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CUTTER HEADS CMT ¢

1.1 CONVENTIONAL USE

1.1.1 RPM

Every cutter and cutter head is etched with a recommended maximum RPM.

This information must be taken into consideration throughout the installation process.
Never exceed the recommended RPM.

1.1.2 Application type
This tool shall be used in accordance with the feed etching indicated on the ody.

* MAN
(manual feed) Cutting against the fe Q‘ @m cutting
MAN 6 O
(80 :

| S— S
Tools marked “MAN” may also be used on mach ith mec \nkal feed. Climb cutting is strictly

prohibited. \
SNIRG;

(mechanical feed) @gainst t?@ Climb cutting

- )

> o)

—

/

Tools marked “MEC” ar, llowe used on machinery with mechanical feed!
Always follow manufaégdrgr’s instr , which accompany the machine and indicate the
appropriate tool for K

9%,

1.1.3 Woodwor| ethod ¢

@ing Rebating

S RN

Grooving Profiling

W

1.1.4 Materials accepted for use

Wood, wood-based materials, and materials with similar cutting properties as per those listed in
section “Field of Application”. Do not use on metal surfaces.



1.2 SAFE HANDLING

>

1.2.1 Application for use

It is strongly recommended that users follow all European and National Safety
Regulations including all safety provisions as set forth in EN 847-1 and EN 847-2.
The tool must only be used as described in section “1.1 Conventional Use”.

1.2.2 Packaging and handling

Always store and transport knives in their intended packaging to avoid damaging
cutting parts.

Handle the knife with caution when you are preparing to store it.

Attention: Danger of injury due to cutting parts.

Always wear safety gloves especially when replacing knives, disassembjigg the cutting
tool, or while cleaning and performing maintenancwrations.

g
1.2.3 Assembly and mounting of cutting tog V O
Before using the cutting tool, and when in @ se, che((ﬂ cutting parts for
damage; check that fastening screws are ell as glamping mechanisms, to

ensure proper positioning and safety.

Always mount all pieces. If possible, yse correspanv of similar weight in
order to prevent imbalance.

Tensure that all parts of the cutter re k at all times. It is important
that there is sufficient space le w the evacuation of dust and
debris.

Al cuttlng surfaces as well a@npmg 2 must be free of residue such as

resin, grease, oil and wat

Tighten/loosen the fast, ‘ crews al ocklng nuts, using the spanner provided
and applying the re feffded tor, lue.

The use of tool ex sionsS and fa g methods involving hammering are abso-
lutely prohibited.

The heads of rews m kept clean at all times in order to guarantee
proper fastenj d secu with the spanner and to prevent damage to the
screws them éb

Unless indicdted othe the fastening screws must be tightened in proper
sequel t is, froMy the inside out.
Epsu: the t ounted, clamped and used in accordance with the manu-

Carefully rea perating instructions, which accompany the machinery and
always veri direction of rotation.
Operation of the machinery during the mounting of the tool is strictly prohibited.
(Please refer to the Operating Instructions Manual which accompany the machinery)

Cutting parts must never come in contact with one another, with clamping mecha-
nisms and/or with other parts of the machinery.

When stacking the cutting tools, ensure that the cutting parts do not interfere with
one another. It is strictly prohibited to apply lateral pressure, for example, in order
to interrupt the operation of the tool.

Danger of pull-out!

Danger of serious injury from thrown parts!

Danger of serious injury!



During assembly, ensure that the tool has been mounted securely and sits firmly in
the tool seat.

The area in which tool is mounted must be free of residue, such as grease, oil
and water. The surface of the clamping wedge must be flat.

1.2.4 Caution

Regularly check cutting parts, clamping elements, screws and tool body for
potential damage - especially if the tool accidentally came into contact or collided
with parts of the machinery itself such as clamping elements and parts of dust
extraction systems.

Only use genuine CMT accessories (knives, fastening elements, clamping wedge,
fastening screws, setting gauges, etc...).

Carrying out regular checks of the cutting tools ensures that damage is promptly
detected and repaired in time prior to next use.

gl tool! be inspected by

huld b@ed and taken out of

damaged tofl
Q
2 TOOL - SPECIFIC PARTS « A\

2.1 Maintenance
For reasons relating to work safety, the cu@marts mm repaired in the event that:

an expert.
Tools bearing cracks or damaged cuttingp
service. It is strictly forbidden to use

Cutting edge
to resharpen

1) Wear and tear mar on th g tool are greater than 0,2mm - particularly noticeable
in the areas in he gregtes} Wear takes place
2) Wear omﬂg parts@ble in the form of cracks and breaks.
All woodwoIf® tools must be protected against humidity in order to prevent
corrosio cutting parts must be cleaned regularly as resins and glue tend to

n the cutting edges - proper maintenance ensures increased longevity
of the tool as well as enhanced operational safety.

Cleaning detergents can irritate the skin, eyes and damage the tool. Always use

A protective hand and eye gear while carrying out maintenance. Use only the recom-
mended detergents (see Section 4 Detergents/Cleaning Products). Always follow
the detergent manufacturer’s instructions when using detergents.



3 REPAIRS & MODIFICATIONS
3.1 General Instructions
Tool sharpening must be carried out only by qualified experts and in accordance
with the manufacturer’s instructions as it is imperative that the characteristics and
original geometry of the cutting parts not be altered in any way.
When sharpening is required, the proper grinding equipment must always be used.

Never modify the space between the cutting edge and the body or limiters. Tolerance/
Distance is determined as per European Standard requirements EN 847-1.

Use only spare parts that correspond to manufacturer’s requirements for the repla-
cement of original parts. All spare parts must maintain tolerances, which guarantee
proper clamping system.

In the event of any modification such as retipping, the etching must be revised and

updated accordingly on the tool, specifying the modification that rried out.
Include the name and trade stamp of the compghy, that perfor modifica-
tions or replaced the cutting tips. O

Itis strictly prohibited carrying out any modifio he to@ch as the removal
of the pins). Repairs or modifications to the Yeef may oply b& carried out by the
manufacturer or by special authorized ws. Risk fbreakage!

Specialists/Specialized workshops designated for repaj

- Up-to-date engineering technologies (constructi
- National Provisions for the production of woo,
- EU Safety Directives & Legislation.

Required Competencies: Q

- Standard equipment 7

- Competency to perform related ope :

Regardless of the operation carrjéd n the whether sharpening, repair or modification,
the tool is required to meet EU dard as pe 47-1, with particular attention to:

- Balance quality V4

- Cutting part thickness Q %

- Cutting edge protection

- Deflector width @ (b
- Projection of the spurQ \.
N

must be ex| itthe following repair fields:

ing of the tool is carried out after every use.

It is recommended that Fon 2050, product code 998 or equivalent.

N
5 CHANGING THE MOUNTING PARTS
Please refer to section “1.2 Safe handling”.

5.1 Tool set (If applicable)

A tool set consists of many individual tool pieces.

Only methods used in accordance with the specifications provided by the machine
manufacturer regarding original parts (i.e. spacers) can be used to modify the
cutting tool (i.e. cutting depth). An individual tool piece within the tool set should
never be used independently unless indicated otherwise by the manufacturer.



m 5.2 Changing the cutting parts

Attention when replacing the carbide/HS knives!
Ensure to take the following precautions:
1. The clamping screws must only be loosened using the spanner provided to

you by the manufacturer. Never use tools of any other type as they may damage
the clamping system.

2. Remove the blocking wedge, the clamping elements and the knife.

3. Clean the blocking wedge, the clamping elements, the knife, as well as the
replaceable knives and ensure they are maintained in the correct position.

4. Take care in installing the replacement knife or the interchangeable knives in the correct
position.

5. Ensure that the knives are correctly mounted and locked into position or gepending on the
tool type, locked onto the setting gauge according to the
the clamping screws with the spanner provided (torque

adjustable cutter heads, ensure that the universal knife is posi d and locked into
place and that the torque 3 Nm. gt?
6. For cutter heads with setting gauges, ensure th ives are nted and locked into

place on the same side. Q’
~
It is strictly forbidden to loosen ‘Qmove th &s shown in the illustration
(marked by X). Not all cutter h%re n& i

eoK with these pins (please refer to
hanging @ﬁe is only possible by removing the

CMT catalogue).
For these specific cutter hea:

blocking wedge. %

Spare parts for the pin

1 5.3 Changing the cutting knives

1. Loosen the clamping screws (1) with the
appropriate tool. Proceed to remove the
cutting knife (2) as well as the clamping
screw (1).

2. Insert the replacement knife into the tool,
ensuring that the cutting edge of the knife
faces the direction in which you intend to
2 Loosening work. Tighten the clamping screw (1) using
the correct tightening torque.

>




5.4 Chamfer angle adjustment (if applicable)
1) Clean the clamping screws (3).
2) Loosen the clamping screws (3) tuming the screws counter clockwise.

3) Rotate the adjustable head until reaching the desired chamfering angle. Adjustments can also
be made using graduated scale which is present on the body and tool head (adjustment options
vary depending on tool model).

4) Tighten the clamping screws (3) clockwise - (8,9 Nm).

*
5.5 Spare parts 5@

Consult sales documentation for information regard{spare par\

CCID ~hch IS THE DIRECT RESULT
FAILU PROPERLY FOLLOW SAFETY
S PROVI FOR THE SAFE HANDLING,

CMT WILL NOT BE HELD RESPONSIBLE FOR
OF MISUSE, ABUSE OF THE TOOLS OR
INSTRUCTIONS AS WELL AS THE PR
OPERATION AND MAINTENANCE OF TH

SYMBOLS

General
0 Mandatory Acuon ® General Prohibition
Cutting Hazard Do not use
@ Wear Safe@e Hands & Fingers @ defective tools

. Reference: 1SO 3864-1:2002-05
&) Iocklng Corroswe Safety signs and colours

Ei
mechanism Material Eumabois: instruction manual
(www.eumabois.com)

TM: CMT, the CMT logos, CMT ORANGE TOOLS and the orange color applied to the tool surfaces are
trademarks of C.M.T. Utensili S.p.A.
Any other brand names mentioned in CMT product catalogues and on the CMT website are the
property of their respective owners.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
This document is intended only for personal use.
Any other use or reproduction of the same is strictly prohibited without the written authorization of
C.M.T Utensili S.p.A.



ECABEZAL PORTACUCHILLAS m E

1.1 USO CONVENCIONAL

1.1.1 RPM
Respetar la velocidad de RPM marcada en la herramienta:
No aconsejable superar la “RPM” maxima indicada.

1.1.2 Tipo de aplicacién y método de trabajo
Siempre utilizar la herramienta respetando el avance indicado en el cuerpo del utensilio.

° MAN
(avance manual) Corte contra el avance a favor

2 B

~
Uso de herramientas marcadas “MAN” también jtido en m;xmas de avance mecanico.

Pero prohibido con avance y corte en la mis eccion ro de rechazo.
° MEC
(avance mecanico) mntra el @ e Corte a favor
- )
> o)
—

= V4
Uso de herramientas m& “MEC"G@)ién permitido en méquinas de avance mecénico.

Siempre observar las ccione: ostructor de la méaquina, que se refiere al tipo de

herramienta compatj \
1.1.3 Método w ajo § .

gone Rebaje

e

Ranuras Perfilado

1.1.4 Materiales permitidos

Madera, productos de madera y materiales con similares propiedades de corte, en conformidad
con los detalles de empleo especificados en el catdlogo. Nunca utilizar en superficies de hierro.



1.2 MANIPULAR CON SEGURIDAD
1.2.1 Aplicaciones de uso y utilidad

Siempre observar la Reglamentacién Européa y Nacional de seguridad, inclusos
los requisitos de seguridad EN 847-1. Utilizar la herramienta como sefialado en la
seccion “1.1 Uso Convencional”.

1.2.2 Transporte
Utilizar durante el transporte un embalaje adecuado para no dafiar las partes cortantes.
Atencion: j Las cuchillas afiladas pueden causar peligro de lesiones !

Siempre utilice guantes de proteccion. Esto es particularmente importante para
el cambio de las cuchillas, asi como para desmontar las herramientas y para su

limpieza y mantenimiento. ’0

~
1.2.3 Montaje de la herramienta en la méquin%
Antes de su uso, siempre controlar las pa tes, 18 t@MMillos de fijacion
y los elementos de bloqueo para posicion. ctamen herramienta.

*
Siempre montar todas las piezas. @ 7as deI@o peso para evitar
desequilibrios.

~
Siempre mantener limpios los ca &es porta as y asegurarse de que
haya bastante espacio para la e ion idtas.
Cortantes y elementos de fija@eben libres de elementos extrafios,
como resina, grasa, aceite

Apretar los tornillos de bigqbeo y las tu)%hsando la llave con la fuerza de
torsion recomendada

Enroscar/desenro{aé tornill e bloqueo y las tuercas usando llaves

apropiadas y el valegrecomen e par.

iNunca forzar las jfavés o riéte a golpes de martillo!

Las cabezas d@tomillo n quedar limpias para garantizar la conexion
y el apriete @ 0 con y evitar dafios a los tornillos.

Si no lo ifica, lo
adentr af

el N
ontar, Uear y usar la herramienta segun las instrucciones del
e de laga¥équina.

illos de apriete deben apretarse en secuencia de

4 :
@
=1

iSiempre ¢ robar los datos de la maquina y la direccién de rotacion!

Nunca pon&ren marcha la méaquina durante el cambio de herramienta.
(Leer las instrucciones de uso de la méaquina).

Los cortantes no deben entrar en contacto con elementos de bloqueo y/o
partes de la maquina. Usando herramientas superpuestas, asegurarse de que
las partes cortantes no interfieran entre ellas mismas.

ihabré peligro de desajuste!

f No apagar incorrectamente la herramienta (p.e. con una presion lateral).
ihabré peligro de lesiones!
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Durante el montaje, asegurarse de que la herramienta esté bien encajada y no se
mueva.

Todos los encajes de montaje deben quedar libres de elementos extrafios, como
resina, grasa, aceite o agua. La cufa tiene que ser llana.

1.2.4 Precauciones

Controlar los cortantes, elementos de bloqueo, cufias de bloqueo, tornillos de
apriete etc.) especialmente después un golpe de la herramienta con las partes de
la maquina ( tabla, elementos de bloqueo, caperuza de aspiracion).

Utilizar solo accesorios originales (cuchillas, elementos de bloqueo, cufias de
bloqueo, tornillos de apriete, calibre de ajuste etc.)

Cuando las herramientas estén controladas regularmente, los dafios eventuales
pueden ser advertidos a tiempo y las reparaciones pueden sergfgctuadas antes
del siguiente uso. &

Las herramientas con cuerpos rajados o defo
servicio.

es d dejarse fuera de
No esta permitido reparar estas herramie Q

2 HERRAMIENTA - PARTE ESPECIFICA

&)
2.1 Mantenimiento :\Q
Para la seguridad en el trabajo las partes es debN reparadas en caso de que:

O

%

*

1) Los signos de de @\IB es@fas de corte sean superiores a 0,2 mm - observando
d

especialmente | cipales e desgaste.

2) Sean visibles, de |$es cortantes.
’Sﬁ i

errami ara el trabajo de madera deben ser protegidas contra la hume-
dad para r[a corrosion. Hay que limpiar las partes cortantes de resinas y colas
(que se lan en los cortantes) - esto mejorara la seguridad operacional y la

duracién de Ta herramienta.

manos y ojos durante la limpieza. Utilice sélo detergentes adecuados (ver seccion
4. “Detergentes / Productos de limpieza”). Siga las instrucciones del fabricante

I Los detergentes pueden irritar piel, ojos y danar la herramienta. Siempre proteger
del detergente.



3 REPARACION, MODIFICACION DE AFILADO
3.1 Instrucciones E

El mantenimiento de la herramienta debe hacerse de forma periddica exclusiva-
mente por especialistas en afilado, para que conserve sus cualidades de corte y
poder trabajar con una herramienta (til y eficaz.

Las reparaciones y las modificaciones pueden ser realizadas sélo por el fabricante
o por talleres autorizados por el riesgo de rotura de la herramienta.

Se permite sélo el uso de aquellos recambios originales del fabricante de la her-
ramienta. Siempre deben mantenerse las tolerancias para garantizar un bloqueo
preciso.

Es necesario actualizar el marcado de la herramienta que ha sido modificada o
donde se hayan sustituido las partes cortantes.

Debe especificar el nombre y el marcado de la empresa que h ificado o
sustituido las partes cortantes.

Estéd prohibido realizar cualquier cambio enc ienta @mplo sacar un
pernio).

Los especialistas/talleres especializados deben ser expd @ los sigui ampos pertinentes:

- Técnica actualizada en referencia a la construccion y arproyect
- Reglamentos nacionales; M

- Reglamentos de seguridad y normas apropiad% :\

Estos deben tener: & \

- El equipamiento estandar y (b

- La capacidad para ejecutar estas oper. L@ %

Después de cada afilado, reparacion %diﬁcac”v garantizarse que la herramienta
corresponda a los requisitos de la nm uropea,&“-l especialmente en lo referente a:

- Calidad de equilibrio

- Espesor de la parte cortante @
- Proyeccion del borde cortan V4 Q
- Amplitud del deflector
- Proyeccidn de los preco

4 DETERGENTES / Al
Al terminar de | u%
Usar detergen@

\

5 CAMBIO DE LAS PAR MONTAJE
Observar la seccién “1.2 Manipular con seguridad”.

impiar la herramienta.
" serie 998

5.1 Herramienta hecha en partes diferentes (si procede)

A veces una herramienta consiste en varias herramientas individuales.

El bloqueo de un conjunto de herramientas debe respetar el acoplamiento debido
a la forma/dibujo del cuerpo de cada herramienta.

Pueden usarse para modificar la herramienta (por ej, altura de corte) sélo partes
(por €j, distanciadores) a usar de acuerdo con las especificaciones de las partes
originales suministradas por el fabricante (ver seccién “Montaje de un conjunto de
herramientas”).

11
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Las herramientas individuales de un conjunto de herramientas, de forma individual
no deben usarse a menos que esté expresamente permitido por el fabricante.

5.2 Cambio de los cortantes

Preste particular atencion al cambio de las cuchillas de carburo, o HSS, etcétera,
y siga las siguientes recomendaciones:

1. Los tornillos de apriete tienen que ser desatornillados solo con su llave original
suministrada con el cabezal. Nunca use otras herramientas, porque éstas podrian
dafiar el sistema de bloqueo.

2. Quite la cufia, los elementos de bloqueo y la cuchilla.

3. Limpie la cufia de bloqueo los elementos de bloqueo, y cuchillas reversi
teniéndolas en la posicién correcta.

4. Ponga mucha atencion al insertar las cuchillas reversm »

5. Aseglirese de que las cuchillas estén perfectamen das en ar o, segun el tipo
de herramienta, en el calibre de ajuste. Luego apnete I||0 con ve original (esfuerzo

de torsion minimo de 3,5 nm). En los cabezales chillas paga #anurar verifique que la

SIC recta.

cuchilla universal esté correctamente colocada en y que a rse se quede en 3 Nm.
6. Para los cabezales portacuchillas con calibr de aJuste.a se que todas las cuchillas
estén montadas del mismo lado.
No estd permitido quitar los p una se muestran en la figura, presentes
s6lo en unos tipos de cabez omo indi catdlogo).
Para estos cabezales de | cam Ia cuchilla sélo es posible quitando
primero la cuia de bIo

Estos pasadores de gu o e sumsllra omo recambio.

y_ 3

1 Apretar 5.3 Cambio de los precortadores
/—\\ 1. Aflojar el tornillo de apriete (1) con un
/ destornillador.
Qui}ar el precortador (2) y el tornillo de

- apriete (1)
/‘ 2. Poner nuevamente el precortador o girarlo

- con el nuevo borde cortante en direccién
de trabajo - en la herramienta y apretar el
2 Aflojar tornillo de apriete (1) con el par correcto.



5.4 Ajuste del angulo de bisel
1. Limpie los tomillos de sujecién (3).

2. Afloje los tomillos de sujecién (3) girdndolos en sentido contrario a las agujas del reloj, hasta
un méximo de una rotacion.

3. Gire la cabeza de la fresa hasta alcanzar el dngulo de bisel deseado, ajustable en la escala.
4. Sujete los tornillos - posicion 1 - (8,0 Nm).

, OV &

L2
5.5 Partes y recambios Q Q

La informacién sobre los recambios se puede enco&r en los & @ﬂtos de venta.
I\
N

o

EL ABUSO, MAL USO O FALTA DE LECTURA MmMﬁ@ DE ESTAS INSTRUCCIONES
PODRIAN PROVOCAR UNA ROTURA PELIGROSA DE LA Hw [ENTA Y CAUSAR UN RIESGO
SEVERO PARA SU SALUD. NO SOMOS SABL| USO INDEBIDO DE NUESTROS
PRODUCTOS. Q

S
SIMBOLOS: @ A

Acciones genencas ,@ -
0 Obligatorias ligro general ® Prohibicion general
Usar guante: orte de deﬁ?ls o Nunca utilizar
proteccm m?nots/cuc ilia herramienta
rotante con deformaciones
Fuente:

m el bloq ue Mate”a' Sratosy soloms. 2
de seguridad s corrosivo Eumabo_iﬁ;

Instrucciones de empleo
(www.eumabois.com)

TM: CMT, el logotipo CMT y el color anaranjado del revestimiento de la superficie de las
herramientas son marcas registradas de C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Cualquier otra marca es propiedad de su respectivo fabricante.

© C.M.T. UTENSILI S.P.A.
Este documento ha sido enviado para uso personal.
Se prohibe cualquier uso diferente y/o reproduccion sin previa autorizacion escrita de
C.M.T. UTENSILI S.p.A.

13
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TETE PORTE-LAMES EEYH'

1.1 USAGE CONVENTIONNEL

1.1.1 RPM

La valeur maximum RPM est gravée sur le corps de chaque porte-outil. Cette
information doit étre sérieusement suivie pendant I'installation.

Le régime maximal de RPM conseillé ne doit jamais étre dépassé.

1.1.2 Application
Cet outil doit étre utilisé conformément aux indications gravées sur le corps dg=koutil.

* MAN
(avance manuelle) Coupe en sens inverse de I'a Q‘ Coup{dany le sens de I'avance
MAN é
= D O
= .Q

| S—
~

Il est permis d'utiliser les outils marqués « MAN Nggatement s }S'machines avec avance mécan-
ique. Mais il est strictement interdit d'eﬁect% oupe: sens de I'avance.

* MEC

(avance mécanique) Coupe ens invers vance Coupe dans le sens de I'avance
MEC
— 3
o.e —
'e.... & /

Les outils marqués « MEC @ent étre % uniquement sur machines avec avance mécanique !
Il est nécessaire d‘obs@ S reco ations du fabricant de la machine qui se réferent au
type d’outil adapté. {ﬁ

1.1.3 Méthode (b ail § .
£

4 w
N Nt
Wrage Feuillurage
Rainurage Profilage

1.1.4 Matériaux acceptés pour étre utilisés

Bois, matériaux a base de bois et matériaux avec caractéristiques de coupe comparables, tel
que décrit dans la section « Champ d'application » dans le catalogue. Ne pas utiliser sur les
surfaces métalliques.



1.2 MANIPULATION CORRECTE ET SURE

>

1.2.1 Applications

Il est vivement recommandé de suivre toutes les réglementations européennes et
nationales sur la sécurité, y compris les conditions requises de sécurité prévues par la
EN 847-1. L'outil doit &tre exclusivement utilisé comme on I'a signalé dans la section
« 1.1 Usage Conventionnel ».

1.2.2 Emballage et entretien

Toujours ranger et transporter I'outil dans I'emballage approprié.
Toujours manipuler I'outil avec précaution afin de réduire le risque d’'endommager les
parties tranchantes.

Attention : risque de lésions dues aux lames affilées !

Toujours porter des gants de protection durant chague procedu il, et pen-
dant toute opération de rechange ou du demonta outil tran

"4 U
W)

Avant d'utiliser I'outil, et pour sa premiérg satfn, exapninef état de toutes les
parties tranchantes afin de vérifier I’abse e§ domma,; entuels ou des signes
de détérioration. Vérifier le serrage des vis @ tion a %ue tous les éléments
de serrage pour assurer un positionnemgnt correct et @

Toujours monter toutes les p|eces Si le, utilis pieces de méme poids afin
d'éviter les déséquilibres.

Les tranchants, les siéges et Ies éli de serébolvent étre maintenus en état

propre en tout temps. Veiller 2 un €s] ffisant pour la correcte évacuation
de poussiére et de débris. @ ants, les' et les éléments de serrage doivent
u

1.2.3 Assemblage et montage de I'outil trg

étre propres et libres de ma étrangags dommte la résine, la graisse, I'huile ou I'eau.
Serrer/Desserrer les yis rrage ef rous en utilisant la clé appropriée fournie
du fabricant. Touj respecter les| rs du couple de serrage conseillée.

L'extension des clés BJes mét e fixation avec des coups de marteau sont
strictement interdj ﬁ

Veiller a maint ropriété ante les tétes des vis pour assurer une bonne fixation
et une meille! ise avec et cela afin de prévenir I'endommagement des vis.
Sauf indicati contra|r Vis de serrage doivent étre serrées successivement de
Iintériel

Vejile oute opé Iiée au montage, a la fixation et a I'utilisation de I'outil soit

es instructions qui accompagnent la machine avant son fonction-
nement. jours vérifier les données de la machine et le sens de rotation !

Le démarrage™te la machine durant le changement de I'outil est interdit (voir les
instructions d'utilisation de la machine) !

Les parties tranchantes ne doivent pas entrer en contact avec des éléments de bloca-
ge/ et ou d'autres pieces de la machine.

En utilisant les outils de fagon superposée, s'assurer que les parties tranchantes n'in-
terférent jamais entre elles. Il est strictement interdit d'intervenir sur I'outil par exemple,
en exercant une pression latérale afin d'interrompre son opération.

Risque que I'outil sorte de son siege !
Risque de projection d'éclats de I'outil !
Risque de blessure !
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Pendant I'assemblage, il faut assurer que I'outil soit bloqué dans le siege de
montage prévu a cet effet.

Les sieges de montage doivent étre complétement propres et libres de matériaux
étrangers comme la graisse, I'huile ou I'eau. La surface du coin de serrage doit
étre plate.

1.2.4 Précautions

Contrdler régulierement les parties tranchantes, les éléments de blocage, les vis et
les parties du corps de I'outil pour éviter tout éventuel dommage - particulierement
aprés un heurt de I'outil avec des piéces de la machine, par exemple, la table, les
éléments de blocage, les bouches d’aspiration.

Utiliser exclusivement les pieces d’origine ou les pieces homologuées par le fabri-
cant (les pieces tranchantes, éléments de blocage, le coin de serrage, les vis de
serrage, le calibre de réglage etc..)

Le controle régulier des outils tranchants faygrise la déte immédiate des
dommages et facilite leur réparation avant | ine util

ar un exrgg’

Ne jamais utiliser un outil déformé.
Les outils endommagés doivent étre cop

Les outils dont le corps est fissuré o ieges défpfmgs®des pieces tranchantes
doivent étre clairement identifiés et

servige
N \&
2 L'OUTIL - PARTIES SPECIFIQUES ~z~ A
2.1 Entretien * (}
Pour des raisons de sécurité, les partie%- ilent étre réparées quand :

Tranchant a affiler

1) Les signes d'u visibles,sus les cotés tranchants sont supérieurs a 0,2mm - en obser-
vant particuli nt les ales zones d’usure ;
2) Les par&e ant$entent des ruptures ou des fissures.
Les outi le travail du bois doivent étre protégés contre I'humidité afin d’éviter

la corrosion.” La résine et la colle (qui s'accumulent sur les tranchants) doivent
étre régulierement éliminées - cela permet d’augmenter la durée d'utilisation et la
sécurité opérationnelle.

Les détergents peuvent irriter la peau et les yeux et endommager I'outil. Protéger
les mains et les yeux durant le nettoyage. Utiliser uniquement des détergents
appropriés (voir section « 2.3 Détergents/Agents de nettoyage »). Toujours suivre
les instructions fournies par le producteur de détergent.



3 REPARATION, MODIFICATION ET AFFILAGE
3.1 Instructions communes

L'affilage des outils doit étre effectué uniquement par des spécialistes experts et
conformément aux instructions fournies par le fabricant puisque les caractéristig-
ues originales et la géométrie du tranchant ne peuvent pas étre modifiées.

Toujours utiliser I'équipement approprié pendant les opérations d'affilage. Ne jamais
modifier I'espace entre les parties tranchantes et le corps de 'outil ou les limiteurs.
Tolérance doit correspondre aux directives de la norme Européenne EN 847-1.

Seulement l'utilisation de piéces de rechange ayant les mémes conditions requi-
ses que les pieces originales de rechange du producteur de I'outil est autorisée.
Toujours respecter les tolérances prescrites qui garantissent un blocage précis.

Il est nécessaire d'actualiser le marquage de I'outil qui a été modifié ou sur lequel
ont été remplacés les tranchants. Le nom est la marque de I ise qui a
modifié ou remplacé les tranchants doivent étre tés.

Il est strictement interdit d’apporter des modifieati
des goupilles). Toute réparation ou modifica '
une spécialiste d'un atelier spécialiste. Risglede

*
Les spécialistes/ateliers spécialisés doivent étre expel Q s les @ suivants :

a 'outil x. enlevement
tre coiffiéq au fabricant ou a
upture deMeeltil !

-Technique adaptée a la construction d’un projet ; .
-Reglements nationaux ; :\

-Réglements de sécurité et normes relatives. \z\ \

lls doivent étre compétant dans les divers do@s d'apm n:

- de I'équipement standard ; et Q

- de la capacité d’effectuer ces opérati

Aprés chaque affilage, réparation o) ification, '(est obligatoire que I'outil réponde aux

conditions requises de la norme r%ne EN particulierement en ce qui concerne :

- Qualité d’équilibrage ;

- Epaisseur du tranchant a ; Y4

- Projection du bord trancha@ca, t;

- Ampleur du déflecteur ; %

- Projection des racloirs. @
N

5 CHANGEMENT DES P] D’ASSEMBLAGE
Se reporter a la section 1.2 Manipulation correcte et siire.

5.1 L'ensemble d’outils (le cas échéant)

Un ensemble d’outils regroupe plusieurs outils individuels.

Pour modifier I'outil (par ex. hauteur de coupe), seuls les instruments (par ex.
séparateurs), dont I'emploi est conforme aux caractéristiques des piéces originales
fournies par le fabricant, peuvent étre utilisés (se reporter a la section « Assemblage
d’un ensemble d’outils »). Les outils appartenant a un groupe ne doivent pas étre uti-
lisés individuellement, a moins que cela soit explicitement autorisé par le fabricant.
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5.2 Changement des principales piéces tranchantes

Des précautions particulaires doivent étre prises lors d’un changement de lames
en métal dur/HS et suivre les avertissements suivants :

1. Desserrer la vis de blocage et dévisser seulement en utilisant le dispositif de
serrage fournis par le fabricant. Ne jamais utiliser d’autres outils qui pourraient
endommager le systéme de serrage.

2. Enlever le coin de serrage, les éléments de serrage et le couteau.

3. Nettoyer bien le coin de serrage, les éléments de serrage, le couteau, ainsi
que les plaquettes de rechange. Faire attention de tenir tous ces éléments dans
la position appropriée.

4. Faire attention en insérant le nouveau couteau, ou les plaquettes de rechange, tout en
maintenant la position correcte.

5. Vérifier que les couteaux sont parfaitement insérés dans leur siege, ou in: onformement
aux exigences de I'outil en question, ou sur le calibre de r errer le: avec I'instrument
de serrage fourni (couple de serrage - min 3.5Nm). 's des e-outils réglables,
faire en sorte que les couteaux universels sont bien i |n s leurgsteBe’et toujours dans la

position correcte (couple de serrage - 3 Nm).
6. Dans le cas des porte-outils utilisés en conJon ec callb féglage - Faire attention
que les couteaux sont insérés du méme coté.

L d
Il est strictement interdit de ﬁ%r ou d’ Qles goupilles (voir I'image
S|

ci-dessous) disponibles uniqu ur s modeles de porte-outils (voir
catalogue CMT).

Les tétes porte-lames utllse
d’abord le coin de serrag

Les goupilles ne sont p%

avec calibre de réglage - Enlever
vec I'opération de rechange.
piéce de rechange.

SerragE§
G
A

2 Desserrage

5.3 Changement de racloirs

1. Desserrer la vis de serrage (1) a l'aide
d’un tournevis/clé. Enlever le racloir (2) et
les vis de serrage (1).

2. Mettre le nouveau racloir ou le retourner
- avec le nouveau bord tranchant dans le
sens de travail - sur I'outil et serrer la vis de
serrage (1) avec le couple de serrage adapté.




5.4 Reglage du corps de I'outil (le cas échéant)
1. Nettoyer les vis de serrage (3).
2. Desserrer les vis de serrage (3) dans le sens antihoraire. E

3. Toumer la téte de réglage jusqu’a ce que I'on obtienne I'angle de chanfrein désiré, réglable a
travers I'échelle présente sur le corps/la téte (les différentes possibilités de réglage en fonction
du modele de I'outil).

4. Serrer les vis (3) dans le sens horaire - (8,0 Nm).

L2
5.5 Pieces de rechange Q

Les informations a ce propos sont disponibles et a({mpagneml\o mentation de vente.

o

9

CMT SE DECHARGE DE TOUTE RESPONSABI
QUI POURRAIENT SURVENIR A CAUSE
SECURITE, DE MANUTENTION OU D’OPE|
L’UTILISATION DES OUTILS NON CONF

OU P IR A CAUSE DE L'ABUS OU DE
SES MANDATIONS EXPLICITES.

N m?*@lnzm 0U DE DOMMAGES
'm:@ CE DES INSTRUCTIONS DE
y i

SYMBOLES (D\ AN

Actions génériques / Interdiction
obligatoires Q ral générale

Porter des (bRisq_ue de Ne pas travailler avec
P sectionnement de - 5
de sécurit @ doigts ou main un outil endommagé
w L Source: 1SO 3864-1: 2002-05
Verifi Matériau Safety Signs & Colours
le serrage s corrosif Eumabois: Instructions for Use

PSS

(www.eumabois.com)

TM: CMT, les logos CMT, CMT ORANGE TOOLS et la couleur orange du revétement de la surface
des outils sont des marques déposées de la société C.M.T. Utensili S.p.A.
Toutes les autres marques mentionnées sur le site web et dans les catalogues CMT sont la
propriété de leurs fabricants respectifs.

© C.M.T. UTENSILI S.P.A.
Ce document vous a été envoyé exclusivement a usage personnel.
Toute utilisation et ou reproduction de celui-ci est interdite
sans I'autorisation expresse de son propriétaire.
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TESTA PORTACOLTELLI m

1.1 USO CONVENZIONALE

1.1.1 RPM

Su qualsiasi Testa Portacoltelli viene marcata la velocita massima di rotazione
(RPM), di questa dovete tener conto per l'installazione della macchina.
Questa velocita va assolutamente rispettata e mai superata.

1.1.2 Tipo di applicazione

Questo utensile deve essere usato in accordo con la marcatura per il tipo di avanzamento,
posta sul corpo dell'utensile:

° MAN
(avanzamento manuale) Taglio contro I'avanzamento
> )
MAN
O

— € Q »

| S—
E’ permesso l'uso di utensili marcati con “MAN” su ma& con avanzamento meccanico,

ma & vietato con avanzamento e taglio neIIz& direzio

° MEC (b
(avanzamento meccanico) Ta mro I'ava%to Taglio a favore

a4~ )
03 oR)
Q' Q E -
e V4
Gli utensili marcati con " devol ere usati solo con macchine con avanzamento

meccanico!
E’ necessario osservar truzi n|ﬁbostruttore della macchina, che si riferiscono al tipo di
utensile adatto.

1.1.3 Metodo azmn@

tura Ribasso/Spianatura
Scanalatura Profilatura

1.1.4 Materiale che pud essere lavorato

Legno, materiali a base legno e materiali con proprieta di taglio paragonabili, in accordo con i
rispettivi dettagli di catalogo (campo d’applicazione). Non utilizzare su superfici in ferro.



1.2 MANIPOLAZIONE SICURA

>

1.2.1 Applicazione

Per poter utilizzare al meglio gli utensili, devono essere osservate tutte le regolamen-
tazioni europee e nazionali di sicurezza, compresi i requisiti di sicurezza EN 847-1.
L'utensile deve essere usato come descritto nella sezione “1.1 Uso convenzionale”.

1.2.2 Trasporto

Trasportare solo in un involucro adatto, per pericolo di danneggiare le parti taglienti.
Stare molto attenti durante il confezionamento.

Attenzione: pericolo di lesioni dovute ai taglienti affilati!

Indossare guanti di sicurezza, questo vale soprattutto per il cambi i coltellini,
cosi come per smontare I'utensile o per effettugwg la pulizia e nutenzione
dello stesso.

1.2.3 Assemblaggio dell’'utensile e montaggia.s
Prima di ogni impiego dell'utensile, a @ caso di utilizzo, controllare
le parti taglienti (che non siano danneggha le vitjPe ggio (che siano ben
serrate) e gli elementi di bloccaggio, &Jn posizfnx nto corretto e sicuro.
Montare sempre tutte le parti. ssib'le&a e parti corrispondenti del
medesimo peso per evitare shilanci i. \

Tenete pulite tutte le parti dell portact Assicuratevi inoltre che ci sia
abbastanza spazio per una fuoriu ei trucioli.

Taglienti, sedi ed eleme i fissaggio essere liberi da inquinanti, p.e.
resina, grasso, olio 0 acguas

Serrare/svitare Ie@ccagg' Aiadi, usando I'apposita chiave originale

i

fornita ed il raccorfigndato valore pia.
Il prolungamento d

Le teste delle vi
collegament

raggio a colpi di martello non & permesso!

lite per garantire il corretto e serrato
prevenire il danneggiamento delle viti.

Se non vi struzi icite, le viti di serraggio debbono essere strette in
sequenza terno versedt'esterno.
* . . P
L'ute Ve ess ontato, bloccato e usato in accordo con le istruzioni del
K della ina.
eriffegre i datj macchina e il verso di rotazione!
L’aviamen lla macchina durante il cambio dell'utensile non & permesso

(vedere le istruzioni d'uso della macchina).

Le parti taglienti non devono venire in contatto I'una con I'altra e con elementi di
bloccaggio e/o parti della macchina.

Usando utensili sovrapposti, assicurarsi che le parti taglienti non interferiscano fra
di loro. L'arresto scorretto dell’'utensile, p.e. con una pressione laterale, non & permesso.

Pericolo di fuoriuscita dell’'utensile!
Pericolo di lesioni da parti proiettate!
Pericolo di lesioni!
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Durante il montaggio, bisogna assicurarsi che I'utensile sia perfettamente inserito
e bloccato nella sede di montaggio e non si muova.

Tutte le sedi di montaggio devono essere esenti da inquinanti, come grasso, olio
e acqua. La superficie del cuneo deve essere piana.

1.2.4 Precauzioni

Controllare regolarmente le parti taglienti, elementi di bloccaggio, viti e parti del
corpo per danni potenziali - specialmente dopo un urto dell’utensile con parti della
macchina, p.e. tavola, elementi di bloccaggio, cuffie d’aspirazione.

Utilizzate esclusivamente gli accessori originali (coltelli, elementi di serraggio,
cuneo di bloccaggio, vite di serraggio, calibro di registrazione, ecc...).

Solo quando 'utensile viene regolarmente controllato gli eventualidanneggiamenti
vengono riscontrati in tempo per essere riparati prima del pros; tilizzo.

Non usare un utensile deformato. Utensili d
un esperto.
Utensili con corpi incrinati o sedi delle pa llenti defo@ devono essere posti
fuori servizio. Non & permessa la ripajaziq

2 UTENSILE - PARTE SPECIFICA «
2.1 Manutenzione

Per la sicurezza sul lavoro, le parti taglien@bbono e%barate quando:

1) | segni d’'usura V, e facceY&) sono superiori a 0,2 mm - specialmente osservando
le principali zo onsum .
2) Sono visk{o /incrir@dei taglienti.
Gli utensili %evorazione del legno devono essere protetti contro I'umidita per
evitare ne. Le parti taglienti devono essere regolarmente pulite da resine

e colle (cfe®si accumulano sui taglienti) - questo aumenta il tempo di uso e la
sicurezza operazionale.

| detergenti possono irtitare pelle, occhi e danneggiare I'utensile. Proteggere mani
A e occhi durante la pulizia. Usare solo detergenti appropriati (vedere sezione “4
Detergenti/Agenti di pulizia”). Seguire le istruzioni del produttore del detergente.



3 RIPARAZIONE, MODIFICA
3.1 Istruzioni comuni

L'affilatura degli utensili deve essere effettuata solo da specialisti esperti ed in
accordo con le istruzioni del produttore poiché le caratteristiche di costruzione
originali e la geometria di taglio non vanno modificate. ﬂ

Per la riaffilatura vanno impiegate le apposite mole. Non modificate lo spazio tra il
tagliente ed il corpo o il limitatore. La distanza possibile viene stabilita dalle norme
standard europee, EN 847-1.

E’ permesso solo I'uso di quei pezzi di ricambio che corrispondono ai requisiti delle
parti originali di ricambio del produttore dell’'utensile.

Devono essere mantenute le tolleranze che garantiscono un bloccaggio preciso.

E’ necessario aggiomare la marcatura dell'utensile che & stato modificato o in cui

sono stati sostituiti i tagllentl Deve essere aggiunto nome e marchl ditta che
ha modificato o sostituito i taglienti.

E vietato apportare modifiche all’utensile (co emplo ‘e un pemo)
Riparazioni e modifiche possono essere fa al pr re 0 da speciali
officine autorizzate. Rischio di rottura dell;

Specialisti/ officine specializzate devono essere espertMaeisSeguenti ertinenti:

- Tecnica aggiornata (in riferimento alla costruzione%il progetfo\

- Regolamenti nazionali :
- Regolamenti di sicurezza e norme appropri & \

Essi devono avere:

- Attrezzatura standard Q Q

- Capacita di eseguire queste operazio|
Dopo ogni affilatura, riparazione o

requisiti della norma europea E
- Qualita di bilanciamento

- Spessore della parte taglien EQ V4

S

s deve%re garantito che l'utensile corrisponda ai
pecial@ per quanto riguarda:

- Proiezione del bordo taglie
- Ampiezza del deflettore

- Proiezione dei rasanti (b
‘\ X

4 DETERGENTI/AG,

E assolutamen;
Usare deterg

tensile dopo ogni utilizzo.

T “Form 50" serie 998 o un prodotto simile.

5 CAMBIO DELLE PAR&ONTAGGIO
Osservare la sezione “1.2 Manipolazione sicura”.

5.1 Insieme di utensili (se applicabile)

Un insieme di utensili, consiste in piu utensili individuali.

Possono essere usati per modificare I'utensile (p.e. altezza di taglio) solo mezzi
(p.e. distanziali rettificati) da usare in accordo con le specifiche delle parti originali
fornite dal produttore. | singoli utensili di un insieme di utensili, non devono essere
usati individualmente a meno che cid sia permesso esplicitamente dal produttore.
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5.2 Cambio delle principali parti taglienti
Fate particolare attenzione al cambio dei coltellini in carburo/HS e seguite le &

raccomandazioni seguenti:

1. Le viti di serraggio vanno svitate solo utilizzando I'apposita chiave originale
fornita. Non usare in nessun caso attrezzi di altro genere, che potrebbero dan-
neggiare il sistema di serraggio.

2. Rimuovere il cuneo di bloccaggio, gli elementi di serraggio e il coltello.

3. Pulire il cuneo di bloccaggio, gli elementi di serraggio, il coltello, cosi come i

coltellini intercambiabili tenendoli nella corretta posizione.

4. Prestate molta attenzione nell'inserire un nuovo coltello o i coltellini intercambiabili nella
corretta posizione.

5. Controllate che i coltelli siano perfettamente installati nell’apposita sede o, conda del tipo
di utensile, sul calibro di registrazione. Quindi serrare la vite con la chiave indle (momento

torcente = minimo 3.5 nm). Nelle teste portacoltelli co i, contr he il coltellino
io sia m.

6. Per le teste a coltellino con il calibro di registrazion
siano montati dallo stesso lato.

Non & permesso allentare o rimuo
su alcuni tipi di teste (come indi
Per queste teste portacoltelli, il
do prima il cuneo di blocca,
Questi perni di guida non

1 5.3 Cambio dei rasanti
1. Allentare la vite di serraggio (1) con un
cacciavite/chiave.

Togliere il rasante (2) e la vite di serraggio (1).

2. Mettere il nuovo rasante o girarlo - con il
nuovo bordo tagliente in direzione di lavoro -
sull'utensile e stringere la vite di serraggio (1)
con la coppia corretta.

2 Allentamento



5.4 Regolazione dell’angolo di smusso (se applicabile)
1. Pulire le viti di serraggio (3).
2. Allentate le viti di serraggio (3) girandole in senso antiorario.

3. Ruotare la testa regolabile, fino a raggiungere I'angolo di smusso desiderato. Regolabile tramite
la scala graduata presente sia sul corpo che sulla testa (a seconda dei modelli si potranno avere
diverse possibilita di regolazioni).

4. Serrare le viti (3) in senso orario - (8,0 Nm).

5.5 Parti di ricambio
Informazioni riguardo le parti di ricambio possono e ere prese 4 K umentazione di vendita.

;

N v

NON CI RITENIAMO RESPONSABILI PER INC 1 DOV L’UTILIZZO DEI NS. UTENSILI
CAUSATI DALLA MANCATA A'ITENZIONE DD URE DI SICUREZZA 0 DA UN
UTILIZZO IMPROPRIO DEGLI STESSI.

‘

/
SIMBOLI (D A
0 ﬁé'gﬂéi‘z?gmhe nco ® Proibizione generica
Indossare i Pencolo tagho Non lavorare con
di sicure: dita 0 mani utensile danneggiato
@ s | Fonte: ISO 3864-1: 2002-05

(il Materiale Segnali e colori di sicurezza
il b|OCC388|0 corrosivo Eumabois: istruzioni per 'uso

(www.eumabois.com)

TM: CMT, i loghi CMT, CMT ORANGE TOOLS e il colore arancio del rivestimento
della superficie degli utensili sono marchi registrati di C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Ogni altro marchio riportato nei cataloghi dei prodotti CMT
e nel sito web CMT rimane di proprieta dei rispettivi produttori.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Questo documento Vi & stato inviato solo ad uso personale.
Qualsiasi altro uso e/o riproduzione di esso & vietata senza preventiva autorizzazione scritta rilasciata
da C.M.T. UTENSILI S.p.A.
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MESSERKOPF

1.1 BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH
1.1.1 RPM
Auf jedem Messerkopf ist die Maximale Drehzahl (RPM) angegeben. Diese muss
m bei der Installation der Maschine beriicksichtigt werden.
Diese Drehzahl muss unbedingt eingehalten und darf niemals Giberschritten werden.
1.1.2 Art der Anwendung
Dieses Werkzeug muss gemaf der der am Werkzeugkdrper angegebenen Vorschubart verwen-

det werden: G
° MAN
(Handvorschub) Gegenlauf :% Qeichlauf

MAN
O .
= , O
—— L
Mit ,MAN“ gekennzeichnete Werkzeuge diirfen a f Maschifgn'mit mechanischem Vorschub
verwendet werden. Allerdings ist der Gebraucl Vorschu chnitt in der gleichen Richtung
verboten. (b
* MEC Q
(Mechanischer Vorschub) Q Gegenla Gleichlauf
MEC (D
=1 oR)
V4 —

verwendet werden!
Die Vorgaben des NaSepinenher:

Mit ,MEC* gekennzeich, erkzeuz%en nur auf Maschinen mit mechanischem Vorschub
beachten. .
1.1.3 Beaﬂ@m §

beziiglich des zu verwendenden Werkzeugtyps sind zu

SN |
Nachschneiden Falzen/Fiigen
Nuten Profilieren

1.1.4 Zu bearbeitende Werkstoffe
Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit vergleichbaren Zerspanungseigenschaften, geméaf
Katalogangaben (,Anwendungsbereich®). Nicht auf Eisenoberflachen verwenden.
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1.2 SICHERER UMGANG

A\

1.2.1 Verwendung

Alle europdischen und nationalen Sicherheitsanforderungen miissen eingehalten
werden, einschlieflich der in der EN 847-1 an%efuhrten S|cherhe|tsanforderungen
Das Werkzeug darf nur wie im Abschnitt ,1.1 Bestimmungsgemé&Rer Gebrauch“
beschrieben, eingesetzt werden.

1.2.2 Transport

Nur in einer geeigneten Verpackung transportieren, da sonst die Schneiden
beschadigt werden kdnnen. .

Beim Verpacken ist hochste Vorsicht geboten.

Vorsicht: Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Schutzhandschute tragen. Dies gilt vor allem bgh e ( kneidplatten
sowie bei der Demontage des Werkzeugs oder b€l d8sse

1.2.3 Zusammenbau des Werkzeugs und N ge auf d(ﬁischme

Vor jedem Gebrauch des Werkzeugs - auer erstel fnebnahme miissen

die Schneiden auf Schaden, der Anzug BeLSChraub die Spannelemente
(korrekte und sichere Position) kontroljiert werden,

en. Weg\oghch sollten gleichwertige

wer\ ein Ungleichgewicht zu ver-

Es miissen immer alle Teile montiel
Teile mit dem selben Gewicht vel
meiden.

Alle Teile des Messerkopfes in ein beren Zustand gehalten werden.
Es muss ausreichend Platz korreki nabfuhr vorhanden sein.
Schneiden und Spannflacife rfen nic hmutzt sein, d.h. sie missen frei
von Harzen, Fetten, Ole Wasser §|

Die Spannschrau -Mutt ssen mit dem mlt%eheferten Original-
Schliissel gelost/ ezogen WEWDES Weiteren ist auf das erforderliche

Anzugsmoment zu aghten.

Verlangerung d liissel od s’Anziehen mittels eines Hammers ist verboten!
Die Schraub: miiss: ersem um einen ordnungsgemaRen und festen.
Griff mit de Iussel s stellen und um eine Beschadigung der Schrauben
zu verhind

Falls ni ers an eben, miissen die Spannschrauben von Innen nach Aufen

an e erden.
We eug i ma den Vorgaben des Maschinenherstellers zu montieren, zu
sichém und in, zu nehmen.

Maschmen&lungen kontrollieren und Drehrichtung Uberpriifen!

Das Anlaufen” der Werkzeugmaschine wéhrend des Werkzeugwechsels
ist nicht gestattet (siehe Betriebsanleitung der Maschine).

Die Schneiden diirfen nicht miteinander und mit Spannelementen und / oder
Maschinenteilen in Kontakt kommen.

Bei iiberlappten Werkzeugen muss sichergestellt werden, dass die Schneiden sich
nicht gegenseitig behindern. Ein nicht ordnungsgemafer Stopp, z.B. mit einem
seitlichen Druck, ist nicht erlaubt.

Gefahr des Losens des Werkzeugs!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Verletzungsgefahr!
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Im Zuge der Montage muss sichergestellt werden, dass das Werkzeug richtig im Sitz
montiert und blockiert ist; es darf sich nicht bewegen.

Alle Montagesitze miissen frei von Verschmutzungen, wie Fett, 0Ol und Wasser
sein. Die Oberflache des Keils muss flach sein.

1.2.4 Sicherheitsvorkehrungen

Schneiden, Spannelemente, Schrauben und Korper regelméfig auf Schaden
Uberpriift werden, vor allem nach einem Zusammensto des Werkzeugs mit
Maschinenteilen, z.B. Tisch, Spannelemente, Absaughauben.

Es dirfen nur Original-Ersatzteile verwendet werden (Messer, Spannelemente,
Spannkeil, Spannschraube, Kalibrieraufnahmen, usw.).

Das Werkzeug muss einer regelméaRigen Kontrolle unterzogen en, damit die
Beschédigungen zeitgerecht entdeckt werden, bevor das Wer&&meut verwen-
det wird.

Ein verformtes Werkzeug darf nicht ein erden. adigte Werkzeuge

miissen von einem Fachmann kontrollie n.
te Schnejdsitze miissen aufer Betrieb
P ist nich@i@t.

Werkzeuge mit gebrochenem Kdrper odgr¥e

gesetzt werden. Die Reparatur dieser W& d
2 WERKZEUG - SPEZIFISCHER TEIL « ’\Q
2.1 Wartung

Aus Griinden der Arbeitssicherheit mﬁs@ﬁchne‘@n instandgesetzt werden, wenn:

chneide muss
geschérft werden

@

1) die Verschlei i den Schneiden groRer als 0,2 mm ist - besonders die
ébﬂen begcl

Hauptver: i
2) Wenn E&Rws d; neidkanten ersichtlich sind.

Holzbear} gs-Werkzeuge sind zum Vermeiden von Korrosion vor Feuchtigkeit
zu schiitz€n® Die regelmafige Reinigung der Schneiden von Harz und Leim
(die sich auf den Schneidkanten ansammeln) erhoht die Standzeit und die
Betrleb55|cherhe|t.

Beim Reinigen Hand- und Augenschutz tragen. Nur geeignete Reinigungsmittel
(siehe Abschnitt ,4 Reinigungsmittel“) verwenden. Den Hinweisen des

| Reinigungsmittel kdnnen Haut, Augen angreifen und das Werkzeug beschadigen.
Reinigungsmittelherstellers ist Folge zu leisten.
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3_INSTANDSETZUNG, ANDERUNG

3.1 Aligemeine Anweisungen

Das Schérfen von Werkzeugen ist nur Fachleuten und gemaR den Anweisungen
des Herstellers erlaubt, da die urspringlichen Konstruktionsmerkmale und die
Schneidgeometrie nicht verandert werden sollen.

Zum Schérfen mussen die entsprechenden Schleifscheiben verwendet werden.
Der Raum zwischen der Schneide und dem Kérper oder dem Begrenzer darf nicht
verandert werden. Der mégliche Abstand wird von der europdischen Richtlinie EN
847-1 festgelegt.

Es dirfen nur Ersatzteile verwendet werden, die mit den Vorgaben fir
Originalersatzteile des Werkzeugherstellers {ibereinstimmen.

Es miussen die Toleranzen beibehalten werden, um ein e|nwandfre|es Spannen
sicherzustellen.

Die Kennzeichnung des Werkzeugs muss im von Ande oder bei
Neubestlickung des Werkzeugs aktualisiert wert Name das Logo der
Firma, die die Anderung oder Neubestuckun hrt ha zuzufiigen.

Es diirfen keine Anderungen am Werkze Herausne n eines Bolzens)
vorgenommen werden.

Instandsetzungen und Anderungen di usschlj nur vom Hersteller
oder von autorisierten Fachwerkstgtten durchggil erden Gefahr des
Werkzeugbruchs.

Die Fachleute / Fachwerkstatten miissen in fol eres chkundig sein:

- Am Stand der Technik beziiglich die Konstr und G

- Nationale Vorschriften
- Einschlagige Sicherheitsbestimmungen ormen
Sie missen: /

- Uber die Standardmittel und
- Fahigkeit, diese Arbeiten ausz hre > erfuge

g

Nach jedem Scharfen, Instandsetzefi oder Affeém uss sichergestellt sein, dass das Werkzeug die
Anforderungen der Européische@v EN 84 illt, insbesondere hinsichtlich:

- Auswuchtgiite

- Schneidplattendicke @ (b
- Schneidplatteniiberst

- Breite der Abweisfldee .
- Uberstand der,VOFy, de &
4 REINIGUNGEMT o

Das Werkzeug muss unbi nach jedem Gebrauch gereinigt werden. Zu verwendendes
Reinigungsmittel: CMT ,Fo 2050 Serie 998 oder ein gleichwertiges Produkt.

5 WECHSEL DER EINBAUTEILE
Siehe Abschnitt , 1.2 Sicherer Umgang®.

5.1 Werkzeugsatz (falls anwendbar)

Ein Werkzeugsatz besteht aus mehreren Einzelwerkzeugen.

Zur Anderung der Werkzeuge (z.B. Schnitthdhe) diirfen ausschlieflich Mittel
(z.B. geschliffene Distanzstiicke) verwendet werden, die mit den Spezifikationen
der Originalteile des Herstellers ibereinstimmen. Die zum Werkzeugsatz
gehdrenden Einzelwerkzeuge dirfen nicht einzeln eingesetzt werden, aufer dies
wird vom Werkzeughersteller ausdriicklich erlaubt.
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5.2 Wechsel der Hauptschnittelemente

Besondere Aufmerksamkeit ist bei einem Wechseln von Messern aus Karbid/Hs
geboten. Folgende Anweisungen missen befolgt werden:

1. Die Spannschrauben diirffen nur mit dem entsprechenden mitgelieferten
Original-Schraubenzieher geldst werden. Es diirfen keines Falls andere Arten von
Werkzeugen eingesetzt werden, da diese das Spannsystem beschadigen konnten.

m 2. Den Spannkeil, die Spannelemente und das Messer entfernen.

3. Den Spannkeil, die Spannelemente, das Messer und die wechselbaren
Wendeschneidplatten, die in der korrekten Position verbleiben miissen, reinigen.

4. Es muss darauf geachtet werden, dass das neue Messer oder die wechselbaren
Wendeschneidplatten wieder in der korrekten Position eingesetzt werden.

5. Sicherstellen, dass die Messer korrekt in ihrem Sitz oder, je nach Art d erkzeugs, auf

der Kalibrieraufnahmen montiert sind. Dann die Schraube it dem Origina sse anziehen
(Anzugsmoment = min. 3,5 Nm). Bei den Messerkdpfen mj annvorricl n muss sicher-
gestellt werden, dass das universelle Schneidmesser korrek iz posi @ ist und dass es
mit 3 Nm festgezogen wurde.

6. Bei den Messerkopfen mit Kalibrieraufnahme i lle Messe. f der gleichen Seite

montiert werden.

vorhanden sind (wie im Katalog ebe dtfen nicht entfernt werden.

Bei diesen Messerkdpfen kon ie Meth dann gewechselt werden, nach-
dem der Spannkeil entfernt v&

Diese Fiihrungszapfen sind@t als Ei verfigbar.

~
Die in der Abbildung gezeigten F:“qggszapfen&ei einigen Messerkopftypen

5.3 Wechsel der Schaber

1. Die Spannschraube (1) mit einem
Schraubenzieher/-Schliissel l6sen.

Den Schaber (2) und die Spannschrauben
(1) entfernen.

2. Den alten Schaber so drehen, dass die
Schneidkante in Arbeitsrichtung zeigt, oder
einen neuen Schaber in das Werkzeug einset-
zen und die Spannschraube (1) und mit dem
erforderlichen Anzugsmoment festziehen.
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5.4 Einstellung des Abschragwinkels (falls anwendbar)
1. Die Spannschrauben reinigen (3).
2. Die Spannschrauben (3) durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn losen.

3. Den einstellbaren Kopf so lange drehen, bis der gewiinschte Abschragwinkel erreicht wird.
Einstellbar mittels der Messskala, die sowohl am Korper als auch am Kopf vorhanden ist (je nach
Modell stehen verschiedene Einstellungsméglichkeiten zur Verfiigung).

4. Die Schrauben (3) im Uhrzeigersinn anziehen - (8,0 Nm).

5.5 Ersatzteile

WIR HAFTEN NICHT FUR UNFALLE, DIE DU IE VE UNG UNSERER WERKZEUGE
AUFGRUND DER NICHTEINHALTUNG DE! NNTEN ERHEITSMASSNAHMEN ODER
DURCH EINEN UNSACHGEMASSEN (=‘|EBA DES UGS ENTSTANDEN SIND.

v L 4

L4
SYMBOLE (D\ AN
Aligemeine, e
verpflichtende / o Allgemeines Verbot
Handlungen
Schutzhand Gefahr der chnit-
tragen tverletzung fiir
Hénde und Finger
Quelle: ISO 3864-1: 2002-05

n Atzendes Sicherheitsfarben und -Zeichen
uberprufen Material Eumabois: Bedienungsanleitung

(www.eumabois.com)

Nicht mit beschédigten
Werkzeugen arbeiten

TM: CMT, die Logos CMT, CMT ORANGE TOOLS und die orange Farbe der Oberflachenbeschichtung der
Werkzeuge sind registrierte Marken von C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Jede weitere Marke, die in den Produktkatalogen con CMT und auf der Webseite von CMT angefiihrt
sind, bleiben Eigentum des jeweilgen Herstellers.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Dieses Dokument wurde lhnen nur fiir den personlichen Gebrauch tibermittelt.
Ohne vorhergehende schriftliche Genehmigung seitens der C.M.T UTENSILI S.p.A. darf das Dokument
nicht anderweitig verwendet und / oder vervielféltigt werden.

31



HACAQHBIE PETY/IUPYEMbIE 0
OACOYHDIE OPE3b m

1 CTAHOAPTHOE NPUMEHEHUE

1.1.1 Ckopoctb Bpatenus gppesbi (RPM)

Ha kaxpyto ppe3y v ppe3epHylo ronoBy HaHeceHa MapKpOBKa C yka3aHiem peKomeHzyemoii

MaKC ii CKOPOCTbIO B (RPM - p AyeMble MaKdl 0bopoTbl B
MUHYTY). 3Ty MHGOPMaLMio Heo6XoAUMO yuTbIBATL NP ycTaHoBKe (noabope) Gpe3bi. He
Jnonyckaiite np p 70BaHHbIX 060p RPM (pekomeHz0BaHHOI CkopocTH
BpaLLieHuA dpe3bl).

1.1.2 Cnoco6bl npumeHenns
VHCTpYMEHT BOMKeH UCNONb30BATLCA B COOTBETCTBUY C MapKUPOBKOIi 4a Kopnyce ¢pe3b

* MAN
(Pyunas nopaua) Ope3epoBaHue npoTus Hchr@ n 0e (pe3epoBaHm
MAN
- : Q
| S—

Dpe3bl ¢ mapkipokoii “MAN" MoxHO mcnonbzosa € Ha (T ﬁexaumqecmﬁ nopaveil.

O

(aBTOMaTMyecKas nogava)  Opesepos; oTuB (Hal @ )nogaun  MonyTHoe (pe3epoBaHm
I
MEC (D
e O
_ =
—

(Dpe3b| CMapK1poBKon “MEG a3Hauej CI'IOJ1b3OBaHI/Iﬂ TONbKO Ha CTaHKaX C MeXaH!yecKoil nofayei.
Bcerpa cnepyiite uHctpyi poms 00T TaHKa C peKoMeHAaunAMU NoAXOAALLEro AnA NnpuMeHeHnsa Ha

(pe3epHoro MHCTpymerga aHHOMO aHMu.

aHie Ope3epoBaHiue YeTBepTU
(pe3epoBaHue nasa (Opeseposatue npoduna

1.1.4 06pab6arbiBaemblit MaTepuan.

[lpeBeciHa, MaTepuanbl Ha 0CHOBE APeBECHHbI, MaTepUabl C aHaNOTNYHBIMI CBOIICTBAMI, YKa3aHHble B pasaene
“06nactb NpumeHeHna”. He Mcnonb3oBatb AnA 06paboTKu MeTananyeckx noBepxHocTeil.
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12

PYKOBOJCTBO N0 BE30MACHOM SKCMNYATALIUM

1.2.1 PyKoBOACTBO N0 3KCNAIyaTaLuu

PekomeHpyeTca cTporo  C1eoBaTb BCeM eBPOMEACKUM W HALMOHANbHBIM HOPMaM
6e30macHoCTy, B TOM Yucie Bcex TpeBoBaHmit GesonacHocTu, ykasanHbix B EN 847-1 u EN 847-2.
VIHCTPYMeHT J0MKeH MCnonb30BaTbA TONbKO Tak, Kak onucaHo B paspene “1.1 CrawpapTHoe
npyMeHeHue”.

1.2.2 XpaHeHue 1 TpaHCMOPTUPOBKA

Mpu XpaHeHUM W TPAHCMOPTUPOBKE pEXyLuMe dMeMeHTbl ClefyeT 3aluwaThb CneunanbHo
p HHOIA NS 3TOTO i1, UT06bI 36eXaTb NOBPENKLIEHNA PEXYLLUX KPOMOK.

0O6patLiaiiect 0CTOPOXHO C PEXYLLMMYU HOXaMI IPU NOATOTOBKE UX K XpaHEHHHo.

BHumaHve: CylLecTByeT 0nacHoCTb TPaBMUPOBAHIA 0 PEXyLLve KPOMKY Hoxeil!

Bcerna HajeBaiiTe 3aliMTHble MepyaTky, 0COGEHHO MPU 3aMeHe HOXell, pasfopKe pexyLuero

VHCTPYMEHTa Wi BO BPeMs YOOPKIA 1 BbINONHEHUs OHGPHWTEXHM‘IECKOM KVBaHMIO.

o)

B uenax obecneuenus [ 0 NC p 30 a(HOCT@Eﬂ ncnonb3oBaHuem
PexyLLero UHCTPyMeHTa u, 0cobeHHo, nepej nepabiy] Onb30Baynem, NposepbTe BCe YacTu i
[IeTann Ha Hanuuve NoBpeX/AeHNii; npoBepbTe @ blé BUHTbI 3aTAHYTHI, @
TaKXe UCNpaBHbl U 3aTAHYTHI 3aXKUMHbIe MeXaH

Mpu cBopke He HOMKHO 0CTaBaTbCA «né HUX ueTan@@n BO3MOXHO, UCMONb3yiiTe
aleRya

1.2.3 (Gopka 1 ycTaHOBKa HacajiHbIX ppe3

COOTBETCTBYIOLLYE [ETANM HYXHOrO Beca 0TB| Iﬂ c6ananca .

Y6epuTech, 4To BCe YacT! HacasHol dp! raa Co, (5 B UNCTOTe. BaxkHO UMeTb
ZL0CTaTo4HO CBOBOAHOTO MecTa Ans ol YeHUA Npal r0 yHaneHus Nbii v CTPYXKA.

Bce pexyuye Kpomkm 1 nosepx TaKxKe 3%|e INeMEHTbI AOMKHBI ObITb 0UMLLEHbI OT
CMOTIbI, Vpa, Macna 1 BOAbl. Vi

3ararugaiite / ocnabnajje Hble Bm& Taiiky TONbKO ¢ NOMOLLbH COOTBETCTBYHLLEr0
KIioua unm 0TBEPTKM @gPekoMeHayembl LM MOMEHTOM.

Kateropuuecku 3anpe ueno. YAAPHOro BO3AICTBIA Ha dpe3bl ANA pacLuMpeHus
W KpennieHus vacrej

TonoBK BUHTO | copep; @ ynctoTe, YToBbl rapaHTUPOBaTL NPaBUNbHOE Kpenneue i
HajexHoe cue, TaeyHpl M, @ Takxe A NPe0TBPALLEHNA NOBPEX/ICHIA CAMVIX BIHTOB.
Ecm He $xg3dno uHoe, eXHble BUHTbI AOMKHbI ObiTb 3aTAHYTHI B NPaBUNbHOIA

ﬂO(ﬂEﬂsﬂ 0CTH, TO 8Tb AHauMHaA U3HYTPY, N0 HANPABAEHWIO K BHELLHell CTOPOHe.

b/
&UMHMM npo Tena.

BHumarenbH yTaiiTe BCe WHCTPYKLMM MPOM3BOAWTENA CTaHKa W Bcerpa nposepaiiTe
NpaBubHOC DaBJIeHNA BPALLEHNA MHCTPYMEHTa.

KNloueHme (3anyck) CTaHka BO BpeMA MOHTaXa WHCTPyMeHTa CTporo 3anpeLueHo. Moxanyiicra
CTporo cnepyiite VHCTPYKLWY N SKCNNyaTaLuu JaHHOro CTaHKa.

PexyLLme HOXW He JOMKHbI CONPUKACATbCA APy C APYTOM, @ TAKXKE C 3aMMHbIMY MeXaHU3MaMin
W/ C APYruMM YacTAMU CTaHKa.

Mpu XpaHeHUM, CBOPKe 1 YCTaHOBKe PEXYLLX dNeMeHTOB, yOeauTech, UTo pexyluye KPOMKM He
CONPYKAcaloTca Apyr ¢ Apyrom. Kateropuuecku 3anpeLuaeTca NpuMeHATb 60KoBoe AaBneHute,
Hanpumep, AnA TOro, 4To6bI OCTAHOBHTD BpALLIEHNe UK MPepBaTb PaboTy MHCTPyMeHTa.

0nacHoCTb BbineTa MHCTPYMeHTa Ui ero vacteii!
OnacHoCTb NoNYYeHIA Cepbe3HbIX TPABM OT BbINETaloLVIX YacTeii MHCTpyMeHTal
OnacHocTb NonyYeHus cepbe3Hoii TpaBMbl!
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Mpy c6opke 1 MOHTaXe ybeauTech, 4To MHCTPYMEHT U €ro YacTy ObINN YCTaHOBNEHbI HAZEXHO 1
NPOYHO 3aKpeneHbl B COOTBETCTBYIOLLEI 30HE KpenneHus.

30Ha KpenneHus MHCTPYMeHTa A0MKHA ObITb 0UMLLEHA OT TakVX OTNOMeHWIl (HaneTa) Kak xup,
Macno 1 BoAA. ToBEPXHOCTY 3aXMMHOT0 KNMHA JOMKHBI GbITb NAOCKUMY (DOBHBIMM).

1.2.4 Bunmauue! byabTe ocTopoxHbI!

Perynapxo npoBepaiiTe pexyLLye HOXM, 3XKUMHbIe JN1eMeHTbl, BUHTbI 1 KOPMYC pe3bl Ha Hannume
TIOBPEXAEHNI, 0C0BEHHO B CTyuae, Korzia ppe3a CTyuaiiHo BCTYMUNA B KOHTAKT WM CTONIKHYNach ¢
YacTAMM CAMOTO CTaHKa (3aKVMHbIMIA 37IEMEHTbI 1 SNeMeHTaMI CUCTEMbI MbieyAaneHus).

Wcnonb3yiiTe TonbKo OpUTMHAMbHble aKceccyapbi mpomu3soautena CMT (HoXu, nemeHTbl
KpenneHns, 3KUMHbIe KNMHBA, BUHTbI KENNeHNs, AaTYMKI U T. A.).

TpoBesieHue perynapHoro 0CMoTpa M NPoBepKa (Pe3 rapaHTUpyeT (BOeBPEMEHHOE 06HapyXeHHe
TIOBPEXAEHNI 1 MO3BOMUT YCTPAHHTH VX NEPes CEAYIOLLMM HCMONb30BAHN

Hukorga He wcnonb3yiite fedopMupoBaHHbIi expe MHCTPYMeHT. Bce
noBpeXx/eHHbIe MHCTPYMEHTbI JOMKHbI ObiTb NpoBgpe

e HOXM, JOMKeH ObiTb
Nb30BaTb NOBPEX/EHHbIi

VIHCTPYMEHT, MMeloLLMil TPELLMHbI Ha Hecylem Kopryce W
NPOMApKpOBaH M BbiBeAeH M3 dKcnnyataumm. Kateropuf
UHCTPYMEHT.

2 TEXHWYECKUE 0COBEHHOCTU MH(TPYMEHT%

2.1 Pemont
B wenax GesonacHoii 3KkcnnyaTaumm, pexyLume bl uonm@h nepeToyeHbl WM 0TPEMOHTUPOBAHbI B
alyvanx: Q’

TbiNIbHasA NOBEPXHOCTb

1) ecnu u3Hoc (Ben ) Ha p el uHCTpyMeHTe (pexyLeil Kpomke) npesbiwaert 0,2 MM, 3T0 0Co6eHHO
OUCXO, ONbLLNIA U3HOC;

3aMeTHO B Me
2) BUAHBI N PEMGEHNA pexy EMEHTOB B BIJE TPELLWH 1 CKONOB.

Bce vmcra&m JIOMKHbI GbITb 3aluLLeHbl OT Bnarv Bo u3bexaHue Kopposuu. Pexywie
NeMeHTbl CNeAyeT PerynapHO OYMWATh OT 3arpA3HEHMIt W HANMNAHWI, Takux Kak: cMonbl
n Kneil. OHu 00pa3yloTca, Kak NpaBuno, Ha pexywnx Kpomkax. Haanexaluee TexHuuyeckoe
06CnyKIBaHE YBENUUMBAET CPOK CYXObl MHCTPYMEHTa, a Takke MOBbILAET 6e30MacHoCTb
JKCnAyaTaLmm.

YnctAwme 1 MoioLumMe CpeAcTBa MOFYT pa3ApakaTb KOy, ra3a U NOBPEXAaTb UHCTPYMEHT.
Bcerga ncnonb3yiite 3aluTHbIe NepuaTKM M OYKN NI NPOBEAEHUM TEXHUYECKOTO 06CNYKUBAHNA.
A Vcnonb3yiiTe TONbKO pekoMeHA0BaHHbIE MotoLLMe CPeAcTBa (CM. pasfen 4. Motowme / Yucrawme
CpencTBa). Beeraa cnenyiite MHCTPYKUMAM MPOM3BOAUTENS NPU UCNONB30BAHUM MOIOLLVX CPEACTB.
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3 PEMOHT U MOJVNOUKALIUA OP!
3.1 UHcTpyKumMn

3aTouka WHCTPYMEHTa J0/KHA NPOU3BOAUTL(A TOJIbKO KBaJ‘IM(I)I/ILlI/IpOBaHHbIMM cneyuanucramn
W B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUMAMM W3roTOBMTENA. ITO MO3BOAUT MCKMIOYUTb BO3MOXHOCTb
M3MeHEeHMA TeXHNYECKIX XapaKTePUCTUK U OPUTUHANbHOI reoMeTpum pexywnx noBepXHOCTe.

[Ina 3aTouku pexywwmx rpaHeii Heob6XOAUMO WCNONb30BaHUE BbICOKOTEXHOMOTMYHOTO
wnudoBanbHoro 060pyAoBaHKA. Hukoraa e umensiite npocTpaHcTBo (3a30p) Mexay pexylieii
KPOMKO/ ¥ Kopnycom (pe3bl wnu orpahuuutenamu. Pasmep v Gopma 3T0ro npocTpaHcTea
(3a30pa) onpegenserca TpeboBaHNAMY eBpONEIACKOro cTaHaapTa EH 847-1.

[InA 3ameHbl OPUTMHANbHbIX AeTaneil MCMOb3yiiTe TOMbKO AETany, COOTBETCTBYyHLMeE
Tpe6oBaHAM Npou3BoAUTENs. Bce CMeHHble feTanu AomkHbI obecneunsaTb A0NYCKi, KOTopble
TapaHTUpYIOT NPaBUNbHOCTD M HAAEKHOCTb CUCTEMbI KpenneHus.

B cnyvae MOJIM(I)MKHHMM TaKNX Kak 3aMeHa pexyllero nemeHta nepena@m«ua 6bITb
K

Bb Ha pe; e hpe3bl, npu
msm AOMKHb GbiTb YKa3aHbl BHeCEHHble 13MEHeHA, a TaK PKa KOMMaHuy,
ii paboTbl no KOHCTPYKLMM v
KaTeropuyecku 3anpelaetca BHeceHue Kakux-nnb
WTNGTOB, WNANHTOB, 6ONTOB M np.. Pem

OCYLLeCTBAATLCA TONBKO NP Tenem Ung
NPOTUBHOM CNyyae BO3MOXEH PUCK MONOMKM UHC

CneumanucTbl / cneymani3upoBaHHble MacTepckite, Npusn le AnA m , BOMKHbI UMETb HeoOXoAuMble
3HaHUA U KBANMOUKaLMIO B CleayloLwyux obnactax:
- CoBpeMeHHble UHXEHePHbIe TEXHONOrUHN (KOHCTpYMW| W AM3aj
- HaumoHanbHble cranpapTbl B 06nacti nponaBo eB006pafATEIBRoLLIEr0 UHCTPYMeEHTa;
- IupekTuBbI 1 3aKoHogaTenbcreo EC no ﬁesonac EU Safe “4 es & Legislation).

Tpebyemble KomneTeHLMM KBanm¢MKaumn) Y2
- (TaHpapTHoe 06opyaoBaHue ;
- KomneTeHuwy B BbinonHeHuy cBA3aHpBIX uw (( MV TeXHONOrNYecKUMY onepawuamiu)

He3aBucumo 0T KOHKPeTHO! Bbinon| oi onep: eTOllKa PEMOHT niu MOJIM(I)MKQUMH JaHHOro
MH(prMeHTa) B COOTBETCTBUM (O Giiwm m EC- , HeobxoAumo yAenTb 0co60e BHUMaHMe:

/7

- Kauectsy 6anaHcupoBki ¢pes
- TonuHe pexyLunx Hoxeit

- awuTe pexyLLMX KpOMOK (b
- Benuuute ot60iiHuKa-0Tp e

Heobxoauma TLuaTenBHas 0uncTkg METDyMeHTa Noce Kax/aoro UCoNb30BaHMA.
PekomeHayeTca motoLee cpem< ormula 2050 (ko4 NpoayKTa 998) Wiw ero SKBUBANEHT.

5 U3MEHEHUE KPEHE)KHMV(TAHOBO'IHHX ETANIER
Moxanyiicta o6patuTech K pasgeny “1.2 PykoBoAcTBo no be3onacHoii skcnnyatauuu”.

5.1 HABOP KOMMIEKTYHOLLUX (npu Hanuyuu)

Habop KomnnekTyloLLux MOXeT cofiepkaTb MHOXECTBO CeLnani3npoBaHHbIX AeTanei.

Habop KoMnneKTylLMX MOXKET NPUMEHATLCA ANA HACTPOIKM UHCTPYMEHTa nof HeobXoaumyt
ryouHy pesku (MpoKknajku, LWaiibbl, paspenuTenin, BTYAKW), NpU 3TOM HeobXoAMMO
1CNONIb30BATb TONbKO fieTau, NocTaBAAeMble NPOU3BOAUTENEM. 3aNpeLLaeTcA CaMOCTOATeNbHOe
ua oT} netaneit, B Habop TYIOLLWX, ECN UHOE He YKa3aHO
U3rOTOBUTENEM.
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5.2 (MeHa pexyLymx Hoxei

byabTe BHUMaTENbHbI NPK 3amMeHe TBepAocnnaBHbIX v HS Hoxeit!
Cobntopaiite cnepylolye Mepbl NPeOCTOPOXXHOCTI U NOCTEA0BATENbHOCTb:

1. 3aXVMHble BUHTbI JOMKHbI GbITb 0CNabNeHbl TONMbKO ¢ MOMOLLbIO KNioya, NOCTaBAAEMOr0
npou3BoAuTeNeM. 3anpeLuaeTca ucnonb3osath Llpyl'Oﬁ TUN KNKoYeil, Tak Kak OHU moryt
noBpeanTb CUCTEMY KpenneHna.

2. CHuMUTE BAIOKUPYIOLMI KIUH, NPIKUMHBIE J1EMEHTbI M HOX.

3. Ouncrute pYIOLMl KNUH, 3NEMEHTbI, HOBbIIl PEXYLWIA 3MemMeHT unm
CMeHHbIE HOXM 1 YOeAUTECH, 4TO OHU NepeycCT B HOM

p

4. EyﬂbTE BHUMATENbHbI 1 cobniogaiiTe 0CTOPOXHOCTb NPY 3aMEHE PeXyLUEero semMeHTa Win yCTaHOBKe CMEHHbIX
HOXeil B NPaBUbHOE NONOXEHNe.

5. Y6enuTech, UT0 HOXM YCTaHOBAEHbI 1 3aQUKCUPOBAHbI B MPaBWILHOM MONIOKEHMN B 3aBUCAMOCTI
0T TUNA WHCTPYMEHTa, 3aKpennieHbl Ha COOTBETCTBYIOLLEM MOCAAOUHOM MecTe Cornadi eudukaumm ana
3TOr0 PEXYLLEro JeMeHTa. 3aTAHUTE 3aUMHbIe BUHTbI ¢ MOMOLL OMeTpHY; MOYA ¢ HYKHBIM
yaunuem (KpyTALMit MOMeHT — MitHuMyMm 3,5 Hwm). B cnyyae peryni Hacaj] e3bl ybeauTech, 4to
YHUBEPCANIbHbIA HOX YCTAHOBNIEH 11 3aQUKCUPOBaH B NMpaBMNb eHuM YTALMI MOMEHT npy
ukcaumm paseH 3 Hw.

6. B cnyuae perynupyembix ppe3 yGeauTec, 4to HoXu K0(TaHOBﬂ 80U MecTa 1 3aKpenneHbl ¢

NPaBUNBLHOM CTOPOHBI.

~
Kateropuuecku 3anpewaetca ocnabn: N ypanay &mbl, KaK MOKa3aHO Ha PUCYHKe

(0603HaueHbl «X»). He Bce HacagHble CHal MU WwTndTamm (cm. katanor CMT).
[Ina nogo6HbIx cneunduuHbIX Haca, pes v )Kell NPOU3BOANTCA TONBKO NPH CHATMM
DUKCUpyIoLLEero KnHa.

3anackble Yactn 4nA WInhToB @uﬂr B0

5.3 3ameHa pexywux Hoxeil

1.0cnabbTe 3axuMHble BUHTbI (1) C nomolLbl
COOTBETCTBYIOWEro UHCTPymeHTa. [ocne 3Toro
CHUMMTE PeXYLLMI HOX (2) 1 3aXUMHON BUHT (1).

2. BcraBbTe HOBbI/ HOX BO (pesy, ybeanBLIMCb,
yTo pexyljan Kpomka Hoxa obpaujeHa B Tom
HanpaBneHuy, B KOTOPOM Bbl HaMepeHbl paboTaTb.
3aTAHNTe  3aXUMHbIAE BUHT (1) ¢ nomoLblo
2 Ocnabnetme ANHAMOMETPUYECKOro  Knioya  (HeobXoanMo
KOPPEKTHOE YCUMe 3aTaxKu).



5.4 PerynupoBka yrna HaknoHa gacku (B cnyyae Heo6xoaumocTy)
1. 0ymcTuTe 3aKUMHble BUHTDI (3).
2.0cn1abbTe 3aXVIMHble BUHTb (3), TOBEPHYB BUHTbI POTYB YacoBOI CTPENKM.

3. ToBepHuTe NOBOPOTHbIE AEPXKATEN HOXeN! 4O JOCTUKEHUS XEenaemoro yrna Gacku. PerynpoBku MoryT Gbitb
BbINOJHEHbI C MOMOLLbH0 TPaJyUPOBAHHOI LUKAMIbI, KOTOPAA HaHeCeHa Ha Kopryce dpe3bl (BAPUAHTLI PErynMpoBKM
3aBUCAT OT MOAENN hpe3bl).

4. 3aTaHuTe 3XVMHble BUHTbI (3) N0 YaCOBOIA CTPeNKe C ycunvem KpyTALLero MomenTa 8,9 Hw.

5.5 3anachble yactu
06patutech K npunaraemoit K ToBapy AOKyMeHTaLm unn ca'wn (TaBLUNKE 3a®pmaumeﬁ 03aMacHbIX YacTax.

KOMMAHUA CMT HE HECET OTBETCTBEHHOCT
KOTOPbIM ABNAETCA NPAMBIM CNEACTBUEM
UCN0/Ib30BAHUA UHCTPYMEHTA HE N0 HA3|
COBJIIOAATD NHCTPYKLIUK MO TEXHWUKE BE:
1A BE30NACHOTO NEPEMELLEHUA, IKCN.

0B03HAYEHUA (0 Q

OcHoBHble HeobXoau Kateropuyeckm
o geficTei BHbIe onacHocTu sanpelieHo
MCI‘IOﬂb3OBaT THble OnacHocTb TpaBM
nepanKM PYK v nanbLies
@ Cranpapr: IS0 3864-1:2002-05

3apeiicrBGBaTH Eakoe Mpeaynpexaatoivie 3Hakv 1 LseTa
MeXaHu3M 611 K BeLLeCTBO

Eumabois: pykoBozcTBo nonb3osatensa

WM HECYACTHBI CNYYAH,
N0JIb30BAHWUA WHCTPYMEHTA,

BU/b
10 Un COGHOCTU NOIXKHBIM OBPA3OM
0CTH, A MONOMEHWH, NPEAYCMOTPEHHbIX

é,,

AHUA 3TOT0 UHCTPYMEHTA.

He ncnonb3oBatb
HencnpaBHbIil MHCTPYMeHT

CMT, norotunbl CMT, CMT opaHaeBblii 0Kpac MHCTPYMeHTa 1 OpaHXeBble LiBeTa, HaHOCVMbIe Ha M0BEPXHOCTb
VHCTPYMeHTa, ABNAIOTCA ToBapHbiMM 3Hakamn CM.T. Utensili SpA.
Tliobble Apyrue B katanorax npoaykuun CMT n Ha caitte CMT, aBnatotca
CoBCTBEHHOCTBIO X COOTBETCTBYIOLLVIX BNaJieNbLieB.

©C.M.T UTENSILI S.P.A
3TOT JOKYMEHT Npe/iHa3HaueH TONbKO A YaCTHOrO MCMONIb30BaHMA.
TlioBoe Apyroe Ucnonb30BaHie 1 BOCIPOU3BEAHHe AaHHOI UHHOPMALIMK CTPOTO 3anpeLLieHo 6e3 NUCbMeHHoro
pa3petuenna komnaxun CM.T Utensili S.P.A.
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GLOWICE FREZUJACE CMT 25508

1.1 PODSTAWOWE ZASTOSOWANIE
1.1.1 RPM (Predkos¢ obrotowa)
Zakres obrotow jest podany na kazdej z gtowic jako: RPM ,n max” i pod zadnym pozorem nie
modze byc przekraczany!

1.1.2 Rodzaje zastosowan i metody pracy

Do zastosowania jedynie na maszynach do obrobki drewna
Glowice uzywa sie zgodnie z posuwem oznaczonym na Korpusie narzedzia

o MAN $
(posuw manualny) Praca z kierunkiem przeciwnym do p%mca z ki@ zgodnym z posuwem
MAN O

<D O

— €
| S— .

Narzedzia oznaczone jako ,MAN" moga by¢ rowniez uz na maszy N josuwem
mechanicznym. Praca z kierunkiem zgodnym z posu bezv&b&zabroniona

* MEC

(posuw mechaniczny) Praca z ki uwu  Pracaz kierunkiem zgodnym z posuwem
ME
ol on
{ =
/

Narzedzia oznaczone jako ,,ME%Q by¢ uz Jedynie na maszynach z posuwem mechanicznym!
Instrukje producenta masz@ torej pyaujaiarzedzia musza by przestrzegane wraz z niniejszq instrukgja.

1.1.3 Mozliwe zastt@e glowicﬁh
*

SIS
Frezg@krawedzi Wregowanie

S R

Rowkowanie Profilowania i zaokraglania

1.1.4 Obrabiany materiat

Drewno i materiaty drewnopochodne a takze materiaty o podobnych wiasciwosciach fizycznych (twardosc, gestosc, itp).
Nie uzywac do pracy z powierzchniami metalowymi.



1.2 PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

>

1.2.1 Zastosowanie

Wszystkie europejskie i krajowe przepisy bezpieczeristwa powinny by¢ przestrzegane podczas pracy w
tym te zawarte w normach: EN 847-1and EN 847-2. Narzedziem mozna pracowac jedynie w zakresie
podanym przez producenta.

1.2.2 Transport i przechowywanie

Przenos gtowice tylko w specjalnie do tego przeznaczonych opakowaniach, w przeciwnym razie
istnieje duze ryzyko uszkodzenia czesci tnacych.

Badz bardzo ostrozny przy przenoszeniu i sktadowaniu narzedzi!
Uzywaj rekawic roboczych przy kontakcie z glowica

\
1.2.3 Montaz glowicy
Przed uzyciem narzedzia, zwhaszcza przed pierwszy spraw stkie czesci tnace i

ich stan, sprawdz takze czy ktéras ze Srubek nie Jes ana i czy anizm zacisku dziata
odpowiednio. Pamietaj o swoim hezpieczeristh

Jesli g’fowma skfada sie z wiecej niz 1 zesci zamontuj je ws t aj zawsze oryginalnych
«zesci aby zapewnic¢ odpowiednie wywazeni

Wszystkie czesci gtowicy powinny byc u wane w ‘ﬁaby zapewni¢ wasciwe odprowad-

/\:

zenie urobku. Powierzchnie tnace i el 0CUjac y by¢ wolne od pozostatosci: smaru,
oleju, zywicy, wody i innych zabru

%9

768}

Dokrec Sruby zaciskowe i nakr

J?

Wajac Spyv h kluczy z whasciwym momentem obro-

towym.
Uzywanie narzedzi o |$ naczeni

Gtéwki srubek powinn utrzy W czystos’(i, co pozwoli zagwarantowac odpowiednia
przyczepnos¢ dla |zapob|e odzeniu.

ow, I'[p jest surowo zabronione.

Wszystkie srub nny by¢ r%ne zgodnie z sekwencja, chyba ze instrukcja mowi inaczej.

Upewnij @ fowica je,

Z z@ z wszysskimi Mstrukcjami dostepnymi dla danej gtowicy jak i maszyny, na ktérej
jesz; zweryfikyjRigrunek obrotéw

tﬁﬂnowana, zamocowana i uzywana zgodnie z instrukcja.

Nigdy nie mo owicy na wiaczonej maszynie! Zapoznaj sie z instrukcja dofaczong przez produ-
centa maszy!

Zamontuj narzedzie tak aby czesci tnace nie uszkodzity sie podczas pracy.

Przy montowaniu narzedzia upewnij sie, ze jego ostrza nie koliduja z soba.Zamontuj narzedzie tak
aby czesci tnace nie uszkodzity sie podczas pracy. Zabronione jest stosowanie docisku bocznego w
celu zatrzymania pracy.

Ryzyko przypadkowego wysuniecia sie narzedzia z wrzeciona!

NIEBEZPIECZENSTWO POWAZNEGO USZCZERBKU NA ZDROWIU NA SKUTEK POLUZOWANIA SIE
MOCOWANIA! »

NIEBZPIECZENSTWO OBRAZEN.
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Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze narzedzie jest zacisniete na specjalnym obszarze
mocowania.

Wszystkie obszary zaciskowe powinny by¢ wolne od zanieczyszczen, ttuszczu, oleju i wody.

1.2.4 Caution

Regularnie sprawdzaj czesci tnace, elementy zaciskowe, $ruby i korpus narzedzia, zwlaszcza jesli
gtowica mogta ulec uszkodzeniu.

Nalezy uzywac tylko oryginalnych akcesoriéw CMT (noze, elementy mocujace, klin zaciskowe, $ruby

mocujace, itp). Przeprowadzanie regularnych kontroli narzedzi tnacych gwarantuje, ze ewentualne
uszkodzenie zostanie szybko wykryte i naprawione przed nastepnym uiycie&

Nigdy nie uzywaj zdeformowanych i uszkodzonych n
Uszkodzone narzedzia powinny by¢ sprawdzone @ iste. C)O
o O
L

@ & D

2 SPECYFIKACJA NARZEDZIA \
2.1 Konserwacja \A
Ze wzgledow bezpieczenstwa czesci tnace muszi h&ychmias@knione gdy:

0 erzignia natar_cig
0 ostrzenia

1) zuzycie ostrzy (VB)@(SR niz O%Mnaleiy uwaznie obserwowac gtéwne strefy zuzycia
2) uszkodzenia i wm azesci t §q widoczne

Narz®dzia stuz

(zesci tnace
- zwigksza

usza by¢ chronione przed wilgocia w celu unikniecia korozji.

by¢ reqularnie czyszczone z zywicy i kleju (zabudowane brzegi)
dajnos¢, zywotnosc i bezpieczenstwo pracy.

Uzywajac detergentéw do czyszczenia pamietaj, ze moga one podrazniac skore, oczy a takze uszkod-
zi¢ narzedzie. Zawsze chron oczy i rece w trakcie czyszczenia. Uzywaj zawsze odpowiednich Srodkow
ayszczacych (patrz sekcja 2.3 Detergenty). Zawsze postepuj zgodnie z zaleceniami producenta
detergentow.



3 NAPRAWY, OSTRZENIE, MODYFIKACJE
3.1Zasady ogdlne
Ostrzenia narzedzi powinni podejmowac sie tylko specjaliéci zgodnie z instrukcjami producenta i sztukg.

Pod zadnym pozorem nie wolno modyfikowa¢ pofozenia ostrzy tnacych wzgledem korpusu czy
ogranicznikw. Po kazdej ingerencji w strukture narzedzia (ostrzenie, serwis, modyfikacja) firma
badz osoba dokonujaca ww. czynnosci powinni potwierdzi¢ na pismie zgodnos¢ zmodyfikowanego
narzedzia z Europejskimi Standardami EN 847-1and EN 847-2 zwfaszcza w zakresie

Uzywaj zawsze tylko oryginalnych czesci dostarczonych przez producenta narzedzia. Zachowanie
precyzyjnych tolerancji gwarantuje wtasciwie mocowanie i musi by¢ przestrzegane

Jesli narzedzie byto modyfikowane powinny znalez¢ sie na nim informacje dotyczace wspomnianej
modyfikacji, a takze nazwa i logo firmy dokonujacej modyfikacji.

Ostrzenia narzedzi powinni podejmowac sie tylko specjaljge,zgodnie z instrykcjawi producenta.
Serwisowanie i modyfikacje moga by¢ wykonywane jed§ig &z wykwahifiOwanych spejali-
stéw. W przeciwnym wypadku istnieje ryzyko uszkodzgniaQd a.
Spedjalisci/wyspecjalizowane warsztaty powinny mie¢ wiedzg i dos’wme w zakresig)

- modyfikacjach narzedzi pod wzgledem konstrukji i projektéwo ¢
- przepisach krajowych Q

- dyrektywach i requlacjach wspélnotowego rynku « \
Powinni posiadac: \b A

- podstawowe wyposazenie \
- Umiejetnosci i wiedze potrzebng do przeprowadzepig Rohkretnej Eséb

Po kazdej ingerenji w strukture narzedzia (ogfrZewjé, serwis,
czynnosci powinni potwierdzi¢ na pismie z% § zm

ikacja) firma badZ osoba dokonujaca ww.
odyfikdydnego narzedzia z Europejskimi Standardami EN
847-1and EN 847-2 zwhaszcza w zakresjg:
- Jakosci wywazenia

- Grubosci czesc tnacych a )
- Zhieznosci krawedzi tnacych cr, c%

- Szerokosci deflektora e

- Profilu ostrzy tnacych
y tnagy \@ @:
4 INSTRUKCA OSTRZE!@ 9 N
Wﬁi 26
edZia

Przed dokonaniem jaki iek zmi dziu nalezy je bezwzglednie wyczyscic.
W celu konserw& owania.n do ostrzenia sugerujemy uzycie produktu firmy CMT “Formula 2050”
seria 998. N

5 WYMIANA CZESCI Mocﬁﬁ

Patrz rozdziat: , 1.2 Przepisy bezpieczeristwa”.

5.1 Zestaw narzedzi (jesli dotyczy)

Na zestaw narzedzi sktadajq sie pojedyncze narzedzia.

Pojedyncze narzedzia muszq by¢ odpowiednio dopasowane do catego zestawu.

W celu modyfikacji narzedzia (np.: szerokosci ciecia) mozna uzywac jedynie czesci (podkfadek dystan-
sowych) oryginalnych i zalecanych przez producenta narzedzia, ktdre pasuja do catego zestawu.
Pojedyncze narzedzia skfadajace sie na zestaw nie moga byc¢ uzywane osobno, chyba ze takie
rozwigzanie dopuszcza producent.
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5.2 Wymiana elementéw gtowicy

Zachowaj szczegdIng ostroznos¢ przy wymianie nozy.
Postepuj wedtug ponizszych zasad:

1. Sruby mocujace powinny by¢ odkrecane dedykowanym przez producenta narzedzia kluczem w
przeciwnym wypadku system mocujacy moze zosta¢ nieodwracalnie uszkodzony.

2. Po odkreceniu $rub wyjmij klin i noz.

3. Wyczysc klin blokujacy, elementy mocujace i noz upewnij sie, ze wszystkie elementy znajduja
sie w prawidtowym potozeniu.

4. Zwrd¢ uwage aby nowe noze byty zamocowane w tej samej pozycji co poprzednie.

5. Upewnij sig, ze noze s3 zamontowane prawidtowo i zgodnie ze specyfikacja narzedzia. Sruby powinny by¢
dokrecane kluczem z momentem obrotowym minimum 3,5Nm i 3Nm dla gtowic requlowanych.

6. Zachowaj szczegdIng ostroznos¢ przy pierwszym uzyciu narzedzia po wymianie nozy.

1. Odkrec $rube mocujaca (1) za pomocg odpowied-
niego klucza. Przystap do usuniecia noza (2) i Sruby
mocujacej (1)

2. Zatéz wymieniony néz do narzedzia, upewniajac
sie, ze krawedz tnaca noza jest odpowiednio ustawio-
na wzgledem obrabianego materiatu. Wsadz i dokre¢
$rube mocujaca (1) uzywajac whasciwego klucza.

1 Kierunek zakrg@ 5.3 Wymiana nozy
/

>

/\\ .
%

2 Kierunek odkrecania



5.4 Regulacja kata pracy ostrzy (jesli jest mozliwa)
1. Oczysci¢ Sruby mocujace (3).
2. Poluzowac sruby mocujace (3), obracajac sruby w lewo.

3. Obracaj regulowang gtowice az do uzyskania pozadanego kata praca. Korekty ustawienia mozna réwniez dokonywac za
pomoca skali znajdujacej sie na korpusie narzedzia (opcje requladji réznia sie od modelu urzadzenia).

4. Dokrecic Sruby mocujace (3) - w prawo (8,9 Nm).

3 O% OGG
5.5 Czesci zamienne . Q.

Informacje dotyczace czesci zamiennych znajduja sie w dokun{lacn do’chzsn rzedzia, lub w katalogu.

o \
CMT NIE BIERZE ODPOWIEDZIALNOSCI ZA W! E WYP YNIKAJACE BEZPOSREDNIO Z
NIEPRAWIDLOWEGO UZYCIA NARZEDZIA, UZY SZKO 0 | NIESPRAWNEGO NARZEDZIA,
UZYWANIA GO WBREW INSTRUKC)I OBSI.UGI 0M B ENSTWA ZAWARTYM W NINIEJSZE)

INSTRUKCJI | PRAWIE KRAJOWYM.

yi
SYMBOLE BEZPIECZENSTWA (D A

Czynnos¢ @
0 obowiazkowa! 4 \Qenle' ® IAKAZ
Uzyj rekawic Ryzyko utraty dioni Nie uzywaj
ochronnych lub jej czesci ostrze uszkodzonego ostrza!
obrotowe
E Irédto

. 150 3864-1: 2002-05
m mechan@ A Materlal Inaki i kolory bezpieczenistwa
blokujacego racy Europejska Federacja Producentow
Maszyn do Obrdbki Drewna
Instrukgja uzytkowania

(www.eumabois.com)

ZInaki towarowe CMT: logo, nazwa CMT ORANGE TOOLS a takze kolor pomarariczowy, ktdrym pokryte s3 narzedzia s3
znakami towarowymi C.M.T. Utensili SpA. Wszelkie inne znaki towarowe wymienione w katalogach produktow CMT oraz
na stronie internetowej CMT sa wfasnoscig ich prawnych whascicieli.

© CM.T. UTENSILI S.p.A.
Niniejszy dokument stuzy do uzytku osobi Jakiekolwiek powielanie go jest niedopuszczalne i zabronione bez
pisemnej zgody firmy C.M. T Utensili S.p.A.
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