzadow takich, jak uchwyty transportowe, re-
kojesci, ramy (np. do pit tarczowych), skrzynki, wozki itp. Reka-
wice robocze poprawiajg pewnos¢ chwytu narzedzia i minima-
lizuja ryzyko obrazen.

Konserwacja i modyfikacja narzedzi frezarskich oraz powigza-
nych elementow i pit tarczowych powinna by¢ zawsze zgodna
Zz wymaganiami konstrukcyjnymi oraz instrukcjami producenta.
Konserwacja i modyfikacja narzedzi frezarskich i pit tarczo-
wych moze by¢ przeprowadzana wytacznie przez osoby kom-
petentne, tzn. przeszkolone, doswiadczone i posiadajace wiedze
na temat wymagan konstrukcyjnych oraz wymaganego pozio-
mu bezpieczenstwa.

Podczas ostrzenia narzedzi frezarskich i pit tarczowych nalezy
przestrzega¢ minimalnych wymagan dotyczacych grubosci kor-

pusu pity oraz nozy skrawajgcych.

Narzedzia ztozone moga by¢ naprawiane wytacznie przez 0so-
by doswiadczone i posiadajgce wiedze na temat konstrukgji i
stosowania narzedzi frezarskich w obrdbce drewna i innych
materiatéw, np. przez fachowcéw posiadajacych odpowiednie
wyksztatcenie i wiedze na temat procesu lutowania, a zwtasz-
cza wptywu procesu lutowania na naprezenia w narzedziu oraz
obrabianym materiale. Podczas zdejmowania zuzytych ostrzy i
lutowania nowych ostrzy nalezy upewni¢ sig, ze ostrze zostato
prawidtowo zamocowane do korpusu i ze proces lutowania nie
doprowadzi do powstawania krytycznych naprezen w narze-
dziu.

Kazdorazowo po przeprowadzeniu prac konserwacyjnych, na-
lezy sprawdzi¢, czy narzedzia frezarskie oznaczone symbolem
MAN spetniajg wymagania norm obowigzujacych dla narzedzi z
posuwem recznym.

Podczas modyfikowania narzedzi frezarskich, np. zmiany $red-
nicy otworu lub trzpienia, wymianie zuzytych elementéow w
narzedziach ztozonych itp. prac nalezy zapewnic, ze narzedzia
nadal spetniaja wymagania norm zwigzanych z wywazeniem.
Po przeprowadzeniu modyfikacji i/lub wymianie zuzytych ele-
mentow narzedzia frezarskie oraz pity tarczowe nalezy oznako-
wac tak jak oznakowane sg nowe narzedzia. Dodatkowo nalezy
umiesci¢ nazwe/logo firmy dokonujacej modyfikacji lub wymia-
ny zuzytych elementow.

Aby unikna¢ obrazen, narzedzia nalezy obstugiwac zgodnie z
instrukcja producenta.

Narzedzia wazace ponad 15 kg mogg wymagac uzycia specjal-
nych akcesoriow lub przystawek. Zalezy to od funkcji przewi-
dzianych przez producenta w celu utatwienia obstugi. Producent
moze umiesci¢ informacje dotyczace dostepnosci potrzebnych
akcesoriow.

PRZYRZADY MOCUJACE

Nalezy poréwna¢, czy predkosci wskazane na przyrzadzie mo-
Cujacym oraz mocowanym narzedziu sg takie same. Ustawiajac
predkos$¢ na obrabiarce nalezy wybraé nizsza predkosc.

Sruby i nakretki nalezy dokreca¢, uzywajgc odpowiednich klu-
czy;

Powierzchnie mocowania nalezy oczysci¢, usuwajac z nich za-
brudzenia, ttuszcz i wode.

Przyrzady mocujace i narzedzia nalezy zamocowac przy pomo-
cy odpowiednich kluczy, przestrzegajagc momentu dokrecania i
sity nacisku podanych przez producenta; zabronione jest stoso-
wanie przedtuzek kluczy oraz dokrecanie i odkrecanie elemen-
téw mocujacych za pomocg uderzen mtotka;

Nie wolno przekracza¢ maksymalnych $rednic ani dtugosci dla
danego narzedzia;

Srednica trzpienia musi odpowiada¢ zakresowi mocowania
przyrzadu mocujacego;

Nalezy przestrzega¢ minimalnej wymaganej dtugosci zamoco-
wania;

Nalezy zadba¢ o to, aby dane istotne dla bezpieczenstwa mo-
cowanego harzedzia zawsze byty przechowywanie na nosniku
danych.

Naprawy mogg by¢ przeprowadzane wytacznie przez osoby
kompetentne, tzn. przeszkolone, doswiadczone i posiadajace
wiedze na temat wzornictwa, budowy oraz wymagan w zakre-
sie bezpieczenstwa;

Dlatego naprawy powinny obejmowac np. uzycie czesci zamien-
nych zgodnych ze specyfikacjami producenta dla oryginalnych.
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Urtani, frézovani a (NC stroje
Bezpecne pracovni postupy

NASTROJE

Nastroje smi pouZzivat pouze osoby vyskolené a se znalostmi
0 zpUsobu pouzivani a manipulace s nastroji.

Neni povoleno prekra¢ovat maximalni otacky uvedené na
nastroji.

Nepouzivejte monolitni nastroje s viditelnymi prasklinami.
Upinaci povrchy je potfeba vycistit od necistot, maziva, oleje
a vody.

Pryskyfici odstranujte pouze z lehkych slitin  pomoci
rozpoustédel, ktera neovlivni mechanické vlastnosti téchto
materiald.

Nastroje a téla nastroj0 musi byt upevnény zpUsobem, ktery
zajisti, ze se béhem provozu neuvolni.

Nastroje s valcovou stopkou je nutné upinat tak, aby byla
upinacim zafizenim nebo klestinou alespon c¢astec¢né zakryta
znacka maximalni volné délky stopky.

PFi upinani nastrojU je nutné dbat na to, aby bylo provadéno
v misté upinaciho povrchu nastroje

a aby rfezné hrany nebyly ve vzajemném kontaktu ¢i v kontaktu
s upinacimi prvky.

Zajistovaci Srouby a matice je tfeba utahovat vhodnymi Klici
apod. na hodnotu momentu uvedenou vyrobcem.

Neni povoleno prodluzovani kli¢e ¢i utahovani Uderem kladiva.
Upinaci Srouby je treba dotahnout dle pokyn0 vyrobce.
V pripadé, Ze nejsou uvedeny zadné pokyny, utahujte upinaci
Srouby v poradi od stfedu smérem ven.

Pouziti pojistnych krouzk0, napf. stlacenych nebo prilepenych
v pfirubovych objimkach, je povolené pouze na zakladé
parametr0 vyrobce.

Opravy a prebrusovani nastrojU je povoleno pouze ve shodé
s pokyny vyrobce.

Po opravé a prebrouseni je nutné zajistit, aby nastroje splnovaly
pozadavky na vyvazeni.

Béhem opravy neni povoleno upravovat
kompozitnich nastrojU (se vsazenym hrotem).
Kompozitni nastroje smi opravovat pouze zpuUsobilé osoby,
napt. vyucené nebo dostatecné zkusené, které znaji konstrukeni
pozadavky a Uroven bezpecnosti, které je tfeba dosahnout.

Pri opravé je tedy napf. nutné pouzivat nahradni dily, které
odpovidaji parametrum originalnich dil0 dodanych vyrobcem.
Je nutné zachovavat tolerance, které zajistuji spravné upinani.
U monolitnich nastrojo je nutné zajistit, aby prebrouseni rezné
hrany nezpuUsobilo oslabeni stfedu nastroje a spojeni fezné
hrany se stfedem nastroje.

Aby nedochazelo ke zranénim, je nutné s nastroji nakladat podle
pokynU vyrobce. Bezpetna manipulace zahrnuje pouzivani
zafizeni, jako jsou hacky na prenaseni, specialni rukojeti,
ramy (napf. pro pilové kotouce), krabice, voziky apod. Noseni
ochrannych rukavic zvysuje pevnost Uchopu naradi a jesté vice
snizuje nebezpeci zranéni.

Udrzba a Uprava fréz a souvisejicich souc¢astek a pilovych
kotou¢d by méla vzdy probihat ve shodé s konstrukénimi
pozadavky / pokyny vyrobce. Udrzbu a Upravu fréz
a souvisejicich soucastek smi provadét pouze zpuUsobilé osoby,
napr. vyucené nebo dostatecné zkusené, které znaji konstrukeni
pozadavky a Uroven bezpecnosti, které je tfeba dosahnout.

Pfi prebrusovani fréz a pilovych kotouc¢lO je nutné zohlednit
pozadavky na minimalni tloustku a tvar fezné hrany.

Opravy kompozitnich nastrojo by mély provadét pouze osoby
s dostate¢nymi zkuSenostmi a znalé konstrukce a pouzivani fréz
na dfevo a podobné materialy, napf. odbornik se vzdélanim
v prislusném oboru a znalosti procesu pajeni, obzvlasté
pak vlivu procesu pajeni na napéti v téle nastroje a fezném
materialu. PFi odstranovani opotrfebovanych hrotd a nasledném
pajeni novych hrotU je tfeba zajistit, Ze je hrot na téle nastroje
spravné nasazen a ze po provedeni daného procesu nedochazi
ke kritickému napéti v téle nastroje.

konstrukci

Po jakékoli udrzbé je nutné u fréz s ozna¢enim MAN nadale
dodrzovat pozadavky dle norem pro nastroje pro ru¢ni posuv.
Pfi Upravé fréz, napf. jejich vnitfniho prioméru, stopky,
osazeni kompozitnich nastrojo novym hrotem apod., je nutné
zohledfiovat pozadavky dle norem pro vyvazeni.

Po Upravé ¢i osazeni novymi hroty je nutné frézy ¢i pilové
kotouce oznacit dle pravidel pro nové nastroje. Je vSak treba
pridat také jméno/logo spolecnosti, ktera Upravu ¢i osazeni
novymi hroty provadeéla.

Aby nedochdazelo ke zranénim, je nutné s nastroji nakladat
podle pokynU vyrobce.

Naradi o hmotnosti nad 15 kg molze vyzadovat pouZiti
specialnich manipulacnich zafizeni nebo nastavcl, jejichz
konkrétni podoba zavisi na tom, jakymi prvky pro snazsi
manipulaci vyrobce naradi vybavil. O dostupnosti potrebnych
zarizeni vas mize informovat vyrobce.

UPINACI ZARIZENI

Porovnejte rychlost vyzna¢enou na upinacim zafizeni a na
nastroji. Pro Upravu rychlosti na stroji vyuzijte nizsi rychlost.
Zajistovaci Srouby a matice je tfeba utahovat vhodnymi klici.
Upinaci povrchy je potfeba vycistit od necistot, maziva, oleje
a vody.

Upinaci zafizeni nebo nastroje je nutné uchycovat nebo upinat
dle danych utahovacich momenty, tlaku a pomoci pfislusnych
klicb. Neni povoleno prodluzovani klicd ani utahovani ¢i
povolovani Udery kladiva.

Neni povoleno prekrac¢ovat maximalni priméry a délky nastroju.
Promér stopky musi odpovidat upinacimu rozsahu upinaciho
zarizeni.

Je nutné dodrzovat minimalni pozadovanou délku upinani.

Je tfeba dbat na to, aby byly na datovém médiu ulozeny Udaje
relevantni pro bezpetnost upinaného nastroje.

Opravy smi provadét pouze kompetentni osoba, napf. osoba
vysSkolena a dostatecné zkusena, ktera je obeznamena
s pozadavky na design, konstrukci a bezpe¢nost.

Pfi opravach je nutné pouzivat nahradni dily, které jsou
v souladu s parametry originalnich dil0.
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Vitacie, frézovacie naradie a naradie pre (NC stroje
Bezpecné pracovne postupy

NARADIE

Naradie smu pouzivat iba osoby zaskolené a so skusenostami,
ktoré vedia, ako naradie pouzivat a ako s nim zaobchadzat.
Nesmie byt prekro¢ena maximalna rotacna rychlost vyznacena
na naradi.

Monolitné naradie s viditelnymi puklinami sa nesmie pouzivat.
Upinacie povrchy musia byt ocistené od Spiny, mastnoty, oleja
a vody.

Zivica sa smie odstranit z lahkych zliatin iba rozpustadlami,
ktoré neovplyviuju mechanické vlastnosti tychto materialov.
Nastroje a telad nastrojov sa moézu upinat takym spésobom, aby
sa pocas prevadzky neuvolnili.

Nastroje s valcovou stopkou sa musia upinat tak, aby bola
znatka maximalnej volnej diZky stopky pokryta aspon €iastocne
upinacim zariadenim alebo uzamykacou kliestinou.

Pri montaznom naradi treba davat pozor, aby boli upnuté za
hrdlo alebo upinaci povrch nastroja

a aby sa rezné hrany nedotykali navzajom alebo upinacich
prvkov.

Upevnovacie skrutky a matice sa musia utahovat pomocou
prislusnych klU¢ov a pod. a na hodnotu utahovacieho momentu
udavanu vyrobcom.

PredlZzovanie klU¢a alebo utahovanie Udermi kladiva nie je
dovolené.

Upinacie skrutky sa musia utahovat podla pokynov vyrobcu.
V pripade, Ze pokyny nie sU uvedené, upinacie skrutky sa musia
utahovat postupne smerom od stredu von.

Pouzivanie poistnych krozkov, napriklad stlacenych alebo
upevnenych prilepenim v prirubovych objimkach, je povolené
iba podla Specifikacii vyrobcu.

Oprava a prebrusenie nastrojov je povolené iba podla pokynov
vyrobcu nastroja.

Po oprave a prebruseni nastrojov treba zabezpecit, aby nastroje
dodrziavali poziadavky na vyvazenie.

Konstrukcia kompozitnych nastrojov (s vymenitelnymi reznymi
klinmi) sa pri oprave nesmie menit.

Kompozitné nastroje musi opravovat kvalifikovana osoba, t. j.
osoba zaskolena a so skusenostami, ktora pozna konstrukéné
poziadavky a Uroven bezpecnosti, ktoru treba dosiahnut.
Oprava preto zahffia napr. pouzivanie nahradnych dielov,
ktoré vyhovuju Specifikaciam originalnych dielov uvedenym
vyrobcom.

Je potrebné dodrziavat odchylky, ktoré zabezpecuju spravne
upnutie.

Pri monolitnom nastroji treba davat pozor, aby prebrusenie
reznych hran nesposobilo oslabenie upeviovacieho hrdla
a spojenia reznej hrany s upeviiovacim hrdlom.

Aby nedosSlo k zraneniam, s naradim treba zaobchadzat podla
pokynov vyrobcu. Bezpetna manipulacia vacsinou zahfha
pouzivanie nastrojov, ako sU haciky na nosenie, Specialne
rukovati, ramy (napr. pre pilové kotuce), skrinky, voziky a pod.
Nosenie ochrannych rukavic zlepsuje uchopenie nastroja a dalej
znizuje riziko zranenia.

Udrzba a Uprava frézovacich nastrojov a suUvisiacich
komponentov a pilovych kotU¢ov by sa mala vzdy vykonavat
podla poziadaviek na konstrukciu / pokynov vyrobcu. Udrzbu
a Upravu frézovacich nastrojov a suvisiacich komponentov
a pilovych kotucov by mala vykonavat kvalifikovana osoba, t.j.
osoba zaskolena a so skusenostami, ktora pozna konstrukéné
poziadavky a Uroven bezpecnosti, ktoru treba dosiahnut.

Pri prebrusovani frézovacich nastrojov a pilovych kotU¢ov
treba dodrziavat minimalne poziadavky na hrubku a tvar reznej
hrany.

Kompozitné naradie musia opravovat osoby so skUsenostami
a znalostami konstrukcie a pouzivania frézovacich nastrojov
na spracovanie dreva a podobnych materialov, napr. odbornik
s prislusnym vzdelanim a vedomostami o postupe spajkovania,
vratane najma vplyvu spajkovania na napatie v tele nastroja
a rezaci material. Pri odstrafiovani opotrebovanych hrotov

a naslednom spajkovani novych sa treba presvedcit, ¢i je
hrot spravne upevneny v tele nastroja a ¢i nasledne nevznika
kritické napatie v tele nastroja.

Po akomkolvek type udrzby by frézovacie nastroje oznacené
MAN mali nadalej dodrziavat poziadavky noriem tykajucich sa
nastrojov pre ru¢né podavanie.

Pri Uprave frézovacich nastrojov, napr. Uprave priemeru
otvoru, Uprave stopky, nasadeni novych hrotov kompozitnych
nastrojov a podobne treba zabezpecit, aby boli nadalej dodrzané
poziadavky normy tykajuce sa vyvazenia.

Po Uprave a/alebo nasadeni nového hrotu treba frézovacie
nastroje a pilové kotuc¢e oznacit podla pravidiel, ktoré platia pre
nové nastroje. Treba vSak pridat nazov/logo spolo¢nosti, ktora
vykonala Upravu/nasadenie nového hrotu.

Aby nedoSlo k zraneniam, s naradim treba zaobchadzat podla
pokynov vyrobcu.

Pri nastrojoch vaziacich viac ako 15 kg moze byt potrebné
pouzivat Specialne manipulatné naradie alebo nadstavce
v zavislosti od funkcii, ktoré vyrobca navrhol pre nastroj,
aby umoznili lahkU manipulaciu. Vyrobca moze poskytnut
informacie o dostupnosti potrebnych nastrojov.

UPINACIE ZARIADENIA

Je potrebné porovnat rychlosti vyznacené na upinacom
zariadeni a nastroji, ktory sa ma upnut. Pri Uprave rychlosti na
stroji treba pouzit nizSiu rychlost.

Skrutky a matice sa musia utahovat pomocou prislusnych klG¢ov.
Upinacie povrchy by mali byt o¢istené od Spiny, mastnoty, oleja
a vody.

Upinacie zariadenia a nastroje treba montovat alebo upinat
v suUlade s uvedenymi utahovacimi momentmi a tlakmi
a s pouzitim urc¢enych klucov; predlzovanie klU0¢ov alebo
utahovanie ¢i uvolfiovanie pomocou Uderov kladivom nie je
dovolené.

Nie je dovolené prekracovat maximalne priemery a dlZky
nastrojov.

Priemer stopky musi byt v sulade s upinacim rozsahom
upinacieho zariadenia. ,

Je potrebné dodrziavat minimalnu pozadovanu upinaciu dlzku.
Je potrebné dbat, aby Udaje doblezité pre bezpe¢nost upinaného
nastroja boli vzdy ulozené na datovom médiu.

Opravy by mala vykonavat iba kvalifikovana osoba, t. j.
osoba s odbornym Skolenim a so skusenostami, ktora pozna
poziadavky na design, konstrukciu a bezpecnost.

Pri oprave by preto mali byt pouzité nahradné diely, ktoré su
v sUlade so Specifikaciami originalnych dielov.
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Foras, maras és (NC-szerszamok
Biztonsagos munkavegzés

SZERSZAMOK

A szerszamokat kizardlag olyan, megfelel§ képzettséggel és
tapasztalattal rendelkez6 személyek hasznalhatjak, akik kelld
ismeretekkel rendelkeznek a szerszamok hasznalatarol és
kezelésérol.

A szerszamon feltUntetett maximalis fordulatszamot be kell
tartani.

Ha az egyrészes szerszamon torés lathatd, a szerszam nem
hasznalhaté.

A rogzitéfelUleteket meg kell tisztitani a szennyezédések, a zsir,
az olaj és a viz eltavolitasa érdekében.

A gyanta konnyUfémotvozetekrol torténd eltavolitasahoz olyan
oldészereket kell hasznalni, amelyek nincsenek hatassal a
kezelt anyagok mechanikai jellemzéire.

A szerszamok és szerszamtestek befogasat ugy kell elvégezni,
hogy azok hasznalat kdzben ne lazuljanak ki.

A hengeres szarral rendelkez6 szerszamok befogasat ugy kell
elvégezni, hogy a maximalis szabad szarhossz jelét - legalabb
részben - fedje a befogbdeszkodz vagy a rogzitébilincs.

A szerszamok felszerelése soran uUgyelni kell arra, hogy a
befogas a szerszam agyanal vagy befogofelUleténél torténjen,
és

a forgacsoloélek ne érintkezzenek egymassal,
befogoelemekkel.

A rogzitécsavarokat és -anyakat a megfelelé csavarkulccsal stb.
kell meghUzni a gyarto altal megadott nyomatékkal.

A csavarkulcs tagitasa és a kalapacsitéssel vald meghiUzas nem
engedélyezett.

A szoritécsavarok meghUzasat a gyartd utasitasai szerint
kell elvégezni. Eltér6é utasitas hianyaban a szoritdcsavarokat
egymas utan, kézéprél kifelé haladva kell meghuzni.

Rogzitett (pl. szoritassal vagy ragasztassal fixalt) gylrik
hasznalata a karimas perselyeknél csak akkor megengedett, ha
kialakitasuk megfelel a gyartoéi specifikacioknak.

A szerszamok javitasa és élezése kizarolag a gyartd utasitasai
szerint végezheté.

Aszerszam javitasa és élezése utan meg kell gy6z6édni arrol, hogy
a szerszam megfelel a kiegyensulyozasi kovetelményeknek.

A javitasi folyamat soran a kompozit (hegy() szerszamok
kialakitasa nem modosithato.

A kompozit szerszamok javitasat olyan hozzaérté személynek
kell végeznie, aki megfelel§ képzettséggel és tapasztalattal
rendelkezik, valamint kell6 ismeretekkel bir a kialakitasi
kovetelményekrél és a szukséges biztonsagi szintrél.

Ennek megfelel6en, javitaskor példaul olyan potalkatrészeket
kell hasznalni, amelyek megfelelnek a gyarto altal biztositott
eredeti alkatrészek specifikacidinak.

A megfelel§ befogast biztosito tiréseket fenn kell tartani.

Az egyrészes szerszamok esetén Ugyelni kell arra, hogy a
forgacsoloél élezése soran ne gyenglljdn az agy, valamint a
forgacsol6él és az agy kdzotti kapcesolat.

A sérulések elkerUlése érdekében a szerszamokat a gyarto
utasitasai szerint kell kezelni. A biztonsagos kezelés jellemzdéen
olyan eszk6zOk hasznalatat jelenti, mint a tartohorgok, sajat

illetve a

fogantyuk, keretek (pl. korfUrészlapokhoz), 1adak, kocsik stb.

A védokesztyUk jobb szerszamfogast biztositanak, és tovabb
csokkentik a balesetek kockazatat.

A maroszerszamoknak, a kapcsolodé alkatrészeknek és
a korfUrészlapoknak minden esetben meg kell felelnilk
a kialakitasi kovetelmények/a gyartd elbirasainak. A
maroszerszamok és  korfUrészlapok karbantartasat és
modositasat kizarolag olyan hozzaérté személy végezheti, aki
megfeleld képzettséggel és tapasztalattal rendelkezik, valamint
kell6 ismeretekkel bir a kialakitasi kovetelményekrél és a
szUkséges biztonsagi szintekrol.

A maroszerszamok és a korfUrészlapok élezésekor be kell
tartani a forgacsol6él vastagsagara és kiugrasara vonatkozo
minimalis kovetelményeket.

A kompozit szerszamok javitasat a fa és hasonld anyagok
megmunkalasara szolgalé mardszerszamok kialakitasa és
hasznalata terén tapasztalattal és ismeretekkel rendelkez6
személy végezheti, azaz olyan szakért6, aki megfeleld
oktatasban részesult és kell§ szakértelemmel bir a forrasztasi
folyamatot illet6en, ideértve kiléndsen a forrasztasi folyamat
szerszamtestben és forgacsoldanyagban uralkodo feszultségre
gyakorolt hatasat. Az elhasznalddott hegyek eltavolitasakor és
az Uj hegyek felforrasztasakor Ogyelni kell arra, hogy a hegy
megfeleléen rogziljdon a szerszamtestre, és a folyamat ne
okozzon kritikus mértékl fesziltséget a szerszamtestben.

Az ,MAN” jel6léssel rendelkez6 mardszerszamoknak
karbantartas utan tovabbra is teljesiteniUk kell a kézi adagolasu
szerszamokra vonatkoz6 szabvanyok kdvetelményeit.

A mardszerszamok modositasakor (pl. furatatmérd vagy szar
modositasa, kompozit vagy hasonld szerszamok hegyének
cseréje) Ogyelni kell arra, hogy a kiegyensulyozasra vonatkozo
szabvany kovetelményei tovabbra is teljestljenek.

Modositas és/vagy hegycsere utan a mardszerszamokat és a
korfOrészlapokat az Uj szerszamokra vonatkozd szabalyok
szerint meg kell jel6Ini. Emellett fel kell tuntetni a modositast/
hegycserét végzé vallalat nevét/logéjat.

A sérUlések elkerUlése érdekében a szerszamokat a gyarto
utasitasai szerint kell kezelni.

A 15 kg-ndl nehezebb szerszamok esetén specidlis
kezel6eszkdzok vagy szerelvények hasznalatara lehet szUkség,
a gyartd altal a szerszamra tervezett, kezelést kdnnyité funkciok
figgvényében. A szUkséges eszkdzok elérhetdségérdl a gyartd
nyujt tajékoztatast.

BEFOGOESZKOZOK

Ossze kell vetni a befogoeszkdozon és a rogziteni kivant
szerszamon jelzett fordulatszamot. A gép fordulatszamanak
beallitasahoz az alacsonyabb fokozatot kell hasznalni.

A csavarokat és anyakat a megfelel6 csavarkulccsal
meghuzni;

A rogzitéfelUleteket meg kell tisztitani a szennyezédések, a zsir,
az olaj és a viz eltavolitasa érdekében;

A befogbdeszkozoket és a szerszamokat a megadott nyomatékkal,
nyomassal és csavarkulccsal kell felszerelni, befogni. A
csavarkulcs tagitasa, valamint a kalapacsUtéssel torténd
meghuUzas vagy lazitas nem engedélyezett;

A maximalis szerszamatmérdket és szerszamhosszakat nem
szabad tullépni;

A szaratméréknek meg kell felelniUk a befogdeszkdzok szoritasi
tartomanyanak;

A minimalisan szUkséges befogasi hosszt be kell tartani;

A befogott szerszam biztonsagara vonatkoz6 adatokat minden
esetben adathordozon kell tarolni.

A javitasi mUOveleteket kizarélag olyan hozzaérté személy
végezheti, aki megfelel6 szakképzettséggel és tapasztalattal
rendelkezik, valamint kell6 ismeretekkel bir a kialakitasi,
kiépitési és biztonsagi kovetelményekrél;

Ennek megfelel6en, javitaskor példaul olyan potalkatrészeket
kell hasznalni, amelyek megfelelnek az eredeti alkatrészek
specifikacidinak.

kell
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(BepneHue, ppe3epoBaHne M UHCTPYMEHTDbI ANA cTaHKOB cYMY
be3onacHble npuembl 1 MeToibl padoTbl

MWHCTPYMEHTbDI
VIHCTpYMeHTbI [JOMKHbI MCMOJb30BaTbCA UCKMIOUUTENIbHO OBYUYEHHbIMU 1
OMbITHBIMU ~ paboOTHUKaMK,  O6najaloWMUMM  3HaHUAMKU O  MopAfKe

MCMOSb30BaHMA 1 06CNYKMBaHWA MHCTPYMEHTA.

3anpelyaeTcsa NpeBbilaTh MakCUMalbHYI0 YacTOTy BpaLUeHUs, yKasaHHYIo
Ha VHCTpYMeHTe.

3anpellaeTcs MCNosib30BaTh Lie/bHbIe MHCTPYMEHTbI C BUAMMBIMU Cliejamm
n3fioma.

3aXXMMHble MOBEPXHOCTW JOJIKHbI ObITb OUMLLEHbI OT MbINK, CMa3KK, Macna
1 BOABI.

YaaneHne CMON C NErkUX CMaBOB AOJKHO BbIMOMHATLCA TONbKO TEMM
pPacTBOPUTENAMM, KOTOPbIE He BIMAIOT Ha MeXaHNYeCcKMe XapakTepucTuKm
3TUX MaTepu1arnos.

VIHCTpYMEHTbI 1 Kopryca MHCTPYMEHTOB ClieflyeT 3aXMMaTb TakMm 06pasom,
KOTOPbI MO3BOINT UCKIIOUNTb UX BbICBOOOXAEHME BO BPEMSA paboTbl.
VIHCTPYMEHTbI C LMAVHAPVYECKMMU XBOCTOBUKAMU CrepyeT 3aXummaTb
TakMM 06pas3oM, YTobbl OTMETKAa MaKCMMasnbHO [OMyCTUMOW CBOOOAHOW
AJIMHbBI XBOCTOBYKa 6bliN1a, MO MEHbLLEH Mepe, YaCTUYHO 3aKpbiTa 3aXKUMHbIM
YCTPONCTBOM WU 3aXKMMHbBIM NMAaTPOHOM.

CobniofaliTe OCTOPOXXHOCTb MPU KPEMIEHNN NHCTPYMEHTa, y6eauTech, Uto
3a@XK1M 3aXBaTWJ1 CEPTEUHUK WITN 3aXKVIMHYHO MOBEPXHOCTb MHCTPYMEHTa 1
He floMyCcKaliTe KOHTaKTa PeXyLyX KPOMOK APYT C APYTOM U C 3aXKMMHbIMU
3NeMeHTaMu.

KpenexHble BUHTbI 1 raiikn criefyeT 3aTArMBaTh NMOAXOAALMMU Killouamm
1 T.N., CObNoAan MOMEHT 3aTAXKU, MPeAnCaHHbI MPOU3BOANUTENEM.
3anpellyaeTcs UCNONb30BaTh YAJIMHUTENN KIIOYEN AW 3aTATMBaTb BUHTDI
MOJIOTKOM.

3a@XUMHble BUHTbI ClieflyeT 3aTArBaTb B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMM
npowussoamnTens. Eciv MHCTpyKUMM OTCYTCTBYIOT, 3aXKMMHbIE BUHTbI [JOMKHbI
6bITb 3aTAHYTbI MOC/IEA0BATENIbHO B HAMPABMEHU OT LIEHTPA Hapy»Ky.
Vicnonb3yiite HenopaBMKHble KOMbLa, HampuMep, 3anpeccoBaHHble WK
YAepKMBaemble afre3VoHHbIM CPefCTBOM, BO GnaHLEBbIX BTy/Kax, ecnu
3TO NPeAyCcMOTPEHO NPOU3BOANTENEM.

PeMOHT 1 nepeTouka WHCTPyMEHTa [O/KHbI BbIMOMHATBCA TONMbKO B
COOTBETCTBMN C UHCTPYKLUVAMMN NMPOV3BOANTENA.

Mocne pemoHTa 1 NEPETOUYKN MHCTPyMEHTa HeobXoAMMO ybeanTbeA, YTo
WHCTPYMEHT OCTasncA c6anaHCMpoBaHHbIM.

B  npouecce pemoHTa  3anpeliaeTcA  M3MEHATb  KOHCTPYKLUIO
KOMMO3NLMOHHbIX ~ MHCTPYMEHTOB  (C  HaBapeHHbIMW  PeXyLyumu
nnacTMHamm).

Komno3unymnoHHble VHCTPYMEHTbI LOMKHbI PEMOHTUPOBATHLCA

KOMMETEHTHbIM JINLIOM, TO €CTb, OOYYEHHbIM W OMbITHBIM COTPYAHWKOM,
obnapalyM 3HaHUAMU O TPeBOBaHMAX K KOHCTPYKLMU 1 HEOBXOAMMOM
ypoBHe 6e30nacHocTy.

Mpu pemoHTe HEOOGXOAMMO WMCMONb30BaTb, B YaCTHOCTY, 3amacHble YacTy,

COOTBETCTBYIOLUME  XapaKTepUCTMKaM  OPWIMHafbHbIX  3anyacTen,
npefoCTaBAAeMbIX MPON3BOANTENEM.

Heobxopgmmo  cobniopgaTb  AOMYCKM, rapaHTUpylwWwme npaBuibHoe
3aXKMMaHue.

B OTHOLWEHUN LeNbHbIX MHCTPYMEHTOB ClieAyeT MOMHWTb, YTO MepeTouka
pexylleii KPOMKM He Bbi3blBaeT OcC/labneHns Kopryca W COefUHEeHWs
pexyLLeil KPOMKYM C KOPyCcOM.

YTobbl u3bexaTb TpaBM, HeobxoAaMmo paboTaTb C MHCTPYMEHTamMu B
COOTBETCTBMU C MpaBUIaMy, YyCTaHOBNEHHbIMY Npou3ssoamnTenem. O6bIYHO
6e3onacHoe obpalleHre NpefnonaraeT NCNonb3oBaHNe BCMOMOraTesibHbIX
YCTPONCTB, HAamnpumep, KPeneXHblX KPOHLUTENHOB, OPWUIMHabHbIX
PYKOATOK, pam (Hanpumep, Ans LUCKOB PYYHbIX LIMPKYNAPHBIX M), ALMKOB,
TenexeK M T.N. 3aWMTHbIE NMepyaTKu YnyuyllalT 3axBaT WHCTPYMEHTa 1
[OMOJTHUTENBHO CHIKAOT PUCK TPaBMMPOBaHWA.

TexHuyeckoe obcnyxnBaHMe U MoAepHU3aUMA Gpe3 1 UX KOMIMOHEHTOB,
a TaKKe IUCKOB AJ1A LMPKYIAPHbIX N AOIKHBI BbIMOHATLCA B CTPOTOM
COOTBETCTBAM €  TPEBOBAHUAMM  KOHCTPYKUUM /  WHCTPYKUMAMU
npousBoauTensa. TexHnyeckoe obCAyXMBaHWe 1 MoAepHu3auua ¢pes un
OUCKOB N1 UMPKYNIAPHBIX NN JO/MKHbI  BbIMOMHATLCA  TONbKO
KOMMETEHTHbIM JINLIOM, TO €CTb, OOYYEHHbIM W OMbITHBIM COTPYAHWKOM,
obnapalyM 3HaHAMU O TPeBOBaHMAX K KOHCTPYKLMU 1 HEOBXOAMMOM
ypoBHe 6e30nacHoCTy.

Mpu nepetouke ¢pe3 M ANCKOB ANA LMPKYIAPHBIX N HEOOXOANMO
cobnofaTb MUHMMarbHble TPEOOBaHUA K TOJLLUMHE PeXyYLLero nosiotTHa u

NPOeKLUN PeXxyLLero nosioTHa.
K peMOHTY KOMMO3ULIMOHHbIX MHCTPYMEHTOB [JOMMKHbI JOMYCKaTbCA TONIbKO
LA, MMEILLME COOTBETCTBYIOLUIA OMBbIT M 3HAaHUA O KOHCTPYKLUUM W
ucrnionb3oBaHun $pe3 AnA obpaboTKyM [peBecuHbl M MOAOOHbIX el
maTepuanos, HaNnpUMep, COTPYAHMKU C COOTBETCTBYIOLUM 06pa3oBaHeM
M 3HaHUAMU MpoLecca Nanky, BKIYas, B YaCTHOCTY, BAMAHME npoLecca
naiky Ha HampsXeHUA B KOpMyce maTepuviasia U B pexyliem matepuarne.
Mocne CHATVA M3HOLIEHHDBIX PEXYLYMX MIACTUH U HAaNaiKn HOBbIX PEXYLLMX
NnacTMH HeobXoAMMO Y6eAuTbCA, YTO pexyluas nnacTMHa npaBUIbHO
YCTaHOB/IEHa Ha KOPMyC, U YTO B MpoOLecce YCTaHOBKWM He BO3HVKIIM
KPUTUYECKUe Hanps>KeHUA B KOPyce MHCTPYMEHTa.

Mocne noboro TexHNYeckoro obcnyxmnBaHua Gpesbl ¢ Mapkuposkon MAN
LO/MKHbI NMO-NPEXHeMy OTBeyaTb TpebOBaHWAM CTaHAAPTOB, OTHOCALUMXCA
K UIHCTPYMEHTaM AnA PyYHOI Nojauu.

Mpu moandrKaumm epes, Hanprmep, N3MEHEHNU AVameTpa OTBEPCTUA N
XBOCTOBWKA, YCTAHOBKM PEXYWMX TMaCTUH Ha  KOMMO3MLMOHHBIN
WHCTPYMEHT 1 T.M., HeobXoAMMO ybeanTbca, YTo TpeboBaHUA CTaHAapTOB,
OTHOCALLMXCA K 6anaHCMpOBKe, NMO-NPeXXHeMy cObNofaloTCA.

Mocne moanduKaumm 1 / UNKN 3ameHbl PEXYLUUX MNACTVH HEOOXOANMO
MapKupoBaTb $pesbl 1 ANCKM ANA LMPKYIAPHBIX MU B COOTBETCTBUM C
npaBunamy, AeNCTBYOWMMN [JIA HOBbIX WHCTPYMEHTOB. TeM He MeHee,
HeobxoAaMMO p[06aBUTb Ha3BaHWe / QUPMEHHbI 3HaK KOMMaHWuW,
BbIMOJSIHMBLLEH MOANMKALMIO / 3aMeHY PeXYLLIMX NAACTUH.

YTobbl M3bexaTb TpaBM, HeobxoAMMo paboTaTb C WHCTPYMEHTaMu B
COOTBETCTBUW C NPaBUIamMy, yCTaHOBIIEHHBIMY NPON3BOANTENEM.
MHCcTpymeHTbl Maccoin 6onee 15 Kr MoryT notpeboBaTb MCMOb30BaHWA
creuvanbHbIX  YAEPXKUBAKLWMUX YCTPOMCTB WM npucriocobnexnin, B
3aBMICMMOCTY OT GYHKLMI, 3aNOXKEHHbIX MPON3BOAUTENEM B MHCTPYMEHT B
Lenax ynpoueHnsa obcnyxnBaHusA. [ponsBoanTenb MOXeT NpefoCcTaBUTb
MHPOPMALMIO O JOCTYMHOCTU HEOOXOAUMbIX YCTPOWCTB.

3AXKUMHbIE YCTPOMCTBA

YacToTbl BpalleHus, yKa3aHHbIe Ha 3aXKMHOM YCTPOWCTBE U 3aXKMaeMoM
MNHCTPYMEHTE, JO/MKHbI ObITb COMOCTaBUMbI. [NA perynMpoBKU 4acToTbl
BpaLLeHsi MOXKHO BblOpaTb MOHVKEHHbI J1ana3oH Ha CTaHKe.

BWHTBI 1 raiikn 4OMXHbI ObITb 3aTAHYTbI NOAXOAALMMU KIKOUYaMK;
3aXXMMHble MOBEPXHOCTU AOMXKHbI ObITb OUMLLEHbI OT MbIK, CMa3KK, Macna
1 BOAb;

3aXMMHble YCTPONCTBA Y UHCTPYMEHTbI JOMKHbI ObITb YCTaHOB/EHbI UK
3aXaTbl B COOTBETCTBUAM C 3aAaHHLIMW 3HAUEHMAMMW MOMEHTA 3aTAXKKMU,
aBfeHVsi U UCMOMb3yeMblX KIIloUel; 3arnpellaeTca  MCnonb3oBaTb
YAJIMHWTENN KIOUel, a TakKe MCMonb30BaTb MOMIOTOK MPW 3aTsXKKe 1nmv
ocnabneHuu;

3anpeLlyaetcs NpeBbilaTb MaKCUMasbHbIV AMAMEeTP U ANNHY NHCTPYMEHTa;
[lnameTp XBOCTOBMKA [OSKEH COOTBETCTBOBATb AMANa3oHy 3aKUMHOTO
YCTPOWCTBa;

Heobxoanmo cobniofaTb MUHMMANbHO AOMYCTUMYIO AJIUHY  3aXKMa;
CnepyeT ybeaunTbCc B TOM, UTO [aHHble, VMelOWMe OTHOLIEHUe K
6e30MacHOCTM 3aXaToro VHCTPYMeHTa, B Nloboe Bpems [OCTYMHbl Ha
HOCUTENe AaHHbIX.

PeMOHT pomKeH BbIMOMHATLCA TONbKO KOMMETEHTHbIM JIMLIOM, TO €CTb,
00YYEHHbIM 1 OMbITHBIM COTPYAHUKOM, 06M1aZjalolUM COOTBETCTBYOLIM
06pa3oBaHNEM 1 OMbITOM, @ TaKXKe 3HAHUAMM O TPe6OBaHMSAX K KOHCTPYKLMN
1 HeOO6XOMMOM YPOBHe 6e30MacHOCTY;

Mpy pemoHTe HEOBXOAMMO UCMONb30BaTb, B YaCTHOCTY, 3aMacHble YacTu,
COOTBETCTBYIOLLME XapaKTePUCTMKaM OPUrHabHbIX 3anyacTei.
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IHCTPpYMEHTH ANnA cBepAniHHA, ppe3epyBaHHA
Ta iHcTpymMmeHTH 3 UMK
NpakTuka 6e3sneuHoi pobotu

IHCTPYMEHTHU

IHCTPYMEHTM NOBUHHI BUKOPUCTOBYBATH NMLLE OCOOMU, AKI NPOMLLINHK
HaBUaHHA | MalTb [OOCBiIO, AKi 3HAKTb, AK BWMKOPWCTOBYBATH
{HCTPYMEHTH Ta AK 3 HUMM NpaLoBaTH.

He Mo)KHa nepeBMLUYBaTM MaKCUMManbHy LUBWAKICTb obepTaHHA,
3a3HaueHy Ha iHCTPYMEHTI.

He BMKOPUCTOBYMTE OQHOKOMMOHEHTHUM IHCTPYMEHT 3 BUAUMUMM
TpilWMHaMMU.

MNMoBepxHi 3aTUCKaHHA NOTPIOHO ouunLlyBaTH ANs BUAANEHHA bpyay,
XUPY, Macna i Boau.

Cmony BMAanAwTb NuWe 3 Merkux cnnaeiB 3a AOMNOMOrow
PO3UMHHMKIB, AIKI HE BMIMBAKOTb Ha MEXAHIUHi XapaKTePUCTUKHU
uMx martepianis.

IHCTPYMEHTH i KOpMNyC iIHCTPYMEHTa NOBUHHI OyTH 3aTUCHYTI TakUM
UMHOM, OO BOHU He nocnabntoBanucsa nig uac poboTu.
IHCTPYMEHTM 3 UWMIHOPUUHUM XBOCTOBMKOM MOBUHHI  OyTH
3aTUCHYTI TaKMM UYMHOM, LWOO MO3Hauka MaKCMManbHOI BiNbHOI
[OBXMHU XBOCTOBMKA Oyna npUKpUTa, MNPUMHAMMHI 4acTKOBO,
3aTUCKHUM MPUCTPOEM abo (hiKCyrUOO LaHrolo.

Cnig 3BEPHYTH yBary Ha MOHTaXHi iIHCTPYMEHTH, Wob rapaHTyBatH,
WO 3aTUCKAHHA 3[INCHIOETbCA Uepe3 MaTOUMHY 3aTUCKHOM
NOBEPXHEK iHCTPYMEHTa i

O PiXKyui KPOMKWM He KOHTaKTylOTb OfHa 3 ogHow abo 3
3aTUCKHUMMW eNeMeHTaMM.

BUHTU | raMku NOTPIOHO 3aTArHYTW 3a AOMOMOrOK BiANOBIAHWUX
raMKoBMX K/MKOUIB TOWO [0 3HAUEHHA KPYTHOrO MOMEHTY,
3a3HaUEHOro BUPOOHUKOM.

3ab0pOHAETLCA NOAOBXEHHA raMKOBOro K/oua abo 3aTAryBaHHA
3a 4OMNOMOroto yaapiB MOMOTKOM.

3aTUCKHI TBUHTM MOTPIOHO 3aTArHYTWM BiAMOBIAHO OO0 IHCTPYKLIW,
HagaHWX BUPOOHUKOM. AKLLO iHCTPYKLUiT HEe HamalTbCA, 3aTUCKHI
rBUHTW NOTPIOHO 3aTArHYTWM MNOCNIAOBHO 3 LEHTPY HA30BHi.
BUKOPUCTaHHA HEPYXOMMUX Kineub, HaNpuKnag MpecoBaHUX
abo yTpUMYBaHWX KNEWKUMW KPIiNNeHHAMU, Y naHLueBux
BTY/IKax AOMYCKA€ETbCA, AKLWO BOHM BWIOTOBMEHI BignoBigHO [0
cneuudikauii BUpobHMKa.

PeMOHT Ta noBTOpHe LWNiyBaHHA iHCTPYMEHTIB [4O3BONAETLCA
nywe BiANOBIAHO A0 iHCTPYKLUiN BUPOOHMKA iHCTPyMeEHTa.

MicnA peMOHTYy Ta MNOBTOPHOro LWAiyBaHHA iHCTPYMEHTIB
HeobxigHO nepekoHaThcs, Wob iIHCTPYMEHTH OTPUMYHOTLCH BUMOT
GanaHcyBaHHA.

KOHCTPYKLifi KOMMO3WUTHUX (3 HAaKOHEUHWKOM) iHCTPYMEHTIB He
NOBMHHA 3a3HaBaTW 3MiH B MPOLECi PEMOHTY.

KoMno3uTHi iHCTpyMeHTH NOBWMHHA  PEMOHTYBATU  NuULIe
KoMneTeHTHa ocoba, ToOTO Taka, AKa Ma€ MiArotoBKY i AocCBiA,
BONOAIE 3HAHHAMM LWLOAO KOHCTPYKTUBHUX NapameTpiB i po3ymie
piBeHb beaneku, AKMN HeobXiaHO AOCAITH.

ToXX pPEeMOHT MOBMHEH BKMAKOUATH, HaMNPUKNaa, BUKOPWUCTAHHA
3anacHMX 4YacTWH, fAKi BignosigatoTb cneuudikalii opuriHanbHUX
YaCTUH, HaflaHMX BUPOOHHUKOM.

MoBWHHI 3bepiratuca ponyctumi  Mexi, Ak  3abeaneuyoTb
npaBuNbHE 3aTUCKAHHA.
Mig  yac BHWKOPUCTAHHA OOHOKOMMOHEHTHOIO  iHCTPYMeEHTa

HeOobXiQHO CTEXWUTU 3a TUM, LoD NepeKpyuyBaHHA PiXKyuoi KPOMKM
He NPU3BOAMNO A0 OCNAbNeHHA MATOUMHM i MIAKNIOUEHHA PiXyuoi
KPOMKW 8O MaTOUYMHMU.

o6 YyHWKHYTH TpaBMm, NOTPiOHO BUKOPWUCTOBYBATU IHCTPYMEHTH
BiANOBIAHO [0 BKa3iBOK BWpPOOHMKaA. 3asBuuai bOesneuHe
NOBOMKEHHA Mepenbauae BWKOPUCTAHHA TakKUX MNpunagie, fAK
raukuv OnA rnepeHeceHHs, cneuianbHi pyuku, paMku (Hanpuknag,
ANA  NONOTeH UMPKYNAPHWUX TMUNOK), KOPOOKW, BIi3KM ToOLLO.
HOCiIHHA 3aXMCHUX PyKaBMUYOK MOKPALLY€E YTPUMAHHA PYKOATKKU Ha
iHCTPYMEHTI Ta LOAATKOBO 3MEHLUYE PU3UK TPABMYyBaHHSA.

TexHiuHe  obcnyroByBaHHA Ta  MoauQiKalia  dpe3epHUx
iHCTPYMEHTIB i MOB’A3aHUX 3 HWUMW KOMMOHEHTIB i MONOTEH
LMPKYNAPHUX NMUNoK 3aBXau NOBUHHO BignoBigatu

KOHCTPYKTUBHUM MapameTtpam/iHCTPyKLiAM BUPOOHMKa. TexHiuHe
obcnyroByBaHHA Ta Mopuikauito QpesepHUX iHCTPYMEHTIB

i NonoTeH UWPKYNAPHUX MMNOK MNOBMHHA BWKOHYBaTW MuLIe
KomMneTeHTHa ocoba, ToOTO Taka, AKa Ma€ MiAroToBKY i O0CBIA,
BOMNOAIE 3HAHHAMM LLOAO KOHCTPYKTUBHMUX NMapameTpiB i po3yMmie
piBeHb beaneku, AKMIN HeOobXigHO AOCAITH.

Mpu noBTOPHOMY LWichyBaHHI (hpe3epHUX IHCTPYMEHTIB i MONoTeH
LUMPKYNAPHUX MUNOK HeobxiaHO [OTpMMyBaTUCA MiHIMANbHUX
BMMOT 4,0 TOBLUMHM PiXKyuoro nesa i NpoekLii pikyuoro nesa.
KOMMO3UTHI iHCTPYMEHTM NMOBMHHA PEMOHTYBATU 0ocoba, AKa Mae
0OCBif | BONOAIE 3HAHHAMM LWOAO KOHCTPYKLUIii i BUKOPUCTAHHA
dpe3epHUxX iIHCTPYMEHTIB AnA obpobKK AepeBUHU i aHaNOriuHKUX
mMaTepianiB, Hanpuknag, eKkcnept 3 BiANOBIAHOK OCBITO Ta
3HAHHAMKW MPO Mpouec MaAHHA, BKAOUAOUMW, 30Kpema, BMNNUB
npouecy MaAHHA Ha HaMnpyXeHiCTb B KOpMycCi iHCTpymMeHTa i
pi>kyuoMmy Matepiani. [lpuM nafAHHI 3HOLWEHWX HAKOHEUYHMUKIB
i nomanbllOMy MafAHHIi Ha HOBMX HAKOHEUHWKaX HeobXxigHOo
nepeKkoHaTUCH, WO HAKOHEUHWK MpPaBUIbHO BCTAHOBMEHUW B
KOpMyCi iHCTPYMEHTA i WO npouec He NPU3BOAUTL A0 KPUTUUHOI
Hanpy»XeHOCTi B KOPNYCi iIHCTPyMeHTa.

Micna 6yaob-AKOro BWAy TEXHiYHOro obcnyroByBaHHA Qpe3epHi
iHCTpyMeHTH, no3HaueHi MAN, noBWHHI W Hagani Bignosigatu
BMMOraMm CTaHOapTiB, NMOB’A3aHWUX 3 IHCTPyMEHTaMW ANA PYyUHOI
nogaui.

Mpu mogudikauii dpesepHUX HCTPYMEHTIB, HanpuKNag 3MiHi
niametpa oTBOpy, Moaudikalii XBOCTOBMKA, HamnnaBNeHHIO
KOMMNO3WTHUX [HCTPYMEHTIB TOWO, CNig nepekoHaTucs, Lo
0OTPMMaHO BUMOT CTAHAAPTIB WoAo banaHcyBaHHS.

Micna moaudikauii Ta/abo HannaBneHHs Ppe3epHi IHCTPYMEHTH i
NONOTHA LMPKYNAPHUX NMUMOK NOBUHHI ByTW No3HaueHi BiagnosigHo
00 NpaBun, WO 3aCTOCOBYHTLCA OO HOBWX iHCTpyMeHTiB. OgHak
cnig aogaty HasBy/NoOroTWN KOMMaHil, Wo BUKOHYE MmoaudikaLito/
HannaBfeHHSA.

LLlo6 YHWKHYTU TpaBM, MOTPIOHO BMKOPUCTOBYBATWU iHCTPYMEHTH
BiNOBIAHO OO BKa3iBOK BUPOOHMKa.

IHCTPYMEHTH Baroto noHag 15 Kr MoXyTb BUMaratv BUKOPUCTAHHA
cneuianbHUX 3aBaHTaXXyBallbHO-PO3BaHTAXyBallbHUX MNPUCTPOIB
abo npucTocyBaHb; Lie Dyae 3anexatu Bif XapaKTepWUCTUK, AKi
BUPOOHUK BHIC B IHCTpyMeHT pAnsa 3abesneueHHA 3pyyHOCTI
ynpaBniHHA. BWpoOOHMK MOXe MOBIAOMWTM MpPO  HAABHICTb
HeobXxigHUX NPUCTPOIB.

3ATUCKHI NPUCTPOI

Cnig NOpPIiBHATU WBKWAKICTb, BKa3aHy Ha 3aTUCKHOMY MPMUCTPOI Ta
iHCTPYMEHTI, WO 3aTUCKaeTbcA. [nA peryntoBaHHA WBUAKOCTI Ha
MaLLMHI CNig 3aCTOCOBYBATU HUXUY LIBKUAKICTb.

BUHTK i ralkK NOTPIOHO 3aTArHYTM 3a OOMOMOrOK BiAMOBIAHWUX
raMKoBMX KNHOUIB;

3aTUCKHi MoBepxHi MOTPiOHO ouullyBaTW AN BuOaneHHa Opyay,
XXWUPY, Macna i BOAu;

3aTUCKHI NPUCTPOT Ta IHCTPYMEHTHU NOBUHHI OyTH BCTaHOBNEHi abo
3adhikcoBaHi BiAMOBIAHO [0 3aaHUX KPYTHUX MOMEHTIB, TUCKY Ta
KntouiB, AKi OyayTb BUMKOPWUCTOBYBATMUCH; MOLOBXEHHS FamMKOBUX
KnouiB abo 3aTAryBaHHA uu ocnabneHHs 3a 4ONOMOrok yaapiB
MOMOTKOM He [OMYCKAaETbCA;

MakcuManbHWi diaMeTp iHCTPYMEHTA i [OBXWHA iIHCTPYMEHTa He
NOBWHHI NepeBULLYyBaTH;

[iameTpun XxBOCTOBMKA NOBMHHI BigNOBIAaTK Aiana3oHy 3aTUCKaHHA
3aTUCKHMUX MPUCTPOIB;

HeobxigHoO AoTpMMyBaTMCA MiHiManbHOI IOBXXWHU 3aTUCKAHHS;
HeobxigHO CTeXWTU 3a TMM, WOO AaHi, Wo cTocykoTbea besneku
3aTUCHEHOTO iIHCTPYMEHTA, 3aBXau 30epiranncA Ha Hocii AaHmx.
PeMOHT NOBMHHA BWKOHYBATWU NULLIE KOMMETEHTHA ocoba, To6TO
ocoba 3 npodheciMHo NiAroToBKOK Ta AOCBIAOM, WO BONOAIE
3HAHHAMM LWOAO0 BUMOT 0 CTPYKTYPH, KOHCTPYKLUIT | besneku;
ToMy peMOHT NOBMHEH BKMOUATU BUKOPUCTAHHA 3anacHUX YacTHH,
AKI BignoBigaoTb cneuundikalism opuriHanbHUX AeTaneu.
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bypfbinay, mapuwpyTtray xaHe KCb Kkypanaapbi
Kayinci3 »xymbic Toxipubeci

K¥PANOAP

Kypangapabl, nanganaHy aHe eHaey ToCinaepiH MEHrepreH xaHe
ONapMeH XKyMbIC Kacay Toxipubeci bap agamaap FaHa KonaaHybl
THic.

Kypanga KepceTinreH Makcumangbl
LWaMaZaH acbipbinMaybl Kepek.
Kesre kepiHeTiH cbi3atTapbl bap Kypangapabl kongaHbaraH eH.
Kbickbill OeTTepaeH Kipnepdi, mawmnap MeH CyAbl KeTipy YLWiH,
OnapAbl Xakcbinan Ta3apTy Kaxer.

LWawnblpabl KepceTinrex MaTepuanaapablH, MeXaHMKanblK
cunaTTamanapbliHa 9CepiH TUri30elTiH, epiTKill KOCbINFaH XXeHin
KOCManapMeH FaHa KeTipin, Tazananasbl.

Kypangap mMeH onapfblH KOprycTapbl XXymbic BapbicbiHAa H6ocan
KanmanTbiHOan eTin KbICbINybl KEPEK.

Limnunap Tepisgec Giniri 6ap Kypangap 6oc binikTiH Makcumangbl
y3blHObIFbIH KepceTeTiH bOenri kem pereHae iWiHapa KbICKbIL
KYPbINFbIMEH HEMece OeKiTKil TbIFbIHMEH »Kabblnbin TypaTbiHAaM
eTin KblCblNybl KEPEK.

KbiCy KyMweK apKpblfbl, AFHW KypanablH KbICKblW OeTi apKpinbl
XKYprisinin, coHpan-ak Kecy xuektepi bip-6ipiMeH xoHe KbICKbILL
3NeMeHTTepMeH barnaHbicnam XyprisinyiH kamMTamacbl3 eTy YyLiH,
MOHTaxgay KypangapbiHa b6aca Hasap aygapy Kaxer.

BekiTkiw OypaHaoanap MeH COMbIHAAp CoWKec COMbIH Oyparfbill
KiNTTepMeH xaHe T.0. KypanaapablH KeMeriMeH, eHAipyLWi yCblHFaH
aMHany MOMEHTIHIH WaMacblH cakTal OTbIpbIN TAPTbINYbI THIC.
CoMbIH Byparfbilw KinTTi y3apTyra Hemece banfameH ypy apKpibl
TapTyFa TblMbIM CanbiHagbl.

Kbickbiw OypaHaanap eHAipywi YCbiHFAH HYCKaynblkka CaMKec
TapTbinybl TWic. Erep pe HyckaynbikTap Oepinmece, KbiCKbILL
OypaHoanap opTacbiHaH CbipTKa Kapan bOafbiTTanFaH peTneH
TapTbINybl KEPEK.

BekiTKill cakMHanapabl, MaCeNeH XeniMaerill HblFanTKbILITapMeH
npecTenrex Hemece  OekiTinireH, dnaHeuti  >xeHaepaeri
cakuMHanapgbl KONAaHy, onap  OHAIPYWIiHIH  TeXHWKanbIK
cunaTTamanapbiHa cau )KacarnfaH XXafFfanaa FaHa pykcar eTinegi.
KypangapAbl XXeHAeyai XXoHe eHaeyai TeK Kypanabl eHAipYLWiHiH
HyCKaynblKTapblHa COMKEC XYprisyre pykcar eTinegi.

XeHpoeyneH XoHe eHOeydeH OTKeH KypangapAblH TeHaecTipy
TanantapbiHa car 6onyblH KaMTaMachI3 eTy KaXeT.

Kypampac (msHekepneHreH) kypangapablH KypbiibiMbl XeHaey
OGapbicbiHAa e3repTinmMeyi THic.

Kypamgac kypangapgbl 6inikti  mamaH, SAfHM  KypanablH,
KYPbIbIMbIHA KOMbINATbIH TananTapAbl KETiK MeHrepreH >oHe
KaXKeTTi Kayincisfik aeHreniH yrblHaTbiH OiniMi MeH gaspnbiFbl 6ap
afaM XeHpeyi Kepek.

CoalKeciHWe, >XeHAey >KyMblCbl OapbiCbiHAA ©HAIPYWi YCbIHFaH
biperen benuiekTepaiH cMnaTTaMacbiHa COMKeC KeneTiH KocanKpl
OenweKkTepai KonaaHyabl KAMTYbl KEpeK.

BekiTygiH AypbIiC >KYPrisinyiH KamMTamacbl3 eTeTiH LeKTeynep
cakTanybl THicC.

Bip Kypangobl KongaHfFaHOa, KeCKill >XWeKTi kKanTa OypaynaH
KYMWeKTiH 6ocan KeTneyiH >XoHe KecCKill >XWEKTIH KymweKneH
OannaHbicnayblH KaafFanay Kaxer.

XapakarTapablH angblH any ywWiH, Kypangap eHAipylwi yCbiHFaH
HyCKaynblKTapfFa CoMKec eHAenyi KaxeT. OAeTTe, Kypanaapabl
Kayincis nanganaHy TacbiMangarblill inMekTep, benek yctarblilwTap,
»aktaynap (MaceneH, afalw TineTiH AMCKinep), KopanTap,
apbawanapabl xaHe T.0. KaMTuabl. KopFaHbIlW KONFANTapblH KUIO
apKblnbl Kypangbl MblKTan ycTam, kapakat any KayniH 6apbiHlwa
asanTyra bonaasbl.

Opesep Kypangapbl MeH conapfa KaTbiCTbl KOMMOHEHTTEP MeH
OMCKini apanapAbl TYPMEHAIPY >XoHe onapfa Kbi3MeT KepceTty -
KYPbINbIM Tanantapbl MEH eHAIPYLWIi HYCKaynblFblHA calkec Honybl
Tvic. @pesep Kypangapbl MeH AWCKINI apanapfbl Typnexngipy
YKOHe onapfa TEXHWKANbIK KbIBMeT KepceTyai Tek binikti mamaH,
AFHW  KypangblH KypbifbiMblHA KOMbINATbIH TanantapAbl KeTik
MEHrepreH >KaHe KaXKeTTi Kayincisgik geHreriH yrblHaTblH Binimi
MEH AanApnbiFbl bap agam Xyprisyi kepek.

apIHaﬂ,D.bl Py XKblngamAablfbl

dpesep Kypangapbl MeH AWCKINi apanapabl KaWTa TerictereHae,
KECKil >Ky3 OeH Keckill >Xy3fiH MPOeKUMACbIHbIH KanblHAbIFbIHA
KOMbINaTblH MMHUManAbl TananTap cakTanybl KaxeT.

Kypampac kypangapabl >KeHaeydi afall CypekTep MeH CcofaH
yKcac matepuvanaapAbl eHaeyre apHanfaH dpesep Kypangapablii
KYPbINbIMbl MEH Onapabl KOonaaHy ToCinaepiH MEHrepreH aHe
COFaH CcalWKec Taxipubeci Dap MamaHFa, MaceneH OaHeKkeprney
npoueci, COHbIH iWiHae AoaHeKepney NPOLECiHiH Kypan Kopnycbl MeH
KeCKil maTepuangarbl co3blnynapfa TUri3eTiH acepi Typansl binimi
MeH OinikTiri 6ap mMamaHfa Tancbipy KaxkeT. To3faH yLITbIKTapAabl
[OHEKepnereHae >oHe onapAbl aHa YLWTbIKTapfa nicipreHge,
YWTbIKTbIH Kypan KOpnycblHA AYpbiC OpHanackaHAblFblHA XaHe
OoHeKepney npoueci Kypan KopnycbliHAa KayinTi KepHeyain nanga
6onyblHa aKeNin COKMNaMTbIHAbIFbIHA KO3 XKETKI3Y KaXKeT.

Ke3 KkenreH KkbiameT kepcetyaeH keWiH MAN pen OGenrineHred
dpesep Kypanaapbl KONMMEH >XeHAaey KypangapbiHa 6annaHbICTh
CTaHAapT TananTapblH CaKTaybl KEpeK.

dpesepney KypangapblH ©3repTKeH Xafaanga, MaceneH, caHbinay
OMaMETPiH  e3repTKeHfe,  CcaFakThbl MopudmKaumMsanaraHaa,
Kypamaac beniktepai KalTa KongaHrFaHaa »aHe T1.6., TeHaecTipyre
KaTbICTbl CTaHAAPT TananTapbiHblH CakKTanyblH KaMTamacbl3 eTy
KaXKeT.

MopaudurKkaumnsanaHFaHHaH KeWniH XoHe/Hemece KanTa
[OHEKepNeHreHHeH KeliH hpesep Kypangapbl MeH AUCKINi apanap
»KaHa Kypangapfa KonaaHblinaTtblH epexenepre cankec benrinenyi
Kepek. Ananga, MoaudUKaUUAHbI/OsHeKepneyni  eHAipeTiH
KOMMNaHUWAHbIH, aTaybl/NOroTUMIH e KOCY KaXeT.

XKapakattapAblH angbliH any YWiH, Kypangap eHAipyLWi yCblHFaH
HYCKaynblKTapFa CoMKec eHAeNyi KaxeT.

Canmarbl 15 Kr-HaH acaTblH Kypangap apHawbl  backapy
KYPbINFblnapbl MeH acnanTapabl KaXeT eTyi MyMKiH, on Kypangbl
navpanaHy KonannbiNblFblH KaMTamacbl3 €Ty YLWiH eHAOipYLWiHiH
Kypanfa eHrisareH epekwenikrepiHe 6GawnaHbicTel  ©onagbl.
OHAipyWi KaXeTTi KypblinFblnapablH 60ap-Kofbl Typanbl xabapnan
anagpl.

KbICKbILL KYPbINFbINAP

KbICKbILW  KYpbIFbl  MEH  KbiCaTblH  Kypanga KepceTinreH
XblNgaMAbIKTapabl CanbICThIpy KaXXeT. XKbingamablKTbl peTTey YLliH,
MallWHada TOMEH XblNgaMAbIKTbl KONAaHY KaxerT.

BypaHaamanap MeH COMbIHAapAbl COWKeC COMblH Oyparfbily
KiNTTepAiH KOMeriMeH TapTy KaxeT;

Kblckbil 6eTTepaeH Kipnepdi, mMannap MeH cyAbl KeTipy VLiH,
onapAbl Xakcblnan Ta3apTy KaxeT;

KbICKbIL KypbINFbiNap MeH Kypanaap 6enrineHreH MOMeHT, KbICbIM
YKOHE COMbIH Dyparblll KiNTTepre CoMKec OpHaTbIMbIN, KblCbiNybl
THiC; cOMbIH OypaFbll KinTTepai y3apTy Hemece OanfaMeH COFy
apKblnbl TapTbin He 6ocaTyFa ThiWbIM CanblHafbl;

KypanablH MakcuMMangbl AuameTpi MeH Y3blHAbIFbIH LWaMagaH
acblpMaraH XeH;

YWTbIK AMaMeTpNepi KbICKbIL KYPbINFbINapabliH KbiCy AUana3oHbliHa
coMKkec bonybl Kepek;

KbICyFa KaXXeTTi MUHUManabl Y3blHAbIK CaKTanybl TUIC;

KbicaTblH KypanablH KayincisairiHe kaTbiCTbl ManiMeTTep apaanbim
[epeKkTep TacbiMangafblllblHAA CaKTaynbl TypaTbiHObIFbIH ecTe
CaKTaFaH »XeH.

XeHgaey KyMbICbIH TeK BinikTi MamaH, AFHU KypanablH KypblibiMbl
MEH KayincisairiHe KoMblNaTbiH TananTapabl XXeTiK MEHTePreH aHe
THiCTi Toxipubeci MeH kacibu paapnbiFbl 6ap agam opbiHAaybl

Kepek;
CoHAbIKTaH, KeHaey YKYMbICbI Oiperen OeniekTepain
cunatTamacblHa ~ CoMKec  KeneTiH  Kocankbl — beniiektepai

nanpanaHygbl KaMTybl KEPEK.
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Scule de gdurire, frezare si CN(
Masuri de siguranta la locul de munca

SCULE

Sculele trebuie folosite doar de persoanele cu pregatire si
experientd privind folosirea si manuirea sculelor.

Viteza maxima de turatie marcatad pe sculd nu trebuie depdsita.
Sculele dintr-o singura piesa nu trebuie folosite dacd prezinta
fisuri vizibile.

Suprafetele de prindere trebuie curatate de murdarie, lubrifiant,
ulei si apa.

Impuritdtile trebuie eliminate de pe aliajele lucioase cu solventi
ce nu afecteaza proprietdtile mecanice ale acestor materiale.
Sculele si corpul sculelor trebuie prinse in asa fel incat nu
trebuie sa se desfaca in timpul operdrii.

Sculele cu coada cilindrica nu trebuie prinse astfel incat marcajul
maxim de pe lungimea cozii sa fie acoperit, macar partial, de
catre dispozitivul de prindere sau de catre mandrina de blocare.
Masuri de siguranta trebuie luate privind montarea sculelor prin
asigurarea ca lipirea butucului, respectiv prin lipirea suprafetei
sculei si

muchiile nu sunt in contact una cu cealaltd sau cu elementele
de prindere.

Suruburile de blocare si piulitele trebuie stranse prin folosirea
unor buloane potrivite etc. la valoarea efortului de torsiune
furnizat de cdtre producadtor.

Extensia cheii sau strangerea pneumatica nu trebuie permisa.
Suruburile de prindere trebuie stranse in conformitate cu
instructiunile furnizate de catre producator. Cand instructiunile
nu sunt oferite, suruburile de prindere trebuie stranse succesiv
din centru in afara.

Folosirea inelelor fixe, ex. cele presate sau tinute de cdtre un
adeziv fixator, in mansete cu flansa, este permisd daca este
fdcuta conform specificatiilor producdtorului.

Repararea si rectificarea sculelor trebuie permisa conform cu
instructiunile producdtorului.

Dupa repararea si rectificarea sculelor trebuie asigurat ca
sculele respecta conditiile de echilibrare.

Constructia sculelor compozite (cu panza ferdstrdu) nu trebuie
schimbate in timpul procesului de reparatie.

Sculele compozite trebuie reparate de cdtre o persoana
competentd, ex. 0 persoanad cu pregdtire si experientd care are
cunostinte privind cerintele de constructie si care intelege ca
nivelul de siguranta trebuie indeplinit.

Asadar repararea trebuie sa includd, de exemplu, folosirea
pieselor de rezerva care sunt in conformitate cu specificatiile
partilor originale oferite de cdtre producator.

Tolerantele care asigura prinderea corecta trebuie mentinute.
Pentru sculele dintr-o singurd piesa aveti grija avand in vedere
ca muchia sd nu cauzeze sldbirea butucului si legdtura dintre
muchie si butuc.

Pentru evitarea accidentelor, sculele trebuie manuite conform
indicatiilor oferite de catre producdtor. De obicei, manuirea
sigurd a sculelor implica folosirea unor dispozitive precum
carlige de incdrcare, panouri proprii, cadre (ex. pentru lamele
ferdstraului circular), cutii, carucioare etc. purtarea manusilor
de protectie imbundtateste manuirea sculei si reduce riscul de
ranire.

Intretinerea simodificarea sculelor de frezare si a componentelor
asemandtoare sau a lamelor de ferdstrdu circulare trebuie
sa fie tot timpul in conformitate cu cerintele din fabricatie/
instructiunile producatorului. Intretinerea si  modificarea
sculelor de frezare si a lamelor de ferastrau circulare ar trebui
efectuate numai de o cdtre o persoand competentd, ex. o
persoand cu pregdtire si experientd care are cunostinte privind
cerintele de constructie si care intelege nivelul de siguranta
trebuie indeplinit.

Cand rectificati sculele de frezare si lamele circulare ale
ferastraului, cerintele minime pentru proiectia grosimii lamei
de tdiere trebuie luata in vedere.

Sculele compozite trebuie reparate de cdtre o persoand cu
experientd si intelegere in fabricarea si folosirea sculelor

de frezare pentru procesarea lemnului au al materialelor
asemandtoare, ex. un expert cu instruire si pregdtire in procesul
de sudurd, incluzand in particular influenta procesului de sudura
asupra corpului sculelor si a materialelor de tdiere. Cand se
uzeaza varfurile folosite ulterior si dupa lipirea unlerioard a
unor varfuri noi trebuie sa va asigurati ca varful este montat
corect pe corpul sculei si cd procesul nu duce la o tensiune
critica in corpul sculei.

Dupa orice tip de intretinere, sculele de frezare marcate cu
MAN trebuie sa respecte cerintele standardelor privind sculele
pentru avans manual.

Cand modificati sculele de frezare, ex. modificarea diametrului,
modificarea cozii, sculele compozite sau cele similare, trebuie
sd va asigurati ca cerintele di standardele privind balansul sunt
cercetate.

Dupa ce sunt modificate si/sau reascutite, sculele de frezare si
lamele circulare ale ferdstrdului trebuie marcate in functie de
regulile aplicabile sculelor noi. Cu toate acestea, numele/logo-ul
companiei care face modificarea/rasturnarea trebuie addugate.
Pentru evitarea accidentelor, sculele trebuie manuite conform
indicatiilor oferite de catre producator.

Sculele ce cantaresc mai mult de 15 kg pot necesita folosirea
unor dispozitive sau accesorii speciale de manuire, acestea vor
depinde de functiile pe care producdtorul le-a proiectat pentru
manuirea usoara a sculelor. Producdtorul poate recomanda
privind disponibilitatea dispozitivelor necesare.

DISPOZITIVE DE PRINDERE

Turatiile indicate pe dispozitivul de lipire si pe cel al sculei ce
trebuie prinse, trebuie comparate. Pentru ajustarea vitezei
masinii trebuie pusa in aplicare viteza mai mica.

Suruburile si piulitele trebuie stranse folosind buloanele
potrivite;

Suprafetele de prindere trebuie curdtate pentru indepdrtarea
murdariei, lubrifiantului, uleiului si a apei;

Dispozitivele de prindere si sculele ar trebui montate sau lipite
conform cuplurilor oferite, presiunile sau cheia fixa trebuie
folosite; extensiile buloanelor, strangerea sau desurubarea prin
folosirea ciocanului nu trebuie sa fie permisa;

Diametrul maxim al sculelor si lungimile sculelor nu trebuie sd
fie depadsite;

Diametrul cozii trebuie sa fie in conformitate cu intervalul
dispozitivelor de prindere;

Trebuie pastrata lungimea minima ceruta pentru prindere;
Trebuie luate mdsuri de precautie ca datele relevante pentru
siguranta privind lipirea sculelor sunt permanent depozitate
intr-un mediu de date.

Reparatiile sunt fdcute doar de cdtre o persoana competents,
ex. 0 persoand cu pregdtire si experientd care are cunostinte
privind cerintele de constructie si care intelege cd nivelul de
sigurantd trebuie indeplinit;

Asadar reparatia trebuie sd includd folosirea componentelor de
rezerva care sunt in conformitate cu specificatiile componentelor
originale.
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Mpob6uBaHe, ppesoBaHe N UHCTPYMeHTU 3a MawmHm ¢ LMY (CNC)

NpakTuka no 6esonacHa pa6ora

WHCTPYMEHTU

WHCTpymeHTUTe TpsibBa Aa ce M3Mon3BaT camo OT ObyuyeHu nnla C OnuT,
KOWTO NPUTEXaBaT 3HAHMSA KaK Aa 13MoJ3BaT U 60PaBAT C UHCTPYMEHTU.

He Tpsab6Ba fa ce npeBulLaBaT MakcManHUTe 060poTu, OT6eNA3aHN BbpXy
VHCTPYMEHTa.

He TpAbBa Aa ce n3non3BaT MOHOMMTHN MHCTPYMEHTM 3a MawwuHm ¢ LMY ¢
BUAUMU MYKHATUHW.

MoBBbPXHOCTUTE 3a CTAraHe TpsAbBa Aja ca NOYNCTAT OT 3aMbPCABaHUSA, Tpec,
Macnio 1 Boja.

Mpepna3HaTta cmonaTa TpsAbBa Aa ce OTCTPaHABA CaMo CbC Clabu cMmecn ¢
pa3TBOPUTENN, KOUTO He Bb3AeNCTBaT BbPXy MEXaHNYHNTE XapaKTepUCTUKN
Ha Te3n maTepuanm.

WHCTpyMeHTUTe 1 KoprycuTe Ha MHCTPYMeHTHTe TpsbBa Aa ce 3aTerHat no
TaKbB HauMH, Ye a He ce pa3xnabsaTt no Bpeme Ha paboTa.

WHCTpyMeHTUTe C UMnMHApUYHA omMallka TpAbBa fa ce 3aTerHat no
HauuH, NPU KOMTO MapKUPOBKaTa 3a MakcMMasnHa CBOOOAHA ObJXKMHA Ha
onalukaTta ia e MoKpuTa, MOHe YaCTMYHO OT CTAraloTO YCTPONCTBO UK OT
3axBallalyaTa LaHra.

TpsabBa fga ce o6bpHE BHYMaHVE Ha MOHTMPAHUTE WHCTPYMEHTW, 3a Aa
ce rapaHTupa, ye 3aTAraHeTo e B [NaBMHaTa CbOTBETHO MO CTArawjaTa
NOBbPXHOCT Ha MHCTPYMEHTA 1

Ye pexeliute pbboBe He ca B KOHTAKT eflMH C APYr WU CbC CTArawmre
efieMeHTun.

3aTArawimTe BUHTOBE U raiikiu Tpsi6Ba a ca 3aTerHaTy C NOAXOAALM raeuyHu
K/IOYOBE 1 Ap. U C BbPTALMA MOMEHT, NPeAnncaH oT NPOn3BOANTEN .

He ce pa3peluaBa yabkaBaHe Ha raeuHMA KoY UK 3aTAraHe upes ygapm
C UyK.

3aTArawmTe BUHTOBE TPsIOBA Aja Ca CTErHaTy CbIMIACHO MHCTPYKUUWTE Ha
npoussoaunTens. Korato HAMa UHCTPYKLMK, 3aTAralyuTe BUHTOBE TpA6Ba Aa
ce 3aTerHaT Noc/ieloBaTe/HO OT LeHTbpa HaBbH.

M3non3BaHeTo Ha GUKCMPaHU NPBCTEHU, HAMP. NPECOBaHN UK 3aKpeneHu
C nenwunio, BbB BTY/IKM C ¢dnaHel, e paspelleHo, ako ca M3paboTeHu no
cneumdrKaLumTe Ha NPON3BOANTENS.

MNMonpaBKaTa 1 NOBTOPHOTO 3aTOYBaHE Ha UHCTPYMEHTY € pa3peLleHo camo
CbHFNACHO MHCTPYKLUMMTE Ha NPOV3BOAUTENA HA MHCTPYMEHTA.

Cnep nonpaBKaTa 1 MOBTOPHOTO 3aTOYBaHE Ha MHCTPYMEHTUTE, TPsIOBa Aa
ce rapaHT/pa, Ye UHCTPYMEHTUTE ca BanaHcpaHu.

KOHCTpyKUMATa Ha KOMMO3UTHU (C BPbX) MHCTPYMEHTW He TpsibBa fa ce
NPOMeHsA B NpoLieca Ha nornpasKara.

KOMMO3UTHNTE MHCTPYMEHTU TpsibBa Ja ce MOMPaBAT OT KOMMETEHTHO
nuue, T.e. 06y4YeHO NnLie C ONUT, KOETO NpUTEXKaBa 3HaHKA 3a U3MCKBAHUATA
3a KOHCTPYKUMA 1 pa3brpa HMBOTO Ha 6e30MmacHOCT, KoeTo TpsAbBa Aa ce
nocTurHe.

Mo Tasu npuyrMHa nonpaBKaTa TpsbBa Aa BKIOYBA, Hanp. U3MonsBaHe
Ha pe3epBHM YacTW, KOUTO Ca B CbOTBETCTBME CbC CrneundurKaumnata Ha
OPUTMHANHUTE YaCcTU OCUTYPEHN OT MPOU3BOAUTENA.

[lonyckunTe, KOMTO OCUTypsABaT NPaBUITHO 3aTsraHe, TPsIOBa Ja Ce Cra3Bar.
Tpsab6Ba pa ce 06bpHE BHMMaHME HAa MOHONUTHUTE MHCTPYMEHTH, Taka ye
NMOBTOPHOTO 3aTOYBaHE Ha pexeLius pbb Aa He NpUYMHK OTCNabBaHe Ha
raBMHaTa 1 Ha Bpb3KaTa Ha pexelyns pbb Kbm rnaBuHaTa.

3a ja ce NpepoTBPATAT HapaHABaHWA, C UHCTPYMEHTUTe TpsibBa fa ce
paboTu B CbOTBETCTBYME C PbKOBOLACTBOTO Ha Npoussoautensa. O6UKHOBEHO
6e3onacHata paboTa BK/OYBA U3MOM3BaHETO Ha YCTPOMCTBA, KaTo KyKu
3a HOCeHe, ?7?7MaTeHTOBaHN PbKOXBATKW, PaMKW (Hanmp. 3a AUCKOBe 3a
UUPKYNApP), KyTuu, Kypap C Konenuya U T.H. HoceHeTo Ha npennasHu
pbKaBULM MofobpsABa XBallAHETO HAa MHCTPYMEHTAa U [JOMbIHUTENTHO
HamansABa pUCKa OT HapaHABaHe.

MopfpbXKaTa M M3MEHEHVWETO Ha WHCTPYMEHTWTe 3a ¢pe3oBaHe WU
CBbp3aHNTe KOMMOHEHTM U [UCKOBE 3a LUPKYNAp BuHary TpsbBa fa
ca B CbOTBETCTBME C W3UCKBAHMATA 3a KOHCTPYKUUA/MHCTPYKUUUTE Ha
npowusBoguTena. lMNopapbxKkKata M M3MEHEHWETO Ha WHCTPYMEHTUTE 3a
¢bpe3oBaHe 1 ANCKOBeTe 3a LUMPKYNsAp TpAbBa Aa ce U3Mb/HABAT CamMo OT
KOMMETEHTHO NnLE, T.e. 0BYUYEHO NinLIe C OMUT, KOETO NpUTeXaBa 3HaHUA 3a
M3MCKBaHUATa 32 KOHCTPYKLMA 1 pa3bupa HMBOTO Ha 6e30MacHOCT, KOeTo
TpsbBa fja ce NOCTUrHe.

Mpy NOBTOPHOTO 3aTOUBaHE Ha MHCTPYMEHTU 3a Gpe3oBaHe U AUCKOBe 3a
LUMPKynsAp TpabBa Aa ce cnasBaT MUHUMANHUTE M3MCKBaHMA 3a fAebenvHata
1 NPOEKTNPAHETO Ha peXeLuuna ANCK.

KomMnosnTHWTe MHCTPYMeHTU TpA6Ba fa Ce MOMpaBAT OT JAuua C onuT
N pasbupawy OT KOHCTPYKLMATA W U3MON3BAHETO Ha VHCTPYMEHTW 3a
¢dpe3oBaHe 3a obpaboTBaHe Ha AbPBO U MOAOOHWM MaTepuanu, Hamp.
CMeuranmucT CbC CbOTBETHO OOYYEHNME 1 3HaHWe 3a MpoLeca Ha 3anosABaHe,
BKJIIOUBALLY B YaCTHOCT Bb3AENCTBMETO Ha NpoLieca Ha 3anoABaHe BbpXy
HanpexeHNeTo B KOpMyca Ha WHCTPyMeHTa 1 pexewua matepuan. Mpu
pasnosBaHe Ha VM3HOCEHW BbPXOBE W BMOCNEACTBME 3aMoABaHe Ha HOBM
BbpXOBe TpAbBa Aa Ce yBepuTe, Ye BbPXbT € MOHTUPaH NPaBUITHO B Kopryca
Ha WHCTPYMEHTa U Ye MpOLEeCcHT He BOAM A0 KPUTUYHO HamnpexeHue B
Koprnyca Ha MHCTPYMEHTa.

Cnep BCAKaKbB BUJ NMOAAPBKKA, MHCTPYMEHTUTE 3a ppe3oBaHe MapKupaHmu
c MAN, TpAabBa Aa nNpoab/mKaT Aa CrnasBaT M3UCKBAHUATA Ha CTaHAapTUTe,
CBbP3aHN C UHCTPYMEHTHTE C PbYHO NofaBaHe.

Mpu n3MeHeHre Ha UHCTPYMEHTUTE 3a ppe3oBaHe, Hanp. U3MeHeHne Ha
AMamMeTbpa Ha OTBOPa, M3MEHEHWE Ha OrallKaTa, MOBTOPHO MOCTaBAHE Ha
BPBX Ha KOMMO3UTHU MHCTPYMEHTM 1 NOA06HN, TpAGBa Aa Ce rapaHTUpa, Ye
Ce cnasBarT M3KCKBaHMATa Ha CTaHAapTa 3a 6anaHcmpaHe.

Cnep v3MeHeHMe /v NOBTOPHO MOCTaBAHE Ha BPbX, MHCTPYMEHTHTE 3a
¢dpe3oBaHe 1 AnNCKoOBETE 3a LMPKYNAp TpAbBa Aa ce MapKupaTt CbriacHo
npaBunaTa, OTHaCAWM ce 3a HOBM MHCTPyMeHTU. OcBeH ToBa TpAbBa Aa
ce pob6aBM MMETO/NIOTOTO Ha KOMMaHWATa W3BbpLMIA M3MEHeHUeTo/
NMOBTOPHOTO MOCTaBAHE Ha BPDbX.

3a fa ce NpepoTBPATAT HapaHABaHWA, C MHCTPYMeHTUTe TpsAbBa Aa ce
paboTu B CbOTBETCTBME C PbKOBOACTBOTO Ha MPOV3BOAUTENA.
WHCTpymeHTH, KouTo TexaT noseye oT 15 kg, Moxe pAa w3nckear
M3MON3BaHETO Ha CreLranHmn yCTporcTaa 3a paboTa nnv npmcnocobneHus.
ToBa 3aBUCK OT XapaKTePUCTVKUTE, KOUTO NPOU3BOANTENAT € MPOEKTMPan B
VHCTPYMEHTAa, 33 Aa Cb3faZie Bb3MOXHOCT 3a fieka paboTa. lMponssogutenar
MOXe fla BM KOHCYNTMpa OTHOCHO TMpeAnaraHeTo Ha Heobxopumute
yCTpONCTBa.

3ATATALLM YCTPONCTBA

TpAbBa pa ce cpaBHAT 060POTUTE, MOCOUEHN Ha 3aTAraLLOTO YCTPOWCTBO U
Ha UHCTPYMEHTa, KOWTO e ce 3aTAra. 3a 060p0TI/I Ha MallMHaTa TpH6Ba na
ce nNpunoXat No-HNCKnTe 060pOTI/I OT ropecnomeHaTtuTe.

3aTﬂrau.||/|Te BUHTOBE U rarikun TpFIGBa Aa Ca 3aTerHatv C noaxoaAln rae4yHu
KJllo4yosBe.

nOBprHOCTMTe 3a cTAraHe 6m Tpﬂ6BaJ‘IO Aa ca NOYUCTAT OT 3aMbPCABaHNUA,
rpec, Mmacno n soja.

3aTArawuTe yCTPOWCTBa U UHCTPYMEHTUTE TpAGBa Aa ce MOHTUpAT wiau
CTerHat CbrnacHo 3ajafeHuTte BbPTALUM MOMEHTU, HanAraHnAa 1 Oa ce
M3NOoN3BaT raeyHu Knwdose. He ce pa3pellaBa yabJi)KaBaHe Ha raeyHuA
KJTIOY UK 3aTAraHe nin pa3xna63aHe ypes3 yaapu C Yyk.

He TpFIGBa Aa ce npeBullaBaT MakKCUManHuTe AnameTpu 1 Ob/KUHU Ha
MHCTPYMEHTa.

ﬂ,VIaMETpI/ITe Ha oOnalwlKaTa TpﬂﬁBa Aa ca B CbOTBETCTBUE C 06XBaTa Ha
3aTtAarawunTe yCTpOVICTBa.

Tpﬂ6Ba Aa ce 3ana3v MMHMMaJlHaTa Heoﬁxonwvna AbJIXKMHa Ha CTAraHe.
Tpﬂ6Ba Aa ce o6pre BHMMaHWe, Ye faHHUTE, CBbpP3aHn C 6e30|‘IaCHOCTTa
Ha CTerHatna NHCTPYMEHT, BUHarun ia ce CbxXpaHABaT B HOCUTENA Ha AaHHN.
nOHpaBKVITe TpFIGBa Oa ce M3MNbJZIHABAT CaMO OT KOMMETeHTHO nuue, T.e.
nmuye c Hp0¢ECMOHaﬂHO o6yqu|/|e n onut, KOeTo nputexasa 3HaHWUA
OTHOCHO U3NCKBaHUATA 3a KOHCTPYKUUA, CTPYKTYpa 1 6&30HaCHOCT.

3aToBa nonpaekaTa TpﬂﬁBa [a BKJIIOYBa U3MON3BAaHETO Ha pe3epBHN YacTu,
CbOTBETCTBALLM Ha CHeuM¢MKauMﬂTa Ha OpuUrnHanHuTe 4actiu.
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ynuewe, pytupamwe u CNC anatu
Npakca 3a be3bepHa paboTa

ANATHU

Anatute Tpeba ga rv KopucTat camo nuua Kou ce obyueHu M Kou
MMaaT UCKYCTBO 3a HUBHO KOPUCTEHE U yNpaByBaHe.

He cmee pa ce HagMuMHe MaKcuMManHata OpavHa Ha poTuparbe
O3HaueHa Ha anaTor.

He Tpeba pna ce KopucTaT edHOAENHWM anatv Cco BUAMWBM
owTeTyBaka.

MoBplKHaTa Ha cTerute Tpeba Aa ce UCUMUCTM 3a Aa ce oTCTpaHart
HEeUYHNCTOoTUUTE, MACHOTUNUTE, MACTOTO U BOAATA.

CmonaTta Moxe f[a Cce OTCTpaHM caMO Of NeCHWU TNerypu co
pacTBOpPYBaUM KOMLUTO HE BMMjaaT HAa MEXaHMUKUTE KapaKTEPUCTUKM
Ha oBMe MaTepujanu.

AnatuTte U HUBHUTE AenoBu ce NPULUBPCTEHU TaKa LUTO HE MOXKaT Aa
ce onabaBar 3a Bpeme Ha paborTara.

AnaTute CO UMNUHOPWYEH A0OATOK Mopa Aa OuaaT NpULBPCTEHM
Taka WTO 03HaKaTta 3a MakCMManHa AoMmKuHa Ha AofaToKoT Tpeba
na buge nokpueHa, bapem AenymHo, Co cTera unu cteaHa uaypa.
Tpeba fa BHMMaBaTe Ha anaTvTe 3a MOHTUPAHbe 3a fja Ce ocurypare
[leKa cTerarta ce Haora nokpaj rnaBuMHara, T.e. NOKpaj NoBpLIMHaTA
Ha cTerarta v

[eKa JenoBuTe LITO ce ceuat He ce Bn13y eqHW OO APYrH, UK CO
cTerure.

3aBpTKUTE U HAaBPTKUTE Tpeba Aa ce NpuLBPCTAT CO KOPUCTEHE Ha
COOABETHU KnyyeBU U CN., U O BpPpeAHOCTa Ha BPTEXU HaBeOeHU
of NpPoM3BOAUTENOT.

He e AO3BONTIEHO NPOAOIXKYBakhe Ha KNydyoT UMK NMPULUBPCTYBakbe
CO KOPUCTEHE HA YEKaH.

3aBpTKMTE Tpeba ga ce npuUBPCTAT COMACHO HWHCTPYKUUUTE
[afeHu og Npous3BoAMTENOT. Kora HemMa MHCTPYKUWK, 3aBPTKUTE
Tpeba ga ce npuuBpCTAT Of CpeanHaTa HaHaaBop.

[103BONEHO € KOPUCTEHE HA (PUKCHWU MPCTEHU, HA NP. NPUTUCHATH
UNU 3aneneHn, CEMepPUH3n, LOKONKY € HaBeeHO BO MHCTPYKLUHNUTE
Ha Npon3BOAUTENOT.

MNMonpaBaHEeTO M OCTPEHETO Ha anaTuTe e 403BONEHO CaMO JOKONKY
€ BO COIMacCHOCT CO UHCTPYKLUMNUTE Ha NPOU3BOOAUTENOT Ha anaTtuTe.
Mo nonpaBkaTta U OCTPeHETO Ha anatute Tpeba Aa ce ocurypare
[eKa anaTtuTte ce kKanubpupaHu cornacHo bapamara.

[u13ajHOT Ha KOMMO3WUTHWUTE anatv (CO NPOMEHNIUBMU cCeuuna) He
Tpeba fa ce MeHyBa BO TEKOT Ha nonpasKara.

KomMnosutHuTe anatu Tpeba fa ce nonpasaaT of CTpaHa Ha CTPYUHO
nuue, T.e. nuLUe Koe e obyueHo, ro Nno3HaBa AM3ajHOT 1 ro pa3bupa
HMBOTO Ha be3benHocT wWTo Tpeba Aa ce 4OCTUTHE.

MNMonpaBkaTa Tpeba fa BKAyuyBa Ha Mp. KOPUCTEHE HA PE3EPBHMU
Aenosu WTO Ce BO COMmacHoOCT cCoO CI'IeLJ,VI(*)VIKaLlVIVITe Ha
OPUTMHANHWUTE OENOBU o6e36e,quM oA CTpaHa Ha NpoOMn3BOAUTENOT.
Tpeba pga ce npasar oTcTanku 3a Aa ce obesbegu coofBeTHO
3aTerame.

Tpeba ga BHMMaBaTe MpW MNPOLECOT Ha OCTPEHE HA CEUMNOTO
Ha efQHOAENHWTE anatM 3a Aa He [fojae A0 HamanyBakbe Ha
e(*)MKaCHOCTa Ha rmaBYnHaTa, U Ha NOBP3yBaHETO Ha CEYUTOTO CO
rnaByYnHaTa.

3a fa He ce noBpeauTe Tpeba Aa pakyBaTe CO anatute COrnacHo
ynaTtcTBaTa [afieHu of cTpaHa Ha npousBoauTenoTt. BoobuuaeHo,
0e36eHOTO paKyBarbe BKNyuyBa ynotpeba Ha ypeau Kako LWITO
Ce HOCEUKM KYKM, pauku, paMKu (Ha np. 3a ceuuna Ha KPYy»KHMU
MUNKU), KYTUU, KONMMUKKU, UTH. HocereTo Ha 3alUTUTHU pakaBuLM
ro onecHyBa [ApXXeHeTo Ha anatoT U ro HamanyBa PU3WMKOT of
nospepa.

OapXyBarbeTo M MOOAMMDULMPAHETO Ha anatute 3a rnoaake,
HUBHWTE [OENOoBM W ceumnata Ha KpyXHute nunu Tpeba pna
ce ceKkoraw BO COMMACHOCT CO [AM3ajHOT/MHCTPYKUMWUTE Ha
npouasogutenot. OApXXyBarbeTo U MOAUMDULMPAHETO HA anaTtuTe
3a rmofarbe M ceuumnarta Ha KpyXHuTe nunu Tpeba ga ce BpuiaT
caMO Of CTpaHa Ha CTPYUYHO NuLe, T.e. nuue Koe e obyuyeHo, ro
no3Haea AW3ajHOT M ro pasbupa HMBOTO Ha be3benHoCT WTO Tpeba
[a ce OOCTUTHe.

|-|pVI OCTPEHETO Ha anatuTe 3a rnoaame U ceuynnarta Ha Kpy>KHUTe
nunu, Tpeba ga ce nountyBaat baparara 3a MMHUMarnHa gebenunHa
M AM3ajH Ha ceyunnara.

KomnosutHute anatu Tpeba ga OuagaT nonpaBaHWM of CTpaHa
Ha WMCKYCHM NnMuUa KOW ro no3HaBaaT AM3ajHOT MU HaMeHata Ha
anatuTe 3a rnogarse 3a obpaboTka Ha APBO U CIIMUHKU MaTepUjani,
Ha Mp. eKcrnepT CO COOABETHO OobpasoBaHWe M MNO3HaBake Ha
NPOLECOT Ha NemMere, BKMyUyBajku ro ocobeHo BnMjaHWETO Ha
NMPUTUCOKOT Of, NPOLLECOT Ha NeMere BP3 AEeNOBUTE Ha anartoT U
OenoT Wwro ce obpabotysa. MNpu nemereTo Ha U3abeHUTE BPBOBMU
M nocTaByBaheTO Ha HOBM, Tpeba aa ce ocuryparte feka BpBOT e
NPaBWUTHO HAMOHTMPAH Ha TENOTO Ha anaToT, U AeKa Toa Hema Aa
npeavsBUKa NPUTUCOK BP3 TENOTO Ha anatoT.

Mo KakoB OMNO TUMN Ha oApXXyBarbe, Tpeba ga ce nouuTyBaaT
Oaparbata of CTaHAapAuTe 3a anaTvTe 3a rMofare O3HAUEHW Co
MAN, WwTo ce ogHecyBa Ha anaTtu 3a pauHa ynoTpeba.

Mpyv MoaudUUMpareTo Ha anatuTe 3a nogakbe, Ha np.
MogudmMKauMja Ha [AujaMeTapoT Ha [Aynkara, Ha [AoAaToKoT,
MeHyBakb€ Ha FOPHWUOT AeNn Ha KOMMO3WUTHWTE anaTku U CIUUHO,
Tpeba ga ce nounTyBaaTt CTaHAAPANUTE 3a Kanubpauuja.

OTKako Ke ce moauduuupaar U/vnu Ke UM ce 3aMeHW FOPHUOT
nen, anatuTe 3a [Mofakbe W ceuunarta Ha Kpy)XHuWTe nunu Tpeba
[a Ce 03HauaT CorfacHo npaBuiaTta WTO BaXkaT 3a HOBUTE anatwu.
Tpeba ga ce gogage MMeETo/NoroTo Ha APYLWTBOTO WITO MM MpaBu
MoandUKaLMuTe/ro MeHyBa 404aTOKOT.

3a fga He ce noBpeauTe Tpeba fa pakyBaTe CO anaTtuTe COrMmacHo
ynatcTBata fafleHW of CTpaHa Ha NPOM3BOAMUTENOT.

3a anatute wWTO Texat noeeke of 15 kg moxe pa Gupar
noTpebHU ypeaun 3a paKyBakbe MMM [0AaToOLM, LITO Ke 3aBWCH
00, KApaKTEPUCTUKUTE LITO TMPOU3BOAUTENOT U  OAPEAMUn
npu wuspaboTka Ha anaTtoT, 3a NEeCHO paKyBake CO WCTUOT.
Mpon3BOAMTENOT MOXeE Aa Be MOCOBETYBa 3a AOCTanHoOCTa Ha
notpebHUTe ypeau.

CTEIn

Tpeba ga ce cnopepat bp3nHUTE HaBeAeHW Ha cTerata U ypeaot
wTto Tpeba ma ce 3aterHe. 3a npunarogyBakbe Ha Op3uHaTa Ha
MallMHaTa, Tpeba aa ce npuMeHu nomana bpsuHa.

3aBpTKUTE U HABPTKUTE Tpeba aa ce NpuLBPCTaT CO KOPUCTEHE Ha
COOABETHU KNyueBH;

MoBplKHaTa Ha cTernte Tpeba fa ce MCUMCTM 3a Aa ce oTcTpaHar
HEeUYNCTOTUHUTE, MACHOTUNTE, MAC/TOTO U BOAATA;

CTtesHuTe U ApyruTe anatv Tpeba aa ce HAMOHTMpAaT M NpULBpPCTaT
COIMacHO AafdeHnTe BPTEXKU, NPUTUCOKOT U KNyyeBUTE LITO ke ce
KOPUWCTAT; NPOAOMKYBake, NPULBPCTYBatbe UMK onabaByBake CO
MOMOLL Ha YeKaH He e [l03BONEeHO;

He Tpeba aa ce HagMUHYBa MakCMManHWOT AMjaMeTap U AOMKUHA
Ha anarTor;

[ujameTpuTe Ha 4OAATOKOT MOpa [a Ce BO COMMacHOCT CO CTENEHOT
Ha cTerarbe W CTE3HWTE anatu;

Mopa Aa ce NoOUYnTyBa MMHUMaANHaTa AOMXNHA Ha CTerame;
OcwurypajTe ce aeka nogartouute 3a beabegHocTa Ha CTE3HWOT anat
Ce 3auyBaHW BO HOCAUOT Ha NOAaTOLM.

MonpaBkuTe Tpeba Aa rv BpLIM CaMO CTPYUHO nuue, T.e. nuue
KOe UMa cooBEeTHa o6y|<a MU UCKYCTBO, IO NMo3HaBa ,D,Vl3ajHOT n ro
pa3bupa HUBOTO Ha be3beaHoCT WTO Tpeba Aa ce AOCTUTHE
MonpaBkarta Tpeba ga BKAyuyBa Ha Mp. KOPUCTEHE HA PE3EPBHMU
Aenosu LWTO Ceé BO COrfnacHoCT co cneumd)wkauwme Ha
OpUTrMHanHUTe enoBu obe3beneHn of CTpaHa Ha NPOU3BOAUTENOT.
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Rlati za busenje, usmeravanje I (NC alati

Bezbedna radna praksa

ALATI

Alat treba da koriste samo obucene i iskusne osobe koje su
upoznate sa koriséenjem i rukovanjem alatom.

Maksimalnu brzinu rotacije obelezenu na alatu ne treba
prekoraciti.

Jednodelni alat sa vidljivim pukotinama ne treba koristiti.
Stezne povrsSine treba ocistiti radi uklanjanja prasine, masnoce,
ulja i vode.

Smolu treba uklanjati samo sa lakih legura rastvaracima koji ne
uti¢u na mehanicke karakteristike ovih materijala.

Alate i tela alata treba pricvrstiti tako da se ne olabave tokom
rada.

Alati sa cilindriénim krakom se moraju pri¢vrstiti tako da
oznaka maksimalne slobodne duZine kraka bude prekrivena,
bar delimi¢no, steznim uredajem ili blokiraju¢om ¢aurom.
Treba biti oprezan prilikom postaviljanja alata kako biste bili
sigurni da je stezanje obavljeno glavéinom odgovarajuce stezne
povrsine alata i

da ostrice nisu u medusobnom kontaktu ili u kontaktu sa
steznim elementima.

Pri¢vrsne zavrtnje i navrtke treba pric¢vrstiti odgovaraju¢im
klju¢evima itd. i vrednos¢u zateznog momenta koju propisuje
proizvodac.

Zatezanje produzetkom kljuca ili udarcima ¢ekica nije dozvoljeno.
Zatezne zavrtnje treba zategnuti u skladu sa uputstvima
proizvodaca. Kada uputstva nisu dostavljena, zatezne zavrtnje
treba zategnuti redom, od sredista prema spolja.

Koris¢enje fiksnih prstenova, npr. koji su pritisnuti ili koje
drzi prianjaju¢e pri¢vrs¢enje, na rukavcima sa prirubnicom,
dozvoljeno je ako je u skladu sa specifikacijama proizvodaca.
Popravka i ponovno brusenje alata je dozvoljeno samo prema
uputstvima proizvodaca alata.

Nakon popravke i ponovnog brusenja alata treba proveriti da li
je alat izbalansiran.

Dizajn kompozitnog (zasiljenog) alata se ne sme menjati tokom
procesa popravke.

Kompozitni alat treba da popravlja kompetentno osoblje, tj.
obuceno i iskusno osoblje koje je upoznato sa zahtevima dizajna
i koje shvata nivo bezbednosti koji treba postici.

Popravka stoga treba da ukljucuje, npr. koriSéenje rezervnih
delova koji su uskladeni sa specifikacijom originalnih delova
koju dostavlja proizvodac.

Treba odrzavati tolerancije koje obezbeduju pravilno stezanje.
Kod jednodelnih alata treba voditi ratuna da ponovnim
brusenjem ostrice ne dode do slabljenja glavcine i veze izmedu
ostrice i glavcine.

Da bi se izbegle povrede, alatima treba rukovati u skladu sa
smernicama koje dostavlja proizvodac. Uobi¢ajeno, bezbedno
rukovanje ukljucuje koriSéenje uredaja kao Sto su kuke za
nosenje, posebne rucice, ramovi (npr. za seCiva cirkularne
testere), kutije, kolica itd. NoSenje zastitnih rukavica poboljSava
prianjanje alata i dodatno smanjuje rizik od povrede.
Odrzavanje i modifikacija alata za drobljenje i odgovarajucih
komponenti i seCiva cirkularne testere treba uvek da bude
u skladu sa zahtevima dizajna/uputstvima proizvodaca.
Odrzavanje i modifikaciju alata za drobljenje i se€iva cirkularne
testere mora da obavlja isklju¢ivo kompetentno osoblje, tj.
obuceno i iskusno osoblje koje je upoznato sa zahtevima dizajna
i koje shvata nivo bezbednosti koji treba postici.

Prilikom ponovnog brusenja alata za drobljenje i seciva
cirkularne testere, treba ispostovati minimalne zahteve debljine
i projekcije ostrice.

Kompozitni alat treba da popravlja osoblje koje je iskusno i koje
shvata dizajn i koris¢enje alata za drobljenje za obradu drveta
i slicnih materijala, npr. stru¢njak odgovarajuceg obrazovanja
i sa poznavanjem procesa zavarivanja, posebno ukljucujuci
uticaj procesa zavarivanja na zategnutost tela alata i materijala
za secenje. Prilikom uklanjanja istrosenih vrhova varenjem i
naknadnog zavarivanja novih vrhova, mora se voditi racuna

da vrh bude pravilno postavijen na telo alata i da proces ne
rezultira kriticnom zategnutosScu tela alata.

Nakon bilo koje vrste odrzavanja, kod alata za drobljenje
obelezenih oznakom MAN treba nastaviti sa postovanjem
zahteva standarda u vezi sa ru¢nim alatom.

Prilikom modifikacije alata za drobljenje, npr. modifikacije
prec¢nika Zleba, modifikacije kraka, oStrenja kompozitnog alata i
sli¢no, moraju se ispoStovati zahtevi standarda za balansiranje.
Nakon modifikacije i/ili oStrenja, alate za drobljenje i seciva
cirkularne testere treba obeleziti u skladu sa pravilima koja se
primenjuju na nove alate. Medutim, treba dodati naziv/logotip
kompanije koja je obavila modifikaciju/osStrenje.

Da bi se izbegle povrede, alatima treba rukovati u skladu sa
smernicama koje dostavlja proizvodac.

Alati tezi od 15 kg mogu zahtevati koriséenje posebnih uredaja
ili dodataka za rukovanje, $to zavisi od karakteristika koje
je proizvodac ugradio u alat za lakSe rukovanje. MozZete se
posavetovati sa proizvodacem u vezi sa dostupnoScu potrebnih
uredaja.

STEZNI UREDAJI

Treba uporediti brzine navedene na steznom uredaju i alatu za
stezanje. Kod podeSavanja brzine na masini, treba primeniti
nizu brzinu.

Pri¢vrsne zavrtnje i navrtke treba pri¢vrstiti odgovaraju¢im
klju¢evima;

Stezne povrsine treba ocistiti radi uklanjanja prasine, masnoce,
ulja i vode;

Stezne uredaje i alate treba postaviti ili stegnuti u skladu sa
navedenim zateznim momentom, pritiskom i klju¢evima koje
treba koristiti; zatezanje ili otpustanje produzetkom kljuca ili
udarcima ¢ekic¢a nije dozvoljeno;

Maksimalan precnik i duzina alata se ne smeju prekoraciti;
Pre¢nik kraka mora biti u skladu sa steznim rasponom steznog
uredaja;

Mora se odrzavati minimalna potrebna stezna duzina;

Treba voditi rauna da se podaci u vezi sa bezbednos¢u steznog
alata uvek ¢uvaju u prostoru predvidenom za ¢uvanje podataka.
Popravku moze da obavlja samo kompetentno osoblje, tj.
profesionalno obuceno i iskusno osoblje koje je upoznato sa za
zahtevima dizajna, izgradnje i bezbednosti;

Popravka stoga treba da ukljucuje koriséenje rezervnih delova
koji su u skladu sa specifikacijama originalnih delova.
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Suedri, rezkarjiin orodja (NC
Navodila za varno delo

ORODJA

Orodja smejo uporabljati samo usposobljene in izkuSene osebe
Z znanjem o uporabi orodja in ravnanju z njim.

Najvecje hitrosti vrtenja, ozna¢ene na orodju, ni dovoljeno preseci.
Enodelnih orodij z vidnimi razpokami ni dovoljeno uporabljati.
Vpenjalno povrsino je treba ocistiti in tako odstraniti umazanijo,
mazivo, olje in vodo.

Smolo z lahkih kovin odstranite le s topili, ki ne vplivajo na
mehanske lastnosti teh materialov.

Orodja in nosilni material orodij je treba vpeti tako, da se med
uporabo ne zrahljajo.

Orodja s cilindri¢nimi stebli je treba vpeti tako, da vpenjalna
priprava ali vpenjalne kleS¢e vsaj delno pokrijejo oznako za
najvecjo prosto obmocje stebla.

Pri namesc¢anju orodij je treba paziti, da to storite z vpenjalnim
mehanizmom oz. na vpenjalni povrsini orodja.

Rezalni robovi ne smejo biti v stiku drug z drugim ali z
vpenjalnimi elementi.

Pritrdilne vijake in matice je treba priviti z ustreznim klju¢em ali
podobnim pripomoc¢kom, pri ¢emer je treba upostevati moment,
ki ga predpise proizvajalec.

Podaljski klju€ev in zategovanje z udarci kladiva niso dovoljeni.
Vpenjalne vijake je treba priviti glede na proizvajal¢eva navodila.
Ce ni dodatnih navodil, vpenjalne vijake privijte zaporedoma od
sredis¢a navzven.

Uporaba pritrdilnih obrocev, npr. vtisnjenih ali pritrjenih z
lepilom, v pritrdilnih elementih je dovoljena le, ¢e je njihova
uporaba skladna z navodili proizvajalca.

Popravilo in ostrenje orodij je dovoljeno le v skladu z navodili
proizvajalca.

Po popravilu in ostrenju orodja je treba zagotoviti, da je orodje
ustrezno uravnotezeno.

Zasnove kompozitnih orodij (orodij
popravilom ni dovoljeno spremeniti.
Kompozitna orodja smejo popraviti le strokovnjaki, torej
usposobljene in izkusene osebe, ki poznajo zahteve glede
zasnove in razumejo, kakSno raven varnosti morajo pri svojem
delu doseti.

Popravilo naj torej vklju¢uje npr. uporabo nadomestnih delov,
skladnih s specifikacijami originalnih delov, ki jih priskrbi
proizvajalec.

Ohraniti je treba odstopanja, ki zagotavljajo ustrezno vpetje.
Pri enodelnih orodij je treba paziti, da pri ostrenju rezilnega
roba ne oslabite vpenjalnega elementa in povezave med
rezalnim robom in vpenjalnim elementom.

Da preprecite poskodbe, z orodji ravnajte v skladu z navodili
proizvajalca. Varno ravnanje obi¢ajno vkljucuje uporabo
pripomockov, kot so nosilni kavlji, dodatni ro¢aji, okvirji (npr. za
liste kroznih Zag), zaboji, vozicki itd. Uporaba zascitnih rokavic
izboljSa oprijem orodja in dodatno zmanjS$a nevarnost poskodb.
Vzdrzevanje in spreminjanje rezkarjev in z njimi povezanih
komponent ter listov kroznih zag je treba vedno izvesti v
skladu z zahtevami glede njihove zasnove/navodili proizvajalca.
Vzdrzevanje in spreminjanje rezkarjev ter listov kroznih Zag
smejo izvajati zgolj strokovnjaki, torej usposobljene in izkusene
osebe, ki poznajo zahteve glede zasnove in razumejo, kaksno
raven varnosti morajo pri svojem delu doseci.

Pri ostrenju rezkarjev in listov kroznih Zag je treba upostevati
minimalne zahteve glede debeline rezil in razdaljo med rezalno
povrsino in najvisjo tocko rezila.

Kompozitna orodja naj popravljajo usposobljene osebe, ki
poznajo zasnovo in nacine uporabe rezkarjev za obdelavo lesa
in podobnih materialov, na primer strokovnjaki z ustrezno
izobrazbo in poznavanjem spajkanja, vklju¢no z vplivi spajkanja
na notranjo napetost v nosilnem in rezalnem materialu orodij.
Pri odstranjevanju obrabljenih konic in ponovnem names¢anju
novih konic s spajkanjem mora biti konica pravilno namesc¢ena
na nosilni material orodja in med spajkanjem ne sme nastati
nevarna notranja napetost v nosilnem materialu orodja.

iz vet¢ delov) med

Po kakrsnih koli vzdrzevalnih delih, morajo rezkarji z oznako
MAN Se vedno ustrezati standardom, ki veljajo za orodja za
ro¢no uporabo.

Pri spreminjanju rezkarjev, npr. prilagajanju premera izvrtine,
spreminjanju stebla, ponovni namestitvi konice na kompozitna
orodja in podobnem, je treba zagotoviti upoStevanje standardov
glede uravnotezenosti.

Po spremembi in/ali namestitvi nove konice je treba rezkarje in
liste kroznih zag oznaciti glede na predpise, ki veljajo za nova
orodja. Dodati je treba tudi ime/logotip podjetja, ki je opravilo
spremembo/namestitev nove konice.

Da preprecite poskodbe, z orodji ravnajte v skladu z navodili
proizvajalca.

Zaravnanje z orodji, tezjimi od 15 kg, bo morebiti treba uporabiti
posebne pripomocke ali nastavke. Ti so odvisni od moznosti, ki
jih je proizvajalec predvidel na orodju. Proizvajalec vam lahko
svetuje glede razpolozljivosti potrebnih pripomockov.

VPENJALNE PRIPRAVE

Upostevajte hitrosti, navedene na vpenjalni pripravi in orodju,
ki ga Zelite vpeti. Za nastavitev hitrosti na stroju je treba
upostevati manjso hitrost.

Vijake in matice je treba priviti z ustreznim klju¢em.

Vpenjalno povrsino je treba ocistiti in tako odstraniti umazanijo,
mast, olje in vodo.

Vpenjalne priprave in orodja je treba namestiti ali vpeti
glede na predpisane momente, pritiske in uporabljene kljuce;
podaljski Kkljucev in pritrjevanje ali odvijanje z udarci kladiva
niso dovoljeni.

Najvecjih premerov in dolzin orodja ni dovoljeno preseci.
Premeri stebla morajo biti v skladu z vpenjalnim obmoc¢jem
vpenjalne priprave.

Upostevati je treba najmanjso vpenjalno dolzino.

Poskrbite, da bodo podatki, pomembni za varnost vpetega
orodja, vedno shranjeni na nosilcu podatkov.

Popravila smejo izvajati samo strokovnjaki, torej ustrezno
usposobljene in izkusene osebe, ki poznajo zahteve glede
zasnove, konstrukcije in varnosti.

Popravilo mora torej vklju¢evati uporabo nadomestnih delov, ki
ustrezajo specifikacijam originalnih delov.
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Rlati za busenje, usmjeravanje i (NC alati

Siguran rad

ALATI

Alate smiju koristiti samo obucene i iskusne osobe koje znaju
kako upotrebljavati i rukovati alatom.

Ne smije se prije¢i maksimalni broj okretaja naznacen na alatu.
Ne smiju se koristiti alati iz jednog komada koji imaju vidljive
napukline.

PovrSine za pricvrséivanje treba ocistiti
prljavstine, masnoca, ulja i vode.

Smolu treba uklanjati samo s laganih legura otapalima koji ne
utjecu na mehanicke karakteristike tih materijala.

Alate i tijela alata treba pricvrstiti na nacin da se ne mogu
olabaviti tijekom rada.

Alati s cilindriénom drskom moraju se pricvrstiti tako da oznaka
maksimalne slobodne duljine drske bude barem djelomi¢no
prekrivena pri¢vrsnim uredajem ili steznom ¢ahurom.

Kod alata za montazu treba voditi racuna da se osigura
pri¢vrséivanje uz srediste u odnosu na povrsinu za pri¢vrséivanje
alata i

da rezni rubovi ne dodiruju jedan drugoga ili elemente za
pric¢vrséivanje.

Vijke i matice za pri¢vrscivanje treba pritegnuti odgovaraju¢im
kljuevima itd. na odgovaraju¢i zatezni moment kojega je
predvidio proizvodac.

Nije dozvoljeno produljivanje klju¢a ili zatezanje udarcima
Cekica.

Vijci za zatezanje moraju biti zategnuti sukladno uputama
proizvodaca. Ako tih uputa nema, vijke za zatezanje treba
zategnuti redoslijedom od sredista prema van.

Uporaba fiksnih prstenova, npr. onih koji su pritisnuti ili ih
drzi ljepilo za ucvrsc¢ivanje, dozvoljena je ako je napravljena
sukladno proizvodacevim specifikacijama.

Popravak i brusenje alata dozvoljeno je samo sukladno uputama
proizvodaca alata.

Nakon popravka i bruSenja alata, potrebno je osigurati da su
alati u skladu sa standardima balansiranja.

Dizajn kompozitnih (reznih) alata ne smije se mijenjati tijekom
popravka.

Kompozitne alate mora popravljati stru¢na osoba, odnosno
obucena i iskusna osoba, koja poznaje zahtjeve dizajna i
razumije razinu sigurnosti koju treba postici.

Stoga popravci moraju ukljuciti, npr. uporabu rezervnih dijelova
koji su u skladu sa specifikacijama originalnih dijelova koje
osigurava proizvodac.

Treba se drzati odstupanja koja osiguravaju
pri¢vrséivanje.

Kod alata iz jednog komada treba paziti da brusenje reznog ruba
ne uzrokuje slabljenje sredista i spoj reznog ruba na srediste.
Kako biste izbjegli ozljede, rukovanje alatom mora biti u skladu
s uputama proizvodaca. Sigurno rukovanje obi¢no ukljucuje
uporabu uredaja kao $to su kuke za noSenje tereta, zastitne

radi uklanjanja

ispravno

rucke, okviri (npr. za listove cirkularne pile), kutije, kolica itd.

NosSenje zastitnih rukavica poboljSava hvat alata i dodatno
smanjuje opasnost od ozljeda.

Odrzavanje i izmjene alata za glodanje i njihovih sastavnih
dijelova te listova cirkularnih pila mora uvijek biti u skladu sa
zahtjevima dizajna / uputama proizvodaca. Odrzavanje i izmjene
alata za glodanje i listova cirkularnih pila mora obavljati stru¢na
osoba, odnosno obucena i iskusna osoba, koja poznaje zahtjeve
dizajna i razumije razinu sigurnosti koju treba postici.

Kod brusenja alata za glodanje i listova cirkularne pile, moraju
se posStovati minimalni zahtjevi za debljinu reznog ruba i
izbocenih dijelova reznog lista.

Kompozitne alate moraju popravljati iskusne osobe koje
razumiju dizajn i uporabu alata za glodanje za obradu drva i
sliénih materijala, npr. stru¢njak s odgovaraju¢im obrazovanjem
i poznavanjem postupka lemljenja, posebno uklju¢ujuéi utjecaj
lemljenja na napetost tijela alata i reznog materijala. Kod
odlemljivanja istroSenih reznih elemenata te potom lemljenja

novih reznih elemenata, treba osigurati da se rezni element
pravilno montira na tijelo alata te da taj postupak ne uzrokuje
kriti¢cnu napetost tijela alata.

Nakon bilo kojeg zahvata odrzavanja, alati za glodanje s
oznakom MAN i dalje moraju biti u skladu sa zahtjevima
standarda za rucne alate.

Pri izmjenama alata za glodanje, npr. izmjena promjera provrta,
izmjena drSke, ponovno stavljanje reznih elemenata na
kompozitne alate i sli¢cno, mora se osigurati da i dalje budu u
skladu sa standardom balansiranja.

Nakon izmjena i/ili ponovnog stavljanja reznih elemenata, alate
za glodanje i listove cirkularne pile treba oznaciti sukladno
pravilima za nove alate. Medutim, treba dodati naziv/logo
tvrtke koja je provela izmjenu/stavljanje reznih elemenata.
Kako biste izbjegli ozljede, rukovanje alatom mora biti u skladu
s uputama proizvodaca.

Za alate teze od 15 kg moze biti potrebna uporaba posebnih
uredaja za rukovanje ili priklju¢aka, to ovisi o znacajkama
koje je proizvoda¢ namijenio za alat kako bi omogucio lakse
rukovanje. Proizvoda¢ moze dati preporuku o dostupnosti
potrebnih uredaja.

PRICVRSNI UREDAJI

Brzina naznacena na pri¢vrsnom uredaju i na alatu koji treba
pric¢vrstiti moraju se usporediti. Za podeSavanje brzine na
stroju, treba primijeniti nizu brzinu.

Vijke i matice za pri¢vrscivanje treba pritegnuti odgovaraju¢im
klju¢evima;

PovrSine za pricvrséivanje treba ocistiti
prljavstine, masnoca, ulja i vode;

Pri¢vrsne uredaje i alate treba montirati ili pri¢vrstiti sukladno
zadanim zakretnim momentima, tlakovima i klju¢evima koje
treba upotrijebiti; nije dozvoljeno produljivanje kljuceva ili
zatezanje ili otpustanje udarcima cekica;

Maksimalni promjeri i duljine alata ne smiju se prelaziti;
Promjer drski mora biti u skladu s pri¢vrsnim rasponom
pri¢vrsnih uredaja;

Mora se odrzavati minimalna trazena duljina pri¢vrscivanja;
Treba voditi racuna da podatke koji su vazni za sigurnost
zategnutog alata uvijek treba pohraniti na medije za pohranu.
Popravke smiju provoditi samo stru¢ne osobe, odnosno stru¢no
obucene i iskusne osobe koje poznaju dizajn, izradu i sigurnosne
zahtjeve;

Stoga popravak treba ukljucivati uporabu rezervnih dijelova
koji su u skladu sa specifikacijama originalnih dijelova.

radi uklanjanja
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Tooriistad puurimiseks, freesimiseks ning (N(-tooriistad
(computer numerical control - arvutipohise arvjuhtimisega)
Ohutu tootamine

TOORIISTAD

Téoriistu  tohivad kasutada ainult vastava koolituse ja
kogemustega inimesed, kellel on teadmised tddriistade
kasutamise ja kasitsemise kohta.

Téoriista margitud maksimaalset pddrlemiskiirust ei
Uletada.

Nahtavate pragudega Uheosalisi téoriistu kasutada ei tohi.
Kinnituspindu tuleb puhastada, et eemaldada sealt mustus,
maarded, 6li ja vesi.

Kergsulamitelt tohib vaiku eemaldada ainult lahustitega, mis ei
maojuta nende materjalide mehaanilisi omadusi.

Téoriistad ning tdoriistade korpused tuleb kinnitada sellisel
viisil, et need ei tuleks t66 ajal lahti.

Silindrilise sabaga t66riistad peavad olema kinnitatud selliselt,
et lubatud maksimaalse vaba saba margistus on vahemalt
osaliselt kaetud kinnitusseadme véi lukustustsangiga.

Tdoriista kinnitamisel tuleb hoolikalt jalgida, et kinnitus tehakse
sudamiku asukohast voi té6rista kinnituspinnalt

ja et ldikeservad ei puutuks Uksteisega kokku ega vastu
kinnituselemente.

Kinnituskruvid ja mutrid tuleb pingutada selleks sobivate
mutrivotmete jms abil ning tootja maaratud péérdemomendiga.
Mutrivotmete pikenduste kasutamine vOi pingutamine
vasaralodkide abil on keelatud.

Kinnituskruvid pingutatakse vastavalt tootja juhistele. Kui
juhised puuduvad, pingutatakse kinnituskruvisid jarjestuses
alates keskpunktist ja liikudes valjapoole.

Fikseeritud rdéngaste (nt pressitud voi liimkinnitusega)
kasutamine aarikhulssides on lubatud ainult juhul, kui need on
valmistatud vastavalt tootja spetsifikatsioonidele.

TdOriistade remontimine ja teritamine on lubatud ainult
vastavalt tdoriista tootja juhistele.

Parast remontimist ja teritamist tuleb veenduda, et té6riistad
vastavad tasakaalustusnduetele.
Komposiittddriistade (kattega) ehitust ei tohi
kdigus muuta.

Komposiittéoriistu tohib parandada padev isik, st valjaéppe
ja kogemustega to6taja, kes on teadlik projekteerimisnduetest
ning modistab, milline ohutustase on tarvis saavutada.

Seega peab remont hélmama nt varuosade kasutamist, mis on
kooskélas tootja esitatud originaalosade spetsifikatsiooniga.
Reeglitele vastava kinnitamise tagamiseks tuleb jargida lubatud
piirhalvet.

Uheosaliste todriistade puhul tuleb hoolikalt jalgida, et Idikeserv
ei pdhjustaks sUdamiku voi sudamiku ja lbdikeserva vahelise
Uhenduse nérgenemist.

Vigastuste valtimiseks tuleb t66riistu kasitseda vastavalt
tootja juhistele. Tavaparaselt h6lmab ohutu kasitsemine sellise
varustuse nagu kandekonksud, tootja spetsiaalsed kdaepidemed,
raamid (nt ketassae kettaid), karbid, karud jne kasutamist.
Kaitsekinnaste kandmine parandab t6o6riista haaret ja vahendab
veelgi vigastuse ohtu.

Freesimistdodriistade, nendega seotud komponentide ning
ketassae ketaste hooldamine ja modifitseerimine peab alati
toimuma vastavalt projekteerimisnduetele / tootja juhistele.
Freesimistdodriistu ning ketassae kettaid tohib parandada ainult
padev isik, st vastava valjadppe ja kogemustega tddtaja, kes on
teadlik projekteerimisnduetest ning mdistab, milline ohutustase
on tarvis saavutada.

Freesimistdodriistade ja ketassae ketaste teritamisel tuleb
jargida |diketera paksuse ja hammaste valjaulatumise
miinimumnoéudeid.

Komposiittéoriistu tohivad parandada isikud, kellel on vastavad
kogemused ning kes moistavad puidu ja sarnaste materjalide
to6tlemiseks mdeldud freesimistdoriistade ehitust ja kasutust,
nt eksperdid, kellel on vastav haridus ja teadmised kbévajoodise
protsessi kohta, sh tapsemalt kdvajoodise protsessi mojude
kohta pingetele tddriista korpuses ja l6ikematerjalis. Kulunud
teravike eemaldamisel ja uute otsade asemele jootmisel tuleb

tohi

remontimise

veenduda, et teravik on digesti tddriista kilge Kinnitatud ja et
protsessi tulemusena ei teki téoriistas ohtlikke pingeid.

Parast mistahes tOUpi muutmist peavad MAN margistusega
freesimist6oriistad endiselt vastama Kkasitsi s60tmisega
tooériistadega seotud standardite nduetele.

Freesimist6Oriistade muutmisel, nt siseava diameetri muutmisel,
saba muutmisel, komposiittdoriistate teravike asendamisel jms
toddel tuleb tagada, et tasakaalustamise standardi néuded on
endiselt taidetud.

Parast muutmist ja/vdi teravike asendamist tuleb
freesimistéoriistad ja ketassae kettad margistada vastavalt
uutele todriistadele kehtivatele reeglitele. Lisaks tuleb lisada
modifikatsiooni voi teravike asenduse teinud ettevotte nimi/
logo.

Vigastuste valtimiseks tuleb téoériistu kasitseda vastavalt tootja
juhistele.

Tooriistad, mis kaaluvad rohkem kui 15 kg, véivad vajada
spetsiaalsete kasitsemisseadmete v6i tarvikute kasutamist,
sOltuvalt funktsioonidest, mida tootja on tdoériistale
projekteerinud, et muuta see lihtsalt kasitsetavaks. Tootja voib
anda noéu vajaliku varustuse kattesaadavuse kohta.

KINNITUSSEADMED

Kinnitusseadmele ja kinnitatavale téériistale margitud kiirusi
tuleb vérrelda. Masina Kiiruse reguleerimisel tuleb lahtuda
madalamast kiirusest.

Kruvid ja mutrid tuleb pingutada selleks sobivate mutrivotmete
abil.

Kinnituspindu tuleb puhastada, et eemaldada sealt mustus,
maarded, 6li ja vesi.

Kinnitusseadmed ja tdoriistad tuleb paigaldada véi kinnitada
madaratud vétmete abil, jargides maaratud pdérdemomente ning
réhke; mutrivétmete pikenduste kasutamine pingutamiseks voi
I6dvendamine vasaraldékide abil on keelatud.

Tooriista maksimaalset 1abimdotu voi pikkust ei tohi Uletada.
Sabalabim&dt peabvastamakinnitusseadmekinnitusvahemikule.
Jargida tuleb minimaalset kinnitusala pikkust.

Tuleks hoolikalt jalgida, et kinnitatud t66riista ohutuse
seisukohast olulised andmed oleksid alati andmekandjale
salvestatud.

Parandada tohib ainult padev isik, st professionaalse valjadppe
ja kogemustega td6taja, kes on teadlik projekteerimisnduetest,
tooériista ehitusest ja ohutusnduetest.
Remontimisel tuleb kasutada varuosi,
originaalosade spetsifikatsiooniga.

mis on kooskélas



®

freud.

UrbSanas, veidfrazes un datorkontroles darbariki
Drosa darba prakse

DARBARIKI

Darbarikus drikst izmantot tikai apmacitas un pieredzéjusas
personas ar zinasanam par to, ka lietot un apieties ar darbarikiem.
Nedrikst parsniegt uz darbarika noradito maksimalo rotacijas
atrumu.

Nedrikst izmantot monolitus ieplaisajusus darbarikus.
Stiprinajumu virsmas janotira no netirumiem, taukiem, ellas un
odens.

Svekus no viegimetala sakauséjumiem drikst notirit tikai ar
tadiem Skidinatajiem, kas neietekmé 3o materialu tehniskas
1pasibas.

Darbariki un darbariku korpusi stiprinami ta, lai darbibas laika
to stiprinajums nekl|0tu valigs.

Darbariki ar cilindrisku katu stiprinami ta, lai ar stiprinasanas
ierici vai spil¢aulu vismaz dal€ji tiktu nosegta atzime par
maksimalo briva kata garumu.

JarOpéjas par montazas rikiem, lai nodroSinatu, ka stiprinasana
tiek veikta pie rumbas, proti, pie darbarika stiprinasanas
virsmas, un

ka griezéjmalas nesaskaras viena ar otru vai ar stiprinasanas
elementiem.

uzgrieznu atslégam utt. un ar raZotaja noradito griezes momenta
vertibu.

Nav atlauta uzgrieznu atslégas pagarinasana vai pievilksana,
izmantojot sitienus ar amuru.

Stiprinasanas skroves japievelk atbilstoSi razotaja sniegtajai
instrukcijai. Ja instrukcija nav sniegta, stiprinasanas skroves
japievelk, sakot ar skrovém centra, virzoties uz arpusi.

Fikseétu gredzenu izmanto3Sana, pieméram, iepresétu vai
nostiprinatu ar saistvielu, atloka ieliktni atlauta tikai tad, ja ta
noradits razotaja specifikacijas.

Darbariku labo$ana un asinasana atlauta tikai atbilstosi razotaja
instrukcijai.

Péc darbariku labosanas un asinasanas janodrosina, ka darbariki
atbilst lidzsvaroSanas prasibam.

Remonta gaita nedrikst mainit saliktu darbariku (ar asmeniem)
konstrukciju.

Salikti darbariki jalabo kompetentai personai, proti, apmacitai
un pieredzéjusai personai, kurai ir zinaSanas par prasibam
attiectba uz konstrukciju, ka ari kura saprot, kads droSibas
limenis ir jasasniedz.

Remontdarbos ieklaujama, pieméram, tadu rezerves detalu
izmanto$ana, kuras atbilst originalo detalu raZotaja noraditajam
specifikacijam.

Jasaglaba pielaides, kas nodrosina pareizu stiprinasanu.

Veicot monolitu darbariku griezéjmalas asinasanu, jarauga, lai
tas neizraisitu rumbas un griezéjmalas un rumbas savienojuma
pavajinasanos.

Lai izvairitos no ievainojumiem, ar darbarikiem jaapietas
atbilstoSi raZotaja sniegtajam vadlinijam. Parasti drosa
apieSanas paredz tadu iericu izmantoSanu ka aki parnesanai,
komplektacija esoSi rokturi, ramji (pieméram, ripzagu
asmeniem), kastes, ratini utt. Aizsargcimdu lietoSana uzlabo
darbarika satveri un samazina ievainojumu risku.

FrézéSanas darbariku un to saistito komponentu un ripzagu
asmenu apkope un modifikacijas javeic atbilstoSi razotaja
instrukcijam/prasibam attieciba uz konstrukciju. Frézésanas
darbariku un ripzagu asmenu apkope un modifikacijas javeic
kompetentai personai, proti,apmacitai un pieredzejusai personai,
kurai ir zinasanas par prasibam attieciba uz konstrukciju, ka ar1
kura saprot, kads droSibas limenis ir jasasniedz.

Veicot frézéSanas darbariku un ripzagu asmenu asinasanu,
jaievéro prasibas attieciba uz minimalo griezéjasmenu biezumu
un izvirzijumu.

Saliktu darbariku remonts javeic pieredzéjusam personam,
kuras izprot frézésanas darbariku konstrukciju un izmantoSanu
koka un lidzigu materialu apstradé, pieméram, specialistam ar
atbilstoSu izglitibu un zinasanam par cietlodésanu, ieskaitot

it seviski par cietlodéSanas ietekmi uz darbarika korpusa
un zagéjama materiala spraigumu. Veicot nodiluso asmenu
nolodésanu un jaunu asmenu pielodésanu, japarliecinas, ka
asmens ir pareizi uzmontéts darbarika korpusam un ka Sis
process neradis Kritisku spraigumu darbarika korpusa.

Péc jebkada veida apkopes frézéSanas darbarikiem ar MAN
markéjumu jaatbilst to standartu prasibam, kas attiecas uz
rokas padeves darbarikiem.

Veicot modifikacijas frézésanas darbarikiem, pieméram, mainot
urbSanas diametru, katu, veicot saliktu darbariku asmenu
mainu utml., japarliecinas, ka joprojam tiek ieverotas standarta
noteiktas prasibas attieciba uz lidzsvarosanu.

Péc modifikaciju veikSanas un/vai asmenu nomainas frézésanas
darbariki un ripzaga asmeni jamarké atbilstoSi noteikumiem
attieciba uz jauniem darbarikiem. Tacu japievieno ari ta
uznémuma nosaukums/logo, kas veica modifikacijas/asmenu
nomainu.

Lai izvairitos no ievainojumiem, ar darbarikiem jaapietas
atbilstoSi razotaja sniegtajam vadlinijam.

Darbarikiem, kas sver vairak neka 15 kg, jaizmanto specialas
parvietoSanas ierices vai stiprinajumi, tas atkarigs no razotaja
izstradatajam iespéjam  konstrukcija vieglai darbarika
parvietoSanai. Razotajs var sniegt padomu par nepiecieSamo
ieri¢u pieejamibu.

STIPRINASANAS IERICES

Jasalidzina uz stiprinasanas ierices un stiprinama darbarika
noraditas atruma veértibas. Reguléjot masinas atrumu, jaiestata
mazakais atrums.

SkrOves un uzgriezni japievelk ar atbilstosam uzgrieznu
atslégam.

Stiprinajumu virsmas janotira no netirumiem, taukiem, ellas un
odens.

Stiprinasanas ierices un darbariki jamonté vai janostiprina
saskana ar noraditajam griezes momenta un spiediena vértibam
un uzgrieznu atslégam; nav atlauts izmantot uzgrieznu atslégu
pagarinajumus vai pievilkt vai atskrovét, veicot uzsitienus ar
amuru.

Nedrikst parsniegt maksimalas darbarika diametra un garuma
veértibas.

Kata diametra veértibam
stiprinasanas diapazonam.
Jasaglaba minimalais nepiecieSamais stiprinasanas garums.
Jaraugas, lai datu neséja vienmeér atrastos dati, kas attiecas uz
nostiprinata darbarika drosibu.

Remonts javeic tikai kompetentai personai, proti, personai, kas
ir profesionali apmacita un pieredzéjusi, kurai ir zinasanas par
prasibam attieciba uz konstrukciju un drosibu.

Remontam jaizmanto rezerves detalas, kas atbilst originalo
detalu specifikacijam.

jaatbilst stiprinasanas ieric¢u
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Grezimas, frezavimas ir (NC jrankiai

Saugaus darbo principai

JRANKIAI

Jrankiais turi naudotis tik kvalifikuoti ir patirties turintys
asmenys, kurie zino, kaip naudotis ir prizioréti Sivos jrankius.
Draudziama virSyti ant jrankio nurodyta didziausig sukimosi
greitj.

DraudZiama naudoti vienos dalies jrankius, kurivose matomi
jtrokimai.

Fiksuojamuosius pavirSius botina nuvalyti, kad ant jy neboty
neSvarumy, tepalo, alyvos ar vandens.

Derva nuo lengvo lydinio turi boti Salinama tirpikliais, kurie
neturi jtakos Siy medziagy mechaninéms charakteristikoms.
Jrankius ir jrankiy korpusus boOtina pritvirtinti taip, kad jie
dirbant neatsilaisvintuy.

Irankiai su cilindriniu kotu turi boti tvirtinam taip, kad didZiajg
dalj laisvo koto ilgio bent i$ dalies uzdengty tvirtinimo jtaisas
arba suspaudziamoji jvore.

Montuojant jrankius reikia buti atidiems ir jsitikinti, kad

fiksuojamoji jvoré prisispaudzia prie jrankio fiksavimo
pavirsiaus ir

kad asSmenys nesilie¢ia tarpusavyje arba prie fiksavimo
elementuy.

Tvirtinimo varztus ir verzles reikia priverzti naudojant tinkamus
verzliarak¢ius ir pan. bei vadovaujantis gamintojo nurodyta
sukimo momento reikSme.

Draudziama naudoti verzZliarak¢io ilgiklj arba pneumatinj
suktuva.
Fiksuojamuosius varztus boOtina priverzti vadovaujantis

gamintojo pateikiamomis instrukcijomis. Jei instrukcijos
nepateiktos, fiksuojamuyjy varzty priverzimo seka turi b0ti i
centro j iSore.

Fiksuojamyjy Ziedy naudojimas, pvz. spaudziamy arba
tvirtinamy klijais, cilindruose su uZlenktu krastu, turi boOti
leidziamas, jei pagaminta pagal gamintojo specifikacijas.
Remontuojant ir galandant jrankius darbai turi buoti atliekami tik
vadovaujantis gamintojo instrukcijomis.

Atlikus jrankiy remonto ir galandimo darbus, turi boti patvirtinta,
kad jrankiai atitinka balansavimo reikalavimus.

Atliekant remonto darbus kombinuotyjy jrankiy (su dantimis)
konstrukcija negali biti kei¢iama.

Kombinuotyjy jrankiyremontodarbusturiatliktikompetentingas
asmuo, t. y. kvalifikuotas ir patirties turintis asmuo, kuris yra
susipazines su konstrukciniais ir saugumo lygio reikalavimais.
Atliekant remonto darbus turi boti naudojamos atsarginés dalys,
kurios atitinka gamintojo nurodytus originaliy daliy techninius
reikalavimus.

BOtina iSlaikyti tokius nuokrypius, kurie uZztikrina tinkama
fiksavima.

Atliekant darbus su vienos dalies jrankiais butina pasiropinti,
kad galandant aSmenis nesusilpnéty jvoré ir aSmeny jungtis su
jvore.

Kad boty iSvengta suzeidimy, jrankius reikia naudoti laikantis
gamintojo nurodymy. Paprastai, kad jrankiu b0ty naudotis
saugu, botina naudoti tokias priemones kaip neSiojimo kabliai,
patentuotos rankenos, rémai (pvz., diskiniy pjokly), dézes,
vezimeéliai ir pan. Apsauginés pirstinés padeda geriau suimti
jrankj ir papildomai saugo nuo suzeidimy.

Frezavimo jrankiy ir susijusiy daliy techninés priezidros ir
modifikavimo metu diskinio pjoklo aSmenys visada turi atitikti
konstrukcinius / gamintojo reikalavimus. Frezavimo jrankiy ir
diskinio pjoklo technine prieziurg ir modifikavimo darbus turi
atlikti kompetentingas asmuo, t. y. kvalifikuotas ir patirties
turintis asmuo, kuris yra susipazines su konstrukciniais ir
saugumo lygio reikalavimais.

Kai galandami frezavimo jrankiai ir diskiniai pjoklai, buotina
laikytis minimalaus asSmeny storio ir asmeny iSsikiSimo
reikalavimy.

Kombinuotyjy jrankiy remontg turi atlikti patyre asmenys,
susipazine su medzio ir panasiy medziagy frezavimo jrankiy
konstrukcija ir naudojimu, pvz., atitinkamo iSsilavinimo

specialistas, susipazines su litavimo procesu, taip pat Zinantis
litavimo poveikj jrankio korpuso bei pjovimo medZiagos
tamprumui. Nuimant susidévéjusius dantis litavimo bodu ir
prilituojant naujus dantis botina pasirupinti, kad dantys jrankio
korpuse bUty pritvirtinti tinkamai ir kad atliekami darbai labai
nepaveikty jrankio korpuso tamprumo.

Atlikus bet kokius prieziOros darbus, frezavimo jrankiai su MAN
Zzyma turi atitikti standarty reikalavimus, keliamus jrankiams,
kuriuvose detalés paduodamos rankomis.

Kai atliekami frezavimo jrankiy modifikavimo darbai, pvz.,
koreguojamas angos skersmuo, modifikuojamas Kkotelis,
kei¢iami kombinuotyjy ar panasiy jrankiy dantys, botina laikytis
standarty reikalavimy, susijusiy su balansavimu.

Atlikus modifikavimo ir danty keitimo darbus, frezavimo jrankius
ir diskinius pjoklus reikia pazenklinti pagal naujiems jrankiams
taikomas taisykles. Be to, butina nurodyti modifikavimo / danty
keitimo darbus atlikusios jmonés pavadinimg / logotipa.

Kad buoty iSvengta suzeidimy, jrankius reikia naudoti laikantis
gamintojo nurodymuy.

Daugiau nei 15 kg sveriancius jrankius gali tekti naudoti su
specialiais jtaisais ar priedais, kurie priklauso nuo gamintojo
numatyty jrankio funkcijy ir leidzia dirbti patogiau. Gamintojas
gali suteikti informacijos apie reikiamus jrankius.

FIKSAVIMO |TAISAI

BOtina palyginti ant fiksavimo jtaiso ir fiksuojamo jrankio
nurodytus greicius. Jei reikia sureguliuoti prietaiso greitj,
rekomenduojame naudoti mazesnj greitj.
Varztus ir verzles reikia priverzti
verzliarakcius.

Fiksuojamuosius pavirsius botina nuvalyti, kad ant jy neb0ty
nesSvarumy, tepalo, alyvos ar vandens.

Fiksavimo jtaisus ir jrankius reikia tvirtinti arba fiksuoti
naudojant nurodytg sukimo momenta, slégj ir verzZliaraktj;
verziant arba atlaisvinant negalima naudoti verzZliarakdiy
ilgikliy ar pneumatiniy suktuvy.

Draudziama virsyti didziausig jrankio skersmenj ir ilgj.

Koto skersmuo turi atitikti fiksavimo jtaisy spaudimo diapazona.
BUtina islaikyti minimaly fiksavimo ilgj.

BOtina pasirupinti, kad fiksuojamo jrankio saugos duomenys
visada boty saugomi duomeny laikmenoje.

Remonto darbus turi atlikti kvalifikuotas asmuo, t. y. asmuo,
baiges mokymus ir turintis patirties, kuris yra susipazines su
dizaino, konstrukciniais ir saugos reikalavimais.

Atliekant remonto darbus turi boti naudojamos atsarginés dalys,
kurios atitinka originaliy daliy techninius reikalavimus.

naudojant tinkamus
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Pengeboran, routing dan alat (NC
Praktik kerja aman

ALAT

Peralatan sebaiknya hanya digunakan oleh orang terlatih
dan berpengalaman serta memiliki pengetahuan dalam
menggunakan dan menangani alat.

Jangan melampavui kecepatan putaran maksimum yang tertera
pada alat.

Jangan menggunakan alat jika terdapat retakan yang tampak
pada bagian alat.

Permukaan penjepit harus bersih dari kotoran, gemuk, minyak
dan air.

Hanya bersihkan resin dari campuran yang ringan menggunakan
larutan yang tidak memengaruhi karakteristik mekanis pada
material.

Jepit alat dan bodi alat sedemikian rupa agar tidak lepas selama
pengoperasian.

Jepit alat dengan tangkai silinder sedemikian rupa sehingga
label panjang tangkai bebas maksimum tertutupi atau
setidaknya tertutup sebagian oleh perangkat penjepit atau oleh
kolet penguncian.

Saat melakukan pemasangan alat, pastikan penjepitan dilakukan
oleh hub secara berurutan pada permukan penjepitan alat dan
tepi pemotongan tidak saling bersentuhan atau bersentuhan
dengan elemen penjepit.

Kencangkan ekrup dan baut pengencang menggunakan kunci
pas vang sesuai dan dengan nilai torsi yang ditetapkan oleh
produsen.

Ekstensi kunci pas atau pengencangan menggunakan pukulan
palu tidak diperbolehkan.

Kencangkan sekrup penjepit sesuai petunjuk yang diberikan
oleh produsen. Jika petunjuk tidak tersedia, kencangkan sekrup
penjepit dari tengah ke luar secara berurutan.

Penggunaan cincin pengencang, misalnya yang ditekan atau
ditahan oleh pengencang berperekat di sleeve berflensa tidak
diperbolekan jika dibuat sesuai spesifikasi produsen.
Perbaikan dan penggerindaan ulang pada alat hanya
diperbolehkan menyesuaikan petunjuk dari produsen alat.
Setelah memperbaiki dan menggerinda ulang alat, pastikan
apakah alat sesuai dengan aturan keseimbangan.

Rancangan dari alat gabungan (yang diperbaiki) tidak perlu
diubah selama proses perbaikan.

Alat gabungan perlu diperbaiki oleh orang yang ahli, yakni orang
yang terlatih dan berpengalaman, serta memiliki pengetahuan
dalam aturan rancangan dan memahami tingkat keamanan yang
perlu dicapai.

Oleh karena itu, perbaikan sebaiknya mencakup penggunaan
suku cadang yang sesuai dengan spesifikasi yang diberikan
produsen.

Jaga toleransi yang memastikan ketepatan penjepitan.

Pada alat satu bagian, pastikan saat menggerinda tepi
pemotongan, hal tersebut tidak akan melemahkan hub dan
koneksi pada tepi pemotongan ke hub.

Untuk mencegah terjadinya cedera, alat perlu ditangani sesuai
panduan yang diberikan produsen. Secara khusus, penanganan
yang aman meliputi penggunaan perangkat seperti Kkait
pembawa, pegangan hak milik, kerangka (misalnya untuk mata
gergaji sirkular), kotak, troli dsb. Pemakaian sarung tangan
pelindung meningkatkan pegangan pada alat dan selain itu juga
mengurangi risiko cedera.

Perawatan dan modifikasi alat frais dan komponen terkait
serta mata gergaji sirkular harus selalu menyesuaikan aturan
rancangan/petunjuk produsen. Perawatan dan modifikasi alat
frais dan mata gergaji sirkular sebaiknya dilakukan oleh orang
yang ahli, yakni orang yang terlatih dan berpengalaman, serta
memiliki pengetahuan dalam aturan rancangan dan memahami
tingkat keamanan yang perlu dicapai.

Saat menggerinda ulang alat frais dan mata gergaji sirkular,
perhatikan syarat minimum ketebalan mata potong dan
proyeksi mata potong.

Alat gabungan harus diperbaiki oleh orang yang berpengalaman
dan memahami rancangan serta penggunaan alat frais untuk
memproses kayu dan material serupa, misalnya tenaga ahli
dengan pendidikan dan pengetahuan yang relevan dengan
proses mematri, termasuk pengaruh proses mematri pada
tekanan bodi alat dan material pemotongan. Saat mematri
ujung yang lama dan mematri ujung baru pastikan bahwa ujung
tersebut telah dipasang dengan benar ke bodi alat dan proses
tidak menimbulkan tekanan yang membahayakan pada bodi
alat.

Setelah perawatan pada jenis apapun dilakukan, lanjutkan alat
frais yang bertanda MAN untuk memeriksa syarat-syarat hal
standar terkait alat untuk pakan tangan.

Saat memodifikasi alat frais, misalnya memodifikasi diameter
lubang, diameter batang, memperbaiki (retipping) alat gabungan
dan sejenisnya, perlu dipastikan apakah syarat standar terkait
keseimbangan masih diperhatikan.

Setelah dimodifikasi dan/atau diperbaiki, alat frais dan mata
gergaji sirkular harus diberi tanda sesuai aturan yang berlaku
untuk alat baru. Meskipun demikian, nama/logo perusahaan
yang memodifikasi/melakukan perbaikan (retipping) harus
ditambahkan.

Untuk mencegah terjadinya cedera, alat perlu ditangani sesuai
panduan yang diberikan produsen.

Alat dengan berat lebih dari 15 kg mungkin memerlukan
penggunaan perangkat atau tambahan penanganan khusus,
hal tersebut bergantung pada fitur yang telah dirancang oleh
produsen menjadi alat yang memungkinkan penanganan yang
mudah. Produsen dapat memberikan saran terkait ketersediaan
alat yang diperlukan.

PERANGKAT PENJEPIT

Kecepatan yang terdapat pada perangkat penjepit dan alat
yang akan dijepit harus disesuaikan. Untuk menyetel kecepatan
mesin, jalankan dengan kecepatan rendah.

Kencangkan sekrup dan mur menggunakan kunci pas yang
sesuai;

Permukaan penjepit harus bersih dari kotoran, gemuk, minyak
dan air;

Perangkat dan alat penjepit harus dipasang atau dijepit sesuai
torsi, tekanan dan putaran yang diberikan untuk digunakan;
ekstensi kunci pas atau mengencangkan atau melonggarkan
dengan pukulan palu tidak diizinkan;

Tidak boleh melampaui diameter alat dan panjang alat
maksimum;

Diameter batang harus sesuai dengan rentang jepitan pada
perangkat penjepit;

Simpan panjang jepitan minimum yang diperlukan;

Perhatikan data yang relevan untuk keamanan alat penjepit
selalu disimpan di memori data.

Lakukan perbaikan hanya oleh orang yang kompeten misalnya
tenaga yang terlatih secara profesional dan berpengalaman
serta memiliki pengetahuan dalam hal rancangan, konstruksi
dan syarat keamanan;

Oleh karena itu, perbaikan harus meliputi penggunaan suku
cadang yang sesuai dengan spesifikasi komponen asli.
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Dao khoan, dao phay dinh hinh va dao CNC
Thwc hanh lam viéc an toan

DAO

Chi ca nhan dwoc dao tao va co kinh nghiém, cé chuyén mén vé cach
str dung va x&r ly méi dwoe str dung cac dao nay.

Khéng duoc vwot qua tbc dd quay téi da dwoc danh dau trén dao.
Khéng str dung cac dao lién khéi c6 vét nit rd rang.

B& mat kep phai dwoc 1am sach dé loai bd bui ban, ddu m& va nwéce.
Chi dwoc loai bd phan nhya khéi hop kim nhe bang dung méi khéng
anh huéng dén dac tinh co hoc cla vat liéu nay.

Dao va phan than dao phai dwoc kep sao cho khéng bi néi 16ng trong
khi van hanh.

Dao c6 chudi hinh tru phai dwoc kep sao cho thiét bi kep hodc éng
kep khda che dwoc vach chi chidu dai chudi ty do t6i da, t6i thiéu la
mot phan.

Can Iwu y khi lap dao d& dam bao phan kep & gan truc dao twong trng
theo bé mét kep clia dao va

céac lwdi cét khong tiép xtc véi nhau hodc tiép xtc véi chi tiét kep.
Bu-l6ng kep va dai 6c phai dwoc siét chat bang co 1& thich hop chang
han, va phai theo théng sb lwc siét quy dinh clia nha san xuét.

Khéng cho phép st dung phan néi thém co 1& hodc siét chat bang luc
vd dap cta bua.

Bu-l6ng kep phai dwoc siét chat theo hwéng dan cla nha san xuét.

Néu khoéng cé hwéng dan, bu-l6ng kep phai dwoc siét chat theo trinh
tw t phan chinh gitra ra ngoai.

Cho phép st dung vong kep, chang han diing kep dinh d& &n hoéc gitr
trong dai kep 6ng néi néu thuc hién theo dung théng sé ky thuat cta
nha san xuét.

Chi cho phép stra chiva va mai lai dao theo hwéng dan cla nha san
xuét may.

Phai dam bao dao tuan thi theo cac yéu ciu can bang sau khi stra
chira va mai lai dao.

Khoéng dwoc thay ddi phan thiét ké dao bang chét liéu composit (dwoc
bit d4u) trong khi stra chira.

Chi ca nhan da tiéu chuén, tire 1a dwoc dao tao va cé kinh nghiém, cé
chuyé&n mén vé cac yéu cau thiét ké va biét rd mirc d6 an toan can co
m&i dwoc stra chira dao bang chét liéu composit.

Do d6, stra chiva phai bao gdm viéc st dung phu tiing theo quy dinh
vé thong sb kj thuat déi voi phu ting chinh hang cia nha san xuét
chang han.

Phai ludn duy tri dung sai dé dam bao kep chinh xac.

Déi véi cac dao lién khéi, can lwu y ddm bao khong lam yéu truc dao va
phan néi gitra lwi ct va truc dao khi mai lai lwdi cét.

Dé tranh thwong tich, phai thao tac dao theo hwéng dan clia nha san
xuét. Théng thudng, viéc x& ly an toan lién quan dén st dung nhiéu
thiét bi nhw moc d&, tay cdm, khung doc quyén (chang han cho lu6i
cwa tron), hdp, xe day ... Viéc deo gang tay bao ho gilp tdng d6 bam
trén dao va gidam nguy co thuong tich.

Viéc bao tri, chinh stra dao phay va cac bd phan lién quan va Iwdi cwa

tron phai luén tuan theo yéu cau thiét ké/hwéng dan cla nha san xuét.

Chi ca nhan du tiéu chuén, tirc 1 dwoc dao tao va co kinh nghiém, cé
chuyé&n mén vé cac yéu cau thiét ké va biét rd mirc d6 an toan can co
m@i dwoc bao tri va chinh stra dao phay va lwdi cwa tron.

Khi mai lai dao phay va lu@i cua tron, can tuan thi cac yéu cau tdi thidu
vé d6 day ludi cat va do nho ra cla lwdi cét.

Dao bang chét liéu composit phai do ngudi cé kinh nghiém va hidu biét
vé thiét ké va st dung dao phay stra chiva dé xtr ly gd va cac vat liéu
twong tw, chang han nhuw chuyén gia dwoc dao tao va co kién thirc
lién quan vé quy trinh han, dac biét la bao gdm anh huéng cla quy
trinh han déi véi do cang cla than dao va vat liéu cat. Khi han dau bit
bi mon va sau dé han I1&n ddu bit mai, cAn dam bao dau bit dwoc 1ap
dung vao than dao va qua trinh nay khéng gay ra d6 cang qua mic
trong than dao.

Sau bét ky loai hinh bao tri ndo, dao phay dwoc danh ddu MAN phai
ludn tuan tha cac yéu cau cla tiéu chuan lién quan dén dao dwoc dan
tién bang tay.

Khi chinh stra dao phay, nhw chinh sira dwong kinh 16 khoan, chinh
stra chudi va bit dau lai cho dao béng chét liéu composit va cac chinh
stra twong tw, cdn d@m bao réng cac yéu cau cla tiéu chuan lién quan
dén can bang van duwoc tuan tha.

Sau khi dwoc chinh stra va/hodc bit d3u lai, dao phay va ludi cua tron
phai dwoc danh diu theo cac quy tic ap dung cho dao méi. Tuy nhién,
tén/logo céng ty thwe hién chinh stra/bit dau lai cAn dwoc thém vao.
Dé tranh thwong tich, phai thao tac dao theo hwéng dan ctia nha san
xuat.

Dao nang hon 15 kg can dén viéc st dung thiét bi thao tac hodc phu
tung chuyén dung, tuy theo cac tinh n&ng ma nha san xuét da thiét ké
cho dao dé& dé dang thao tac. Nha san xuét cé thé tw van vé kha ning
st dung cac thiét bi can thiét.

THIET BJ KEP

Can dbi chiéu téc dd dwoc dinh rd trén thiét bi kep va trén dao can kep.
Can str dung téc do thap dé diéu chinh toc dd trén may.

Bu-l6ng kep va dai 6c phai dwoc siét chit bang co 1é thich hop;

Bé& mat kep phai dwoc 1am sach dé loai bd bui ban, dau m& va nuwéc;
Thiét bi kep va dao phai dwoc I1ap hodc kep theo luc siét quy dinh, ap
suét va co |& can s dung; khong cho phép str dung phan néi thém co
I& hoac siét hoac thao bang lwc vd dap cla bua;

Khéng dwoc vuot qua dudng kinh dao va chidu dai dao téi da;
DPudng kinh chudi phai vira véi khoang cach kep cua thiét bi kep;
Phai duy tri do dai kep can thiét téi thiéu;

Can lwu y rang div liéu lien quan dén an toan clia dung cu kep luén
dwoc lwu trir trong phwong tién ghi div liéu.

Chi ca nhan du tiéu chudn, tirc la dwoc dao tao chuyén nghiép va coé
kinh nghiém, cé chuyén mén vé cac yéu cau thiét ké, két cdu va an
toan moi dwoc sra chira;

Do d6, stra chira phai bao gdm viéc st dung phu tiing theo quy dinh vé
thong sé ky thuat déi véi phu tiing chinh hang.
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