il freud.

() this cutterhead conforms with the new European regulations EN 847.

@ Utensile conforme alla normativa EN 847.

@ Geraet entspricht Vorschriften EN 847.

@ WHcTpymeHT cooTBeTcTBYeT Hopmatusy EN 847.
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MILLING TOOLS - CIRCULAR SAW BLADES

Information for use

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

Maximum speed

The maximum rotational speed marked on the tool shall not be exceeded. Where
stated, the speed range shall be adhered to.

Circular saw blades

Circular saw blades, the bodies of which are cracked, shall be scrapped (repairing is
not permitted).

One piece tools

Tools with visible cracks shall not be used.

Cleaning

Tools shall be cleaned regularly.

Light alloy tool parts shall only be cleaned, e.g. from resin, with solvents that do not
affect the mechanical characteristics of these materials.

Mounting and fastening of tools and tool parts

a) Tools and tool bodies shall be clamped in such a way that they shall not loosen
during operation

b) Shank mounted tools shall be clamped in such a way that the mark for the free
shank length or the minimum clamping length is at least covered partially or fully by
the chuck.

c) For tools with friction lock a setting gauge shall be used to maintain radial and axial
cutter projections.

d) 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.

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

f) Extension of the spanner or tightening using hammer blows is not permitted.

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

h) Clamping screws shall be tightened according to instructions.

i) To adjust the bore diameter of circular saw blades to the spindle diameter of the
machine only fixed rings, e.g. pressed or held by adhesive fixing, shall be used. The
use of loose rings is not permitted.

j) When mounting radial adjustable cutting parts the limit of the clamping position
given as a mark on the tool body, e.g. as a dash, shall be respected.

Maintenance of tools

Maintenance of tools, e.g. repair or regrinding, shall only be allowed according to the
tool manufacturer’s instructions.

If maintenance of tools is allowed by the manufacturer, the information for use shall
cover the following aspects, if applicable:

a) After maintenance of tools it shall be ensured that the tools observe balancing
requirements.

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

c¢) 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.

d) Spare parts shall be in accordance with the specification of the original parts
provided by the manufacturer.

e) Tolerances which ensure correct clamping shall be maintained.

f) 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.

Maintenance and modification of milling tools and related components

freud S.p.A.
Societa Unipersonale

Via Padova,3

33010 Tavagnacco (UD) ltaly
Tel. +39 0432 551411

Fax +39 0432 551440
info@freud.it

www.freud.it

Minimum dimensions

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

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.

Milling tools marked with MAN

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.

Balance of milling tools

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.

Marking

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.

Information

When relevant, user instructions should be enclosed with reground or retipped tools.
Handling

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.

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.

CLAMPING DEVICES

Safe working practice

1) Compare the speeds indicated on the clamping device and on the tool to be
clamped. For adjusting the speed on the machine the lower speed shall be applied.
2) Fastening of clamping devices and tools:

a) Screws and nuts shall be tightened using the appropriate spanners;

b) Clamping surfaces shall be cleaned to remove dirt, grease, oil and water;

c) Clamping devices and tools shall be mounted or clamped according to given
torques, pressures and wrenches to be used;

d) Extension of spanners or tightening or loosening by means of hammer blows shall
not be permitted;

e) Maximum tool diameters and tool lengths shall not be exceeded;

f) Shank diameters shall be in accordance with the clamping range of the clamping
devices;

g) The minimum required clamping length shall be kept.

3) Use of clamping devices with integrated data medium. Care shall be taken that the
data relevant to the safety of the clamped tool are always stored in the data medium.
4) For repair of clamping devices particular attention shall be given to the following:
a) Repairs shall 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;

b) Repair shall therefore include e.g. the use of spare parts which are in compliance
with the specifications of the original parts.
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UTENSILI A FRESARE - LAME DI SEGHE CIRCOLARI
Informazioni per l'uso
Gli utensili devono essere usati solo da personale addestrato ed esperto che ha
conoscenza di come usare e movimentare gli utensili.

Velocita massima
Non deve essere superata la velocita massima marcata sull'utensile. Dove
specificata, la gamma di velocita deve essere rispettata.

Lame di seghe circolari
Lame di seghe circolari con i corpi incrinati devono essere scartate (non € ammessa
la riparazione).

Utensili in un solo pezzo
Gli utensili con fessurazioni visibili non devono essere utilizzati.

Pulizia
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.

Fissaggio degli utensili e delle parti di utensili
Utensili e corpi di utensili devono essere bloccati in modo che non si allentino
durante l'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.

Per utensili con bloccaggio per attrito deve essere usato un calibro di messa a punto
per mantenere le proiezioni radiale e assiale del tagliente.

Si deve prestare attenzione nel montaggio degli utensili per garantire 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
l'esterno.

Non deve essere consentito 'uso di anelli o bussole amovibili per regolare le
dimensioni di alesaggio delle seghe circolari.

L’uso di anelli fissi, per esempio a pressione o fissati con per gli altri utensili deve
essere permesso se eseguito in conformita alle specifiche del fabbricante.

Per il montaggio di parti taglienti regolabili radialmente o assialmente, rispettare i
limiti di posizionamento marcati sull’utensile.

Manutenzione degli utensili
La manutenzione degli utensili, ad esempio riparazione e riaffilatura, deve essere
consentita solo secondo le istruzioni del fabbricante dell'utensile.

Sideve porre particolare attenzione ai punti seguenti:

Dopo lariparazione e la riaffilatura degli utensili si deve garantire che gli utensili
rispettino i requisiti di bilanciamento.

Le caratteristiche progettuali degli utensili composti (con taglienti riportati) non
devono essere cambiate durante la riparazione.

Gli utensili composti devono essere riparati da persona competente, ossia persona
addestrata ed esperta che ha conoscenza dei requisiti progettuali e conoscail 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 fabbricante.

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.

Manutenzione e modifica degli utensili a fresare e relativi componenti

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

Riplacchettatura, sostituzione denti su utensili composti e lame di sega
circolare.

Utensili composti devono essere riparati da personale esperto 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 ribrasare 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’utensile.

Utensili per avanzamento manuale
Dipo qualunque operazione di manutenzione, gli utensili marcati MAN devono
continuare a rispettare tutti i requisiti previsti per 'avanzamento manuale.
Equilibratura di utensili a fresare
Dopo qualunque modifica di utensili a fresare, per esempio modifica dell'attacco,
alesatura del foro, riplacchettatura di utensili composti o altro, deve essere
assicurato che vengano rispettati i requisiti di equilibratura previsti.

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

Movimentazione
Per evitare lesioni, gli utensili devono essere movimentati in conformita alle
indicazioni fornite dal fabbricante.

Generalmente, la movimentazione sicura richiede I'uso di dispositivi 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 progettato nell'utensile per agevolarne la movimentazione. Il
fabbricante puo dare suggerimenti sulla disponibilita dei dispositivi necessari.

DISPOSITIVI DI BLOCCAGGIO

Velocita massima di rotazione
Le velocita indicate sul dispositivo di bloccaggio e sull'utensile da bloccare
dovrebbero essere confrontate. Per regolare la velocita sulla macchina non superare
mai la velocita pili bassa tra le due.

Fissaggi dei dispositivi di bloccaggio e degli utensili

Viti e dadi devono essere serrati utilizzando le chiavi appropriate
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 deve essere consentito I'uso di prolunghe per le chiavi o il serraggio con colpi di
martello.

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

Il diametro del codolo deve essere all'interno del la gamma prescritta per il
dispositivo di bloccaggio.

Deve essere rispettata la minima lunghezza 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.
Per la riparazione dei dispositivi di bloccaggio deve essere prestata attenzione a
quanto segue:

Le riparazioni devono essere effettuate solo da persona competente, ossia persona
con formazione ed esperienza professionale, 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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FRAS- UND HOBELWERKZEUGE, KREISSAGEBLATTER
Benutzerinformationen

Werkzeuge diirfen nur von ausgebildeten und erfahrenen Personen, die den Umgang
mit Werkzeugen beherrschen, benutzt werden.

Hochstdrehzahl
Die auf dem Werkzeug angegebene Hochstdrehzahl darf nicht iiberschritten werden.
Soweit angegeben, ist der Drehzahlbereich einzuhalten.

Kreissageblatter

Kreissageblatter mit gerissenen Korpern sind auszumustern (Instandsetzung ist nicht
zuldssig).

Einteilige Werkzeuge

Werkzeuge mit sichtbaren Rissen diirfen nicht verwendet werden.

Reinigung

Werkzeuge sind regelmaBig zu reinigen.

Werkzeugteile aus Leichtmetalllegierungen diirfen, z. B. von Harz, nur mit
Losemitteln gereinigt werden, die die mechanischen Eigenschaften dieser
Materialien nicht beeintrachtigen.

Montage und Befestigung von Werkzeugen und Werkzeugteilen

a) Werkzeuge und Werkzeugkorper miissen so aufgespannt sein, dass sie sich beim
Betreiben nicht [6sen konnen.

b) Schaftwerkzeuge miissen so aufgespannt sein, dass die Kennzeichnung fiir
die freie Schaftléange oder die Mindest-Einspannlange mindestens teilweise oder
vollstandig durch das Spannfutter verdeckt ist.

c) Bei Werkzeugen mit kraftschliissiger Messerbefestigung sind zur Einhaltung der
radialen und axialen Schneideniiberstande Einstelllehren zu verwenden.



d) Bei der Montage der Werkzeuge ist sicherzustellen, dass das Aufspannen auf
der Werkzeugnabe oder der Spannflache des Werkzeuges erfolgt, und dass die
Schneiden nicht miteinander oder mit den Spannelementen in Beriihrung kommen.

e) Befestigungsschrauben und -muttern sind unter Verwendung geeigneter Schliissel
usw. und mit dem vom Hersteller angegebenen Drehmoment anzuziehen.

f) Ein Verlangern des Schliissels oder das Festziehen mithilfe von Hammerschlagen
ist nicht zulassig.

g) Die Spannflidchen sind von Verschmutzungen, Fett, Ol und Wasser zu reinigen.

h) Spannschrauben sind nach den Anleitungen des Herstellers anzuziehen.

i) Zum Einstellen des Bohrungsdurchmessers von Kreissageblattern an den
Spindeldurchmesser der Maschine diirfen nur fest eingebrachte Ringe, z. B.
eingepresste oder durch Haftverbindung gehaltene Ringe, verwendet werden. Die
Verwendung loser Ringe ist nicht zuldssig.

j) Bei der Montage radial verstellbarer Schneidteile ist die als eine Kennzeichnung
auf dem Werkzeugkorper, z. B. als ein Strich, angegebene Begrenzung der
Einspannposition einzuhalten.

Instandhaltung von Werkzeugen
Die Instandhaltung von Werkzeugen, z. B. Reparatur oder Nachschleifen, darf nur
nach den Anweisungen des Werkzeugherstellers zuldssig sein.

Die Benutzerinformationen miissen, wenn der Hersteller die Instandhaltung von
Werkzeugen zuldsst, gegebenenfalls die folgenden Aspekte beinhalten:

a) Nach der Instandhaltung von Werkzeugen ist sicherzustellen, dass die
Anforderungen an das Auswuchten der Werkzeuge.

b) Die Konstruktion von Werkzeugen in Verbundausfiihrung (mit Schneidplatten)
darf bei der Instandsetzung nicht verandert werden.

c) Verbundwerkzeuge sind von einem Sachkundigen instand zu setzen, d. h. einer
Person mit Fachaus-bildung und Erfahrung, die die Anforderungen an Konstruktion
und Gestaltung kennt und sich auf das erforderliche Sicherheitsniveau versteht.

d) Ersatzteile miissen den Festlegungen fiir die vom Hersteller gelieferten
Originalteile entsprechen.

e) Toleranzen, die einwandfreies Aufspannen sicherstellen, sind einzuhalten.

f) Bei einteiligen Werkzeugen ist darauf zu achten, dass beim Nachschleifen
der Schneide die Nabe und die Verbindung zwischen Schneide und Nabe nicht
geschwacht werden.

Instandhaltung von und Anderung an Fraswerkzeugen und zugehérigen Teilen
und Kreissageblattern

Aligemeines
Instandhaltung von und Anderung an Fraswerkzeugen und zugehérigen Teilen sowie
von Kreissigeblattern sollten immer in Ubereinstimmung mit den Anforderungen an
die Auslegung/den Anleitungen des Herstellers erfolgen. Instandhaltungsarbeiten
und Anderungen an Friaswerkzeugen und Kreissigeblattern sollten nur von einem
Sachkundigen ausgefiihrt werden, d. h. einer Person mit Fachausbildung und
Erfahrung, der die Anforderungen an Konstruktion und Gestaltung bekannt sind und
die sich mit den erforderlichen Sicherheitsstufen auskennt.

MindestmaBe
Beim Nachschleifen von Fraswerkzeugen und Kreissageblattern sollten die
Mindestanforderungen an Messerdicke und Messeriiberstand beachtet werden.
Ersetzen und Austauschen von Schneidplatten bei Verbundwerkzeugen und
Kreissageblattern
Verbundwerkzeuge sollten von Personen instand gesetzt werden, die Erfahrung und
Kenntnisse hinsichtlich der Konstruktion und Verwendung von Fraswerkzeugen
fiir die Bearbeitung von Holz und dhnlichen Werkstoffen haben, z. B. von einem
Fachmann mit entsprechender Ausbildung und Kenntnissen iiber das Lotverfahren,
insbesondere liber den Einfluss des Lotverfahrens auf die Spannung im
Werkzeugkorper und im Schneidstoff. Beim Entfernen abgenutzter Schneidplatten
und anschlieBendem Anléten von neuen Schneidplatten sollte sichergestellt werden,
dass die Schneidplatten im Werkzeugkorper richtig aufgespannt sind und dass der
Lotprozess keine kritische Spannung im Werkzeugkorper bewirkt.

Fraswerkzeuge mit MAN-Kennzeichnung
Fraswerkzeuge mit der Kennzeichnung MAN sollten nach jeder Art von
Instandhaltungsarbeiten weiterhin den Anforderungen der Normen fiir Werkzeuge
fiir Handvorschub entsprechen.

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

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

Informationen
Gegebenenfalls sollten den nachgeschliffenen oder mit neuen Schneidplatten
bestiickten Werkzeugen Benutzerinformationen beigegeben werden.

Handhabung
Zur Vermeidung von Verletzungen sind die Werkzeuge nach den Anleitungen

des Herstellers zu handhaben. Sichere Handhabung beinhaltet Giblicherweise
die Verwendung von Einrichtungen wie Forderhaken, werkspezifischen
Haltevorrichtungen, Rahmen (z. B. fiir Kreissageblatter), Kisten, Forderkarren usw.
Durch das Tragen von Schutzhandschuhen wird die Griffsicherheit am Werkzeug
verbessert und das Verletzungsrisiko weiter gemindert.

Bei Werkzeugen mit einem Gewicht iiber 15 kg kann die Verwendung spezieller
Einrichtungen oder Befestigungen bei der Handhabung in Abhéngigkeit von den
konstruktiven MaBnahmen, die der Hersteller fiir die einfache Handhabung des
Werkzeuges vorgesehen hat.

SPANNZEUGE

Benutzerinformation
1) Die angegebenen Drehzahlen auf dem Spannzeug und auf dem einzuspannenden
Werkzeug sind zu vergleichen. Fiir die Einstellung der Drehzahl an der Maschine ist
die niedrigere Drehzahl anzuwenden.

2 Befestigung von Spannzeugen und Werkzeugen:

a) Schrauben und Muttern sind unter Verwendung der zugehérigen Schliissel
anzuziehen.

b) Spannfldchen sind zu reinigen, um Verschmutzungen, Fett, Ol und Wasser zu
entfernen.

c) Spannzeuge und Werkzeuge sind mit vorgegebenen Drehmomenten, Driicken und
anzuwendenden Schraubenschliisseln zu befestigen oder zu spannen.

d) Das Verlangern von Schliisseln oder die Verwendung von Schlagwerkzeugen zum
Festziehen oder Losen ist nicht zuldssig.

e) Maximale Werkzeugdurchmesser und Werkzeuglangen diirfen nicht iberschritten
werden.

f) Schaftdurchmesser miissen dem Spannbereich der Spannzeuge entsprechen.

g) Die geforderte Mindest-Spannldnge ist einzuhalten.

3) Verwendung von Spannzeugen mit integriertem Datentrager. Es ist darauf zu
achten, dass die sicherheitsrelevanten Daten des eingespannten Werkzeuges im
Datentrager immer gespeichert sind.

4) Bei der Instandsetzung von Spannzeugen ist besonders auf Folgendes zu achten:
a) Instandsetzungen diirfen nur von einer sachkundigen Person durchgefiihrt
werden, d. h. von einer Person mit Fachausbildung und Erfahrung, die die
Anforderungen an Konstruktion und Gestaltung sowie die Sicherheitsbestimmungen
kennt.

b) Instandsetzung muss deshalb beispielsweise die Verwendung von Ersatzteilen, die
mit den Vorgaben fiir die Originalersatzteile (ibereinstimmen, beinhalten.
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®PE3EPHbIA UHCTPYMEHT, IMCKOBBIE NWNbI

WUudopmauus ans ucnonb3oBaHua

WMHCTPYMEHTbI  [JOMKHBI  MCMOMb30BATbCA  TOMbKO  AOCTATOYHO  OMbITHBIMK W
MOATOTOBNEHHbIMM NIULAMM, MMEIOWMMM 3HAHWA O TOM, KakK MCMONb30BaTb M
nepemeLLaTb MHCTPYMEHTbI.

be3onacHoe npumeHeHune

ConpoBoauTtenbHaa WHdopMauua o 0e30MmacHOM MPUMEHEHWU [OMKHA ObiTh
npefocTaBNeHa, e 310 Heobxoanumo.

MakcumanbHas ckopocTb

MakcuManbHas CKOpPOCTb BpalleHMA, YKa3aHHaA Ha WMHCTPYMEHTE, He MAOMKHA
npeBbILWaTbCA. [e HeobXoanMMO, AManasoH CKOPOCTH JOMKEH CObMIOAATbCA.

LluckoBbie NUNbI

[MCKOBBIE NMKUNbI, TENA KOTOPbIX UMEIOT TPELMHBI, AOMKHbI ObITb YHUUTOXEHDI (DEMOHT
He flonycKaeTcs).

Hepa36opHble MHCTPYMEHTbI

MHCTPYMEHTbI C BUIMMbIMM TPELLMHAMM UCMONb30BaTh 3aMpeLLeHo.

Ouncrtka

MHCTPYMEHTbI [JOMKHBI OUMLATCA PErynAapHo. YacTM MHCTPYMEHTOB W3 NErkoro
cnnaBa cneayeT YNCTUTb, HAMPUMEP, OT CMOJIbl, TONIbKO C PACTBOPUTENAMM, KOTOpbIe
He BNMAIOT HA MeXaHUUeCKKUe XapaKTePUCTUKK 3TUX MaTepHaoB.

Cbopka ¥ hMKcaLua MHCTPYMEHTOB U UX AeTanei

[na KpenneHus WHCTPYMEHTOB W MX uyacTeil AOMKHbI NMPUMEHATBCA Crneaylouie
MHCTPYKLMK:

a) MHCTpYMeHTbl M Kopnyca WHCTPYMEHTOB [OMKHbI ObiTb 3aKpenneHbl Takum
0bpasom, yTobbl OHM He ocnabunuck Bo Bpems paboThl

b) XBOCTOBMK YCTAaHOBNEHHOTO MHCTPYMEHTA [JOMKEH ObITb 3aXaT TakMM obpasom,
uTO 3HaK A1 CBODOAHOM A/MHbBI XBOCTOBHKA MM MUHWMANbHOM [/IMHBI 3aXKMa No
MeHbLLel Mepe Dbl 3aKPbIT YAaCTUUHO UM MONHOCTbIO NATPOHOM.

c) [InA MHCTPYMEHTOB C (hUKCALMeN TPEHMEM HACTPOEHHbIM Kanubp AomkKeH
MCMOMb30BaTbCA [1 COXPAHEHUS PAAMANbHBIX W OCEBBIX MPOEKLUMA PEXYLIMX
MOBEPXHOCTEN.

d) Mpu cbopke MHCTPYMEHTOB HEODXOAMMO CREAWTb 3a TEM, UTODbl MOHTAXHbIN
CTakaH (hUKCMPOBaN onaHLbl OTAENbHbIX MHCTPYMEHTOB, M PEXYLUME KPOMKM He
HaXoAATCA B KOHTAKTE APYr C APYTOM WM C KPEMEXHBIMMU 3NIEMEHTaMK.

€) BWHTbI 1 raiku JOMKHbI bbiTb 3aTAHYTHI, UCMOMb3YA COOTBETCTBYIOLME FaeUHble
KNMiouM U T.0., ¥ C KPYTALLMM MOMEHTOM, YCTaHOB/EHHBIM NPOU3BOAUTENEM.

f) YonuHHKUTENM raeuHoro KNtoua Unu UKCcaLMA ¢ MCMONb30BaHUEM YAAPOB MOMOTKA
He lonycKaeTcA.
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KoHTaKTHas MH(opMaLusa OTHOCUTENbHO UMNOPTEPA COAEPXKUTCA Ha YNaKoBKe.

g) ®dnaHLbl JOMKHbI ObITh OUMLLEHBI OT FPA3K, XXMPa, MAcen 1 BOAbl.

h) BWHTbI CneayeT 3atArMBath B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMM.

i) [1nA U3MEHEHHsA N0CafOUHOro OTBEPCTHA [UCKOBOM MKUNbI, UTOBbI OH COOTBECTBOBAN
AMaMETPY LIMMHAENS MALLWHbI, 0NYCKAETCA UCTONb30BAHNE TONbKO (DUKCUPOBAaHHbIX
KoMeLl, HanpUMep 3anpeccoBaHHbIX UMK NPUKNEeHHbIX. Mcnonb3oBaHue CBOBOAHbIX
KOMeL| He J0MyCKaeTcs.

i) Mpu MOHTaxe pagManbHO YCTAHOBMEHHbIX PEXYLMX YaCTed OrpaHWueHue
MONOXEHUA (PUKCALMM B BUAE 3HAKA HA KOPNYCe MHCTPYMEHTA, HanpuMep Kak Tpe,
JOMKHbI cobtofarbea.

06cnyxMBaHHWE MHCTPYMEHTOB

TexHuueckoe 0BCNYXMBaHWE WHCTPYMEHTOB, HanpuMep PEMOHT WM nepeTouka,
[0MYCKAETCA TONbKO B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMM NPOM3BOAUTENA MHCTPYMEHTA.
Ecnu obcnyxuBaHue MHCTPYMEHTOB [OMYCKAETCA NPOM3BOAMTENEM, WH(OPMALKA
[ANA Nonb3oBatene

[IOMKHa 0XBaTblBaTb CREMYHOLLIME ACNEKTbI, ECIN 3TO NPUMEHMMO:

a) Mocne obCNyXMBaHUA WHCTPYMEHTOB HEODXOAMMO ObiTb  yBEpPEHbIM, UTO
WHCTPYMEHTbI COOTBECTBYIOT TPEDOBAHWAM MO HanaHCUPOBKe.

b) KoHCTPYKTHUB KOMBUHWUPOBAHHBIX (HaMaiHbIX) WHCTPYMEHTOB, HE [OMKEH
ObiTb U3MEHEH B MPOLIECCE PEMOHTA.
c) KOMOMHMPOBAHHbIE ~ WHCTPYMEHTb  [OMKHbl  DbiTb  OTPEMOHTMPOBAH®I

KOMMETEHTHbIM /ILOM, TO €CTb UeNOBEKOM [0CTaTOuHOM MPOKECCHOHANbHOM
MOArOTOBKH M OMbiTa, KOTOPbI UMEeT Tpebyemble 3HaHUA

0 KOHCTPYKLMM K MOHMMAET ypoBEHb He30MacHOCTH, KOTOPbIN [1OMKEH ObITb AOCTUTHYT.
d) 3anacHble YacTM [OMKHbI COOTBETCTBOBATb CMELMUMUKALMM  OPUTMHANBHbIX
3anacHbIX YacTel, NpeaocTaBneHHbIX MPOU3BOUTENEM.

e) [lonycku, KoTopble 06eCneunBaroT NPaBHIbHYI0 (HKCaLMIO, OMKHbI COBMIOAATLCA.
f) [1nA MOHONUTHbIX UHCTPYMEHTOB HEOHXOAMMO ObiTb YBEPEHHbIM, UTO NepeTouKa
pexylLei KDOMKM He BbI30BET 0CnabieHne KpenneHus 1 KacaHue Pexyliien KooMKK
C KpenexHbIM1 aN1eMeHTaMu.

TexHuueckoe o6cnyxuBaHue U moandukauus ppesepHbIX HHCTPYMEHTOB U
CBA3aHHbIX C HHMH KOMNOHEHTOB

MuHuManbHble pa3mepbl

Mpu nepeTouke (Ppe3epHbIX UHCTPYMEHTOB U AMCKOBBIX N, Heobxoaumo cobnioaath
TpeboBaHMA N0 MUHUMANBHOW TONLLMHE PEXYLUErO NEe3BUA U BENUUMHE MPOEKLIUU
(BblCTYNA) pexyLien KPOMKH.

Mepenaiika, 3ameHa 3y6beB B HanaiHbIX MHCTPYMEHTaX U AUCKOBbIX NUNaX
HanaiHble MHCTPYMEHTbI OMKHbI OblTb OTPEMOHTMPOBAHbI NULAMM, UMELLMMAU
OMbIT X MOHUMAHWE KOHCTPYKLMM W MPaBUN UCMONb30BaHUA (pe3 ansa obpabotku
APEBECHHDBI M aHANOTUUHbIX MATePHUanoB, HaNpPKUMep 3KCMEPTOM C COOTBETCTBYIOLLUM
0bpa3oBaHMeM W 3HaHWEM MPOLECCOB NaikW, B TOM UMCNE, BAMAHME Mpolecca
NaiKk1 Ha HanpsXxXeHuA B KOpMyce MHCTPyMeHTa M obpabatbiBaemoro marepuana.
Mpu BbINaWBaHWK U3HOLLEHHbIX 3yObeB W, BNOCNEACTBUM, Hanaike HOBbIX CeLyeT
ybenuTca, uto 3yb NpaBMnbHO YCTAHOBNEH B KOPMYCE MHCTPYMEHTA U UTO NPOLLECC He
NPUBOLUT K KPUTUUECKOM HAMPAXEHHOCTU B KOPMYCE MHCTPYMEHTA.

®pesepHblit HHCTPYMEHT 0603HaueHHble MAN

Mocne ntoboro TvMna TexHUUecKoro OBCNyXUBaHWA, (pe3epHble MHCTPYMEHTH,
oTMeueHHble «MAN», JOMmKHbI npopomkatb cobmofatb TpeboBaHWsA CTaHAAPTOB,
CBA3aHHbIX C MHCTPYMeHTaMu Ana paboTbl ¢ pyuHoM nopauen.

BanaHcupoBKa hpe3epHbIX HHCTPYMEHTOB

Mpu M3MEHEeHUM (DPEe3epHbIX WHCTPYMEHTOB, HanpuMep, M3MeHeHWe [uameTpa
NOCaflouHOro  OTBEPCTMA, MOAUCUKALMA XBOCTOBMKA, Nepenaika HanmamiHbIx
MHCTPYMEHTOB 1 aHanoruuHble pabotel, HeobxomrMo obecneuuTs, utobbl TpeboBaHHs
CTaHfapTa, KOTOPbIM KacaeTcA banaHcMpOBKK, NO-NPeXHEMY cobntoaanuce.
MapkupoBka

Mocne MoaudMKauui Wnu nepenank1, pesepHble MHCTPYMEHTbl W [WUCKOBble
NWMbI AOMKHbI BbITb OTMEUEHbI B COOTBETCTBUM C NpPaBMNaMu, NPUMEHUMbIMU K
HOBbIM MHCTPYMEHTaM. Tem He MeHee, cneayeT 106aBUTb UMA/NOTOTUN KOMMaHHH,
JEeNaloLLero U3MeHeHus/nepenarky.
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Undhopmauua

Korga 3T0 NpUMEHWMO, WHCTPYKUMA MO 3KCMyatauuu AOMKHA COMPOBOXAATb
nepesarau1Baemble UK NepenauBaeMble MHCTPYMEHTbI.

Morpy3ka

Bo u3bexaHue TpaBM, MHCTPYMEHTbI [OMKHbI MepeMeLlaTbCsd B COOTBETCTBUM C
PYKOBOACTBOM 3aBOAa-W3roToBuTena. Kak npaBuno, besonacHoe nepemelleHne
npeanonaraeT  MCMoNb3oBaHWe TaKWUX YCTPOWCTB, KaK HECYLIMX  KPIOUKH,
(hMPMEHHbIE PYUKH, PaMKK (HanpuUmMep A AUCKOBBIX MUN), KOPODKM, TENEXKU U T.10.
Mcnonb3oBaHKe 3alMTHBIX NEPUATOK YNyullaeT CLENNeHne C MHCTPYMEHTOM W elle
Bonblue CHUXAET PUCK NONYUEHUA TPABMbI. [I19 MHCTPYMEHTOB, KOTOPble BeCAT bonee
15 kr moxeT notpeboBatbcs UCNONb30BaHKe CeLnanbHbIX MOrPY30UHbIX YCTPOMCTB
UNK NprUcnocobneHni, 3To 3aBUCHT OT TOT0, NPEAYCMOTPEN K NPOU3BOANTEND 3TO B
KOHCTPYKLMK hpes ans obnerueHns norpysKu.

3aXuMHble yCTPoiCcTBa
be3onacHoe Hcnonb3oBaHHe
1) CpaBHWTE CKOPOCTM BpALUEHUS, yKasaHHble Ha 3aKMMHOM YCTPOWCTBE W Ha
3aKpennaeMoM MHCTPYMeHTe. [InA BbICTABNEHWA CKOPOCTM Ha CTaHke cnemyet
cobnoaarb Ty CKOPOCTb, KOTOPAS HUXeE.

2) COopKa 3aXKMMHbIX YCTPOWCTB U MHCTPYMEHTA:

a) bonTbl W raikn pOMKHbI ObITb 3aTAHYTBI, UCMONb3YA COOTBETCTBYIOLIME FaeuHble
KMiouu;

b) 3aXMMHbIE NOBEPXHOCTH AOMKHbI ObITb OUHLLIEHbI OT FPA3M, XMPa, Macna v Bofbl;

) 3aXWMHble YCTPOWUCTBA U MHCTPYMEHTBI [I0/KHbI ObITb YCTAHOBNEHbI UK 3aXKaTbl
B COOTBETCTBUM C 3aflaHHbIMM MOMEHTAMMW 3aTAXKKU, HEODXOAUMbIM AaBNEHUEM W
raeyHbIMM KNtouamu, He0bXoAMMbIMK ANA UCTIONb30BaHHSA;

d) YOnMHHMTENM TaeuHOTO Koua MMM 3aTArMBaHWe C WCMONb30BaHWEM YAApPOB
MONOTKA He [10MyCKaeTCA;

e) MakcumanbHble OuamMeTpbl WHCTPYMEHTA M [/IMHbI MHCTPYMEHTA He [OMKHbI
NpeBbILATbCA;

f) [lnameTpbl raek 4OMKHbI COOTBETCTBOBATL PasMepy 3aKMMHbIX YCTPOWCTB;

g) MuHMManbHaa Tpebyeman [AMHa 3akKMa JomKHa CobniofaTbes.

3) Ucnonb3oBaHWe 3aXMMHOTO YCTPOWCTBA C BCTPOEHHbIM WCTOUHWUKOM [aHHbIX.
Heobxoarmo cneauTb 3a TeM, UTobbl AaHHbIE, UMEIOLLME OTHOLLIEHKE K De30nacHOCTH
3a)KaToro MHCTPYMEHTA BCErAa XPaHWNMCb B HOCUTENE AaHHbIX.

4) nAa pemoHTa 3aXMMHbIX NpUcnocobneHuit ocoboe BHUMAHME [OMKHO ObiTb
YOENeHO CnemytoLemy:

a) PeMoHT jomkeH Npon3BOaMTLCA TONIbKO KOMNETEHTHBIM TULIOM, TO CTb YENOBEKOM
C NpodeCCHOHaNbHOM NOArOTOBKOM U OMbITOM, KOTOPbIA UMEET 3HAHWUE KOHCTPYKLIMM
1 TpeboBaHuKit be3onacHoCTH;

b) Mpy pemoHTe HEobXxoaMMO HCMONb30BaTh 3aNacHble YacTH, COOTBETCTBYHOLLME CO
cneurdKKaLMaM OPUrMHaNbHBIX 3aMacHbIX YacTen.



