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1. Beschreibung

Beim WIN-Schneidensystem handelt es sich
um eines der méglichen Spannsysteme, wel-
ches bei einem Werkzeugsatz bestehend aus
einem oder mehreren Einzelfrédsern zum Ein-
satz kommen kann. Werkzeuge mit diesem
System werden in riickschlagarmer Ausfiih-
rung und weitgehend kreisrunder Form aus-
gefiihrt. Die Schneiden aus Hartmetall werden
formschlissig gespannt. Andere Systeme
werden in separaten Betriebsanleitungen be-
handelt.

1.1. Bestimmungsgemasse Verwendung

Werkzeuge mit WIN-Schneidensystemen sind
ausschliesslich fir die spanabhebende Be-
arbeitung vorgesehen und dienen zum Frasen
von Schlitz- und Zapfenverbindungen sowie
zum Profilieren unter Beachtung von Ein-
satzort und Einsatzart.

Zu bearbeitende Werkstoffe:

—  Weichholzer

— Hartholzer

— Exotenhdlzer

— Spanplatten

— MDF (mitteldichte Faserplatten)

—  Schicht-Pressholz

— Verbundwerkstoffe (Holz und Kunststoffe)

Einsatzort und Einsatzart:

— Holzbearbeitungsmaschinen

— vorwiegend fiir die Stirnholzbearbeitung

— Vorschubarten: Handvorschub oder me-
chanischer Vorschub entsprechend der
Werkzeugbeschriftung

— Drehzahlbereich bzw. Héchstdrehzahl
entsprechend der Werkzeugbeschriftung

1.2. Ausflihrungsvarianten

Aufgrund immer héher werdender Anforde-
rungen, wurde das Spannsystem Uberarbei-
tet. Deshalb bestehen seit dem Jahr 2004 vier
Ausflihrungsvarianten. Es ist teilweise mog-
lich von der einen Variante zu einer anderen
zu wechseln. Dies muss jedoch von Fall zu
Fall abgeklart werden.

1.2.1. Ausfiihrung mit Links-/Rechts-Ge-
windestift

Abb. 1

1.2.2. Ausfiihrung mit Schraubenkopfaufla-
ge

Abb. 2

1.2.3. Ausfiihrung mit steifer Backengeo-
metrie
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Abb. 4

1.2.4. Druckbacken

Das Spannsystem ist so konzipiert, dass flr
jede Schneidenbreite und Winkelstellung eine
eigene Druckbacke existiert. Dadurch wird am
Schneidensitz eine weitgehend geschlossene
Form erzeugt.

1.2.5. Materialqualitat der Fraskorper

Die Fraskorper werden in Stahl oder in einer
hochfesten Aluminiumlegierung ausgefiihrt.
Bei Grundkdrpern aus Aluminium werden
stets Helicoil-Gewindeeinsatze verwendet.
Bitte beachten Sie die speziellen Reini-
gungsvorschriften fir Grundkdrper aus Alu-
minium.

1.3. Aligemeine Garantiebedingungen

Die Garantieleistungen umfassen die Repa-
ratur beziehungsweise den Ersatz von defek-
ten Werkzeugen und Spannmitteln der Firma
OERTLI, die ausschliesslich Fabrikations-
oder Materialfehlern unterliegen. Die Garan-
tiedauer ist den allgemeinen Geschéaftsbedin-
gungen zu entnehmen.

2. Sicherheitshinweise

Unsere Spannmittel und Werkzeuge entspre-
chen dem Stand der Technik und wurden in
Ubereinstimmung mit der europaischen Norm
EN 847-1 und folgende hergestellt.

Fir den sicheren Einsatz des Spannmittels
bzw. Werkzeuges sind die Vorschriften des
Maschinenherstellers zu beachten. Die hierfiir
geltenden Bestimmungen entnehmen Sie der
jeweiligen Betriebsanleitung der von lhnen
verwendeten Holzbearbeitungsmaschine.

Informieren Sie sich vor der Verwendung des
Werkzeuges Uber die Lage und Funktions-
weise der notwendigen Sicherheitseinrichtun-
gen an lhrer Holzbearbeitungsmaschine.

Samtliche Arbeiten dirfen nur von hierfir
ausgebildetem Fachpersonal ausgefuhrt wer-
den, welche im Umgang mit Holzbearbei-
tungswerkzeugen und —-maschinen sowie de-
ren Spannmittel vertraut sind.

Dieses Werkzeug bzw. Spannmittel darf nur
fur den unter "bestimmungsgemasse Ver-
wendung" beschriebenen Einsatzzweck so-
wie unter Beachtung der folgenden Sicher-
heitshinweise betrieben werden.

2.1. Signalworter

Die folgenden Signalwérter machen auf die
verschiedenen Gefahrenstufen aufmerksam:

AGEFAFR

Das Signalwort "GEFAHR" weist
auf Gefahren hin, welche unmittel-
bar zu schweren Kérperverletzun-
gen oder Tod fiihren.

AWARNUNG

Das Signalwort "WARNUNG" weist
auf Gefahren hin, welche mégli-

cherweise zu schweren Kérperver-
letzungen oder Tod fiihren kénnen.

AVORSICHT

Das Signalwort "VORSICHT" weist
auf Gefahren hin, welche mégli-
cherweise zu leichten Kérperver-
letzungen fiihren kénnen.

HINWEIS

Das Signalwort "HINWEIS" weist
auf Gefahren hin, welche mégli-
cherweise zu Sachschéaden fiihren
kénnen.
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2.2. Aligemeine Gefahrenquellen

2.2.1. Verletzung durch Kontakt mit
Schneidteilen

Gefahrenquelle

Folge

Wahrscheinlichkeit

Vermeidung

Im Ernstfall

Kontakt mit Schneidteilen
am Werkzeug.

Schnitt-, Stich- und
Quetschverletzungen.

Bei Kontakt mit dem
Werkzeug ist eine Ver-
letzungsgefahr sténdig
gegeben.

Sicherheitshandschuhe
tragen, die nach
EN 388 gepruft wurden.

Erste Hilfe leisten. Arzt
aufsuchen.

2.2.2. Herabfallende Teile

Gefahrenquelle

Folge

Wahrscheinlichkeit

Vermeidung

Im Ernstfall

Personen- oder Sach-
schaden durch herabfal-
lende Teile.

Quetschungen, Prellun-
gen im Fussbereich und/
oder beschadigtes Werk-
zeug.

Immer bei Transport oder
ungunstiger Lagerung.

Transport in geeigneter
Verpackung oder Vor-
richtung.

Tragen von geeigneten
Sicherheitsschuhen.

Erste Hilfe leisten.
Kontakt mit Lieferant,
Hersteller aufnehmen.

2.2.3. Defekte Teile oder Elemente

Gefahrenquelle

Verschlissene oder falsch
montierte Elemente, die
zu Unwucht oder Spann-
kraftverlust fiihren kon-
nen.

Folge Beschadigung des Werk-
zeuges.

Wahrscheinlichkeit Bei Montage- und De-
montagearbeiten und
langerer Verwendung
oder Lagerung.

Vermeidung Durch regelmassige
Sichtkontrollen. Aus-
schliesslich Originalteile
verwenden.

Im Ernstfall Werkzeug auf Beschadi-
gung prufen. Falls eine
Beschadigung vorhan-
den ist, Werkzeug umge-
hend durch Hersteller
prifen lassen.

2.2.4. Anziehdrehmoment

Gefahrenquelle Spannschrauben, die mit
einem zu geringen oder
zu hohen Anziehdrehmo-
ment angezogen sind.

Folge Beschadigung des Werk-
zeuges durch Spann-
kraftverlust im Spann-
system.

Wahrscheinlichkeit Nach langerer nicht Ver-
wendung des Werkzeu-
ges.

Vermeidung Ziehen Sie samtliche
Schrauben mit rick-
schlagarmem Drehmo-
mentschlussel an.
Prufen von Spann-
schrauben, die langer (z.
B. nach einer Konservie-
rung) nicht mehr geldst
wurden.

Im Ernstfall Wenn die Spannschrau-
ben nicht mehr mit dem
angegebenen Anzieh-
drehmoment befestigt
werden kénnen, Werk-
zeug umgehend ausser
Betrieb setzen und ge-
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gebenenfalls vom Her-
steller prufen lassen.

2.2.5. Modifikation von OERTLI-Produkten
Gefahrenquelle Unzulassige Modifikatio-
nen an Werkzeugen und

Spannmitteln durch Be-
nutzer.

Schwere Personen- und/
oder Sachschaden.

Folge

Wahrscheinlichkeit Immer bei eigenstandi-
gen Modifikationsarbei-

ten durch den Benutzer.

Lassen Sie samtliche
Modifikationen nur durch
die Firma OERTLI selbst
oder mit deren Genehmi-
gung durchfiihren. Ver-
wenden Sie stets Origi-
nalteile.

Vermeidung

Erste Hilfe leisten.
Kontakt mit Lieferant,
Hersteller aufnehmen.

Im Ernstfall

2.3. Bendtigte Schutzausriistung

Schutzbrille

Die Schutzbrille dient zum Schutz
der Augen vor umherfliegenden
Teilen bei der Holzbearbeitung und
vor Flussigkeitsspritzern, welche
beim Reinigen der Werkzeuge
auftreten kdnnen.

Sicherheitshandschuhe
Sicherheitshandschuhe schiitzen
beim Anfassen, Montieren oder
Demontieren des Werkzeuges vor
Schnitt- und Stichverletzungen.
Benltzen Sie ausschliesslich Si-
cherheitshandschuhe, die nach

EN 388 (mechanische Gefahren)
geprift wurden.

Gehorschutz

Das Tragen eines Gehdrschutzes
schitzt das Gehor vor erhéhter
Larmbelastung wahrend der Holz-
bearbeitung.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe dienen zum
Schutz der Fisse vor herunter-
fallenden Gegenstanden.

Eventuell weitere bendétigte Schutzausriistun-
gen sind der Betriebsanleitung des Maschi-
nenherstellers zu entnehmen.

3. Inbetriebnahme

3.1. Auspacken/Transportieren

AWARNUNG

Beim Anfassen des Werkzeuges
besteht Schnitt- und Stichverlet-
zungsgefahr durch sehr scharfe
Schneidkanten.

Beim Aus- und Verpacken sowie
beim Hantieren mit Sorgfalt vor-
gehen.

Werkzeuge nicht an den Schnei-
den anfassen.

Geeignete Schutzhandschuhe tra-
gen (nach EN 388).

AWARNUNG

Schnitt- und Quetschungsgefahr
durch herabfallende Werkzeuge.

Werkzeuge nur in geeigneter Ver-
packung oder Vorrichtung trans-
portieren und lagern.

Vergewissern Sie sich, ob das
Werkzeug korrekt in der Aufnahme
sitzt.
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Tragen Sie beim Umgang mit
schweren Werkzeugen stets ge-
eignete Sicherheitsschuhe.

HINWEIS

Beschadigung des Spannmittels
und Werkzeugs durch Anschlagen.

Beim Aus- und Verpacken sowie
beim Hantieren mit Sorgfalt vor-
gehen.

Beim Abstellen stets weiche Un-
terlagen verwenden.

Die Spannmittel und Werkzeuge
nur in einer geeigneten Verpa-
ckung transportieren.

Beim Transportieren stets die Ori-
ginalverpackung verwenden.

3.2. Einbau/Montage

HINWEIS

Spannmittel mit Steilkegelaufnah-
me bendtigen einen Einzugsbol-
zen. Ohne diesen wird das Werk-
zeug nicht in der Spindel gehalten.

Beschadigung des Spannmittels
und Werkzeuges durch nicht Ein-
setzen eines Einzugsbolzens.

Montieren Sie den entsprechenden
Einzugsbolzen an die Steilkegel-
aufnahme, bevor Sie das Werk-
zeug in die Spindel einsetzen.

HINWEIS

Beschadigung des Werkzeuges,
der Schneidkanten und Schnei-
denspannsysteme sowie des
Spannmittels durch Spannkraftver-
lust.

Alle an der Klemmung beteiligten
Flachen missen frei von Ver-
schmutzung, Ol, Fett und Wasser
sein.

Prifen Sie alle Spannmittel regel-
massig auf Beschadigungen und
ersetzen Sie beschadigte umge-
hend.

Verwenden Sie fir die Reinigung
keinesfalls faserige Stoffe wie z.B.
Putzwolle.

AGEFAHR

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch unbeab-
sichtigten Maschinenanlauf wah-
rend dem Werkzeug- oder Schnei-
denwechsel.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr
der Maschine.

Stellen Sie sicher, dass die Ma-
schine wahrend den Arbeiten nicht
von Dritten eingeschaltet werden
kann.

Die Spannmittel mit den Werkzeugen gemass
den Vorschriften des Maschinenherstellers
montieren und sichern! Die hierfir geltenden
Bestimmungen entnehmen Sie aus der je-
weiligen Betriebsanleitung der von lhnen
verwendeten Holzbearbeitungsmaschine.

4. Bedienung/Betrieb

AWARNUNG

Schnittverletzungs- oder Quet-
schungsgefahr durch rotierendes
Werkzeug.

Nicht in das rotierende Werkzeug
greifen.

Nicht das Werkzeug durch seitli-
ches Gegendriicken bremsen.

Nicht ohne vorgesehene Schutz-
abdeckung arbeiten.

4.1. Vor dem Betrieb
Spannmittel und Werkzeuge auf Beschadi-

gung und Sitz der Spannelemente sowie den
Zustand der Schneidkanten am Werkzeug
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kontrollieren.

Fir Wartungsarbeiten an beschadigten oder
stumpfen Schneidkanten beachten Sie das
Kapitel "Wartung/Reinigung" der jeweiligen
Betriebsanleitung Ihres Holzbearbeitungs-
werkzeuges.

Das Vorgehen zur Konservierung und Lage-
rung entnehmen Sie dem Kapitel "Konservie-
rung/Lagerung" in dieser Betriebsanleitung.

AWARNUNG

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch Uberbelastung.
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Beschadigte oder formveranderte
Spannmittel und Werkzeuge sowie
Spannmittel und Werkzeuge mit
korrodierten Schraubenverbindun-
gen nicht wieder einsetzen.

Instandstellungsarbeiten an be-
schadigten Spannmitteln und
Werkzeugen nur durch den
Spannmittel- bzw. Werkzeugher-
steller vornehmen lassen.

Maschineneinsatzdaten wie z.B.
Drehzahl, Drehrichtung und Vor-
schub prifen und mit den zuldssi-
gen Einsatzdaten des Spannmittels
und Werkzeuges vergleichen.

Bei Verbundwerkzeugen darf die
Resthohe oder -dicke der befestig-
ten Schneidplatten nicht weniger
als 1 mm betragen.

Nach einem Transport oder nach
einer langeren Lagerzeit bzw. bei
einer langeren Nichtverwendung,
alle Schraubenverbindungen auf
Korrosion Uberprifen. Korrodierte
Schrauben miissen ersetzt werden.
Die Gewindebohrungen mussen
auf ihre Formtoleranz sowie Fes-
tigkeit Uberprift werden.

AWARNUNG

Durch einen Transport, durch star-
ke Bearbeitungsvibrationen oder
nach einer langeren Lagerzeit bzw.
bei einer langeren Nichtverwen-
dung, kdnnen bei Schraubenver-
bindungen durch z.B. Vibrationen
und Temperaturunterschiede so-
genannte Setzeffekte auftreten.
Dies flihrt zu einem erheblichen
Verlust der Schraubenspannkraft.
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Vor jedem Einsatz alle Schrauben
auf das erforderliche Drehmoment
nachziehen.

Spannmittel und Werkzeuge mit
Schraubenverbindungen vor Vibra-
tionen schitzen.

Spannmittel und Werkzeuge bei
moglichst konstanter Temperatur
lagern.

4.2. Mégliche Vorschubarten

Einteilige Werkzeuge kénnen zu einem
Werkzeugsatz oder zu einer Werkzeugkom-
bination zusammengestellt werden. Einzel-
werkzeuge aus solchen Satzen oder Kombi-
nationen, welche nicht handvorschubtauglich
sind, werden im Nabenbereich durch einen
Stift gegen die Verwendung als Einzelwerk-
zeug gesichert.

AWARNUNG

Bei Handvorschub besteht Schnitt-
verletzungs-, Quetschungs- oder
Lebensgefahr durch Werkstlick-
ruckschlag.

Bei Handvorschub im Gegenlauf
frasen.

Durch Stifte gesicherte Einzel-
werkzeuge fir den Handvorschub
nicht einsetzen.
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Der Werkzeugbeschriftung kénnen Sie ent-
nehmen, ob |hr Werkzeug fir Handvorschub
oder flir mechanischen Vorschub geeignet ist:

Kennzeichnung MAN:
=> Eignung fiir Handvorschub

Arbeitsweise:
=> nur Gegenlauffrésen (1)

Kennzeichnung MEC:
=> Eignung fir mechanischen Vorschub

Arbeitsweise:
=> Gegenlauf- (1) oder Gleichlauffrasen (2)

Stellen Sie sicher, dass vor Beginn der Arbeit
die richtigen Maschinenparameter voreinge-
stellt sind.

4.3. Zulassiger Drehzahlbereich

AWARNUNG

Bruch des Werkzeuges durch
Uberbeanspruchung. Schnittverlet-
zungs-, Quetschungs- oder Le-
bensgefahr durch wegfliegende
Teile.

Einige Spannmittel durfen nur in
einer Drehrichtung betrieben wer-
den. Uberprifen Sie eine allfallig
vorgegebene Drehrichtung des
Spannmittels mit derjenigen des
Wekzeuges sowie mit der einge-
stellten Drehrichtung der Maschine.
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Bei Schaftwerkzeugen und Boh-
rungswerkzeugen auf z.B. Biich-
sen:

Uberpriifen Sie die maximal zulds-
sige Drehzahl des Spannmittels mit
denjenigen der eingesetzten
Werkzeuge. Der jeweils kleinste
Wert ist die maximal zugelassene
Drehzahl der entsprechenden
Kombination. Die kleinste maxima-
le Drehzahl aller beteiligten
Spannmittel und Werkzeuge nicht
Uberschreiten.

Bei Bohrungswerkzeugen auf z.B.
CNC-Aufspannwellen:
Bohrungswerkzeuge auf CNC-Auf-
spannwellen mit z.B. HSK- oder
Steilkegelaufnahmen diirfen ohne
Uberpriifung der Festigkeit nicht
betrieben werden.

Fir jede Kombination muss die
Betriebsdrehzahl separat Uberprift
werden. Ob die entsprechende
Kombination berechnet wurde,
kann der Kundenzeichnung ent-
nommen werden. Wenn fiir eine
Kombination keine Kundenzeich-
nung vorhanden ist, muss sie auf
ihre Betriebsfestigkeit tiberpruft
werden.

AWARNUNG

Bei Handvorschub besteht Schnitt-
verletzungs-, Quetschungs- oder
Lebensgefahr beim Unterschreiten
des zulassigen Drehzahlbereiches
durch Werkstuckrickschlag.

Bei Handvorschub den zuldssigen
Drehzahlbereich nicht unterschrei-
ten.



4.3.1. Kennzeichnung von Bohrungs- und
Satzwerkzeugen

OERTLI—"

B
XX XXXXXXX XXX —
DxBxd c

-—

MEC D
n max. 10100 —

Markenname/Hersteller
Artikelnummer/Fradsernummer
Dimension [mm] und Kennzeichnung
MAN/MEC

max. Drehzahl oder zulassiger Drehzahl-
bereich [1/min] z.B. n max. 10100

o owx»

Die Beschriftung befindet sich auf dem
Werkzeugkdrper oder bei Satzwerkzeugen
auf dem Spannmittel.

4.4. Bearbeitungskenndaten

AWARNUNG

Bruch des Werkzeuges durch
Uberbeanspruchung.
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Achten Sie darauf, dass die Be-
arbeitungsvibrationen so klein als
moglich sind.

Passen Sie gegebenenfalls Vor-
schub, Drehzahl und Bearbei-
tungstiefe an.

Verbessern Sie die Stabilitat der
Klemmung lhres Werkstlckes.

4.5. Ursachen eines moglichen Schneiden-
oder Werkzeugbruchs

Folgende Ursachen kénnen zu einem
Schneidenbruch fiihren:

— Schleifrisse oder Veranderung der
Schnittgeometrie durch unsachgemasses
Nachscharfen

Ruckartige Bewegung des Werkstlickes

—  Verklemmung des Werkstlickes durch ein
Abfallteil (vor allem bei Austrennarbeiten)

—  Uberhitzung durch Reibung infolge zu
kleinem Vorschub oder zu kleiner Ar-
beitstiefe sowie stumpfer Schneiden

—  Zu hoher Vorschub

— Zu grosse Arbeitstiefe

—  Unzureichende Spannung des Werkzeu-
ges

— Vibrationen der Maschine

HINWEIS

Durch zu hohe Vorschiibe wahrend
der Bearbeitung kénnen Sach-
schaden am Werkzeug entstehen.

Vor jedem Einsatz des Werkzeu-
ges samtliche Bearbeitungsdaten
prifen und gegebenenfalls anpas-
sen bzw. verringern.

5. Wartung/Reinigung

Spannmittel- und Werkzeuggtte sowie Ar-
beitssicherheit sind nur dann gewabhrleistet,
wenn sowohl das Spannmittel als auch das
Werkzeug vor dem Einsatz gereinigt und
Uberprift werden.

Beim Festdrehen von Schrauben, die von
OERTLI angegebenen Anziehdrehmomente
genau einhalten (Drehmomentschliissel ver-
wenden). Nur so kann eine ausreichende
Spannung gewabhrleistet werden.

AWARNUNG

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch Unwucht von nicht montier-
ten Wende- oder Wechselschnei-
den.

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Wende- und Wechselschneiden
nicht unsymmetrisch montieren.

Pro Schneidensystem immer glei-
che Schrauben und Spannele-
mente verwenden.
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AWARNUNG

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch korrodierte Schraubenver-
bindungen.

Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Teile.

Beschadigte oder korrodierte
Schrauben und Spannelemente

mussen ausgetauscht werden. Zu- _

dem mussen dann die entsprech-
enden Gewindebohrungen auf ihre

Formtoleranz sowie Festigkeit _

Uberprift werden.

AWARNUNG

Werkzeug- oder Schneidenbruch
durch Uberbelastung von abge-
stumpften oder beschadigten
Schneidkanten.
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wedflie-
gende Teile im Betrieb.

Nur Originalersatzteile der Firma
OERTLI Werkzeuge AG verwen-
den.

Stumpfe oder beschadigte Schneidkanten
mussen nachgescharft oder ersetzt werden,
wenn:

die Verschleisszonen an den Schneid-
kanten grésser als 0.2 mm geworden sind
(besonders die Hauptverschleisszonen
beachten!)

Ausbriiche auf der Schnittkante erkenn-
bar sind

Brandstellen am Holz erkennbar sind
die Oberflache des Werkstlicks nicht
mehr den gewiinschten Anforderungen
entspricht

die Stromaufnahme der Maschine merk-
lich ansteigt (mehr als 10%)

5.1. Wartungsarbeiten

5.1.1. Anleitung zum Messerwechsel mit

Links-/Rechts-Gewindestift

INAASES

Schneidenbruch oder Beschadi-
gung der Messerauflage durch
Reduktion des Reibmomentes.

Die Gewindestifte mit den Artikeln
TA851340 und TA851341 nicht

. . einfetten.
Bei Wende- oder Wechselschnei-
den: (s. Abb. 5)
—  nicht nachscharfen, sondern 1. Werkzeug zuerst reinigen.
rechtzeitig ersetzen 2. Gewindestift (1) mit Torxschliissel nur

— beachten Sie dabei die Anlei-
tung zum Messerwechsel fir
das entsprechende Schnei-

densystem 3.

Bei Verbundwerkzeugen und ein- 4.

teiligen Werkzeugen wie zum Bei-
spiel Sageblatter, bestlickte DP-
oder HW-Fréaser, Vollhartmetall

Spiralfraser: 5.

— nachschéarfen oder austau-
schen
— beachten Sie dabei die ent-

sprechenden Hinweise im Ka- 6.

pitel "Wartungsarbeiten"
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soweit I6sen (ca. zwei Umdrehungen),
dass die WIN-Schneide (3) an der Keil-
backe (2) vorbei ausgebaut werden kann.
WIN-Schneide (3) aus der Messerauf-
nahme entfernen.

Schneidensitz und alle dazugehérigen
Einzelteile reinigen. Darauf achten, dass
alle Spannflachen frei von Verschmut-
zungen, Ol, Fett und Wasser sind.
Ersatzschneide in die Messeraufnahme
einlegen. Darauf achten, dass der Posi-
tionierstift (5) in die Aufnahmenute (4) der
WIN-Schneide am Messerriicken ein-
greift.

WIN-Schneide leicht auf den Sitzgrund
dricken.

Den Gewindestift mit passendem Dreh-
momentschliissel auf das erforderliche



Anziehdrehmoment von 3.5 Nm mit Torx

N

Abb. 5

5.1.2. Anleitung zur Montage der Keilbacke

mit Links-/Rechts-Gewindestift

Beim Messerwechsel ist es nicht notwendig,
die Keilbacke vollstandig zu entfernen. Sollten
Sie dennoch einmal eine Keilbacke demon-
tieren und anschliessend wieder montieren
mussen, so beachten Sie bitte genau die
nachfolgende Anleitung zur Montage der
Keilbacke. Nur so kann eine korrekte Mes-
serspannung gewahrleistet werden.

1.

Bl

Gewindestift (1) ohne Keilbacke (2) mit
Torxschllssel ca. 1/2 Umdrehungen ein-
schrauben, bis das Gewinde greift.
Gewindestift nicht weiter eindrehen!
Keilbacke auf Gewindestift aufsetzen.
Den Gewindestift zusammen mit der
Keilbacke soweit einschrauben, bis die in
Abb.5 dargestellte Position erreicht ist.
Bei anschliessender Montage der WIN-
Schneide ist gleich vorzugehen, wie es in
der Anleitung zum Messerwechsel mit
Links-/Rechts-Gewindestift unter

Punkt 5 bis 7 beschrieben ist.

T10 oder von 6.5 Nm mit Torx
T15 festspannen.

5.1.3. Anleitung zum Messerwechsel mit

—
(2]

N =
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Schraubenkopfauflage
. Abb. 6)

Werkzeug zuerst reinigen.

Schraube (1) mit passendem Schlussel
nur soweit I6sen (ca. 4 Umdrehungen),
dass die WIN-Schneide (3) an der Keil-
backe (2) vorbei ausgebaut werden kann.
Keilbacken (2) anheben und WIN-
Schneide (3) aus der Messerauflage ent-
fernen.

Schneidensitz und alle dazugehdrigen
Einzelteile reinigen. Darauf achten, dass
alle Spannflachen frei von Verschmut-
zung, Ol, Fett und Wasser sind.
Keilbacke anheben und Ersatzschneide
in die Messerauflage einlegen. Darauf
achten, dass der Positionierstift (5) in die
Aufnahmenute (4) der WIN-Schneide am
Messerriicken eingreift.

WIN-Schneide leicht auf den Sitzgrund
driicken.

Die Schraube mit passendem Drehmo-
mentschlussel auf ein Anziehdrehmoment
von 6.5 Nm festspannen.



N

Abb. 6

5.1.4. Anleitung zur Montage der Keilbacke

mit Schraubenkopfauflage

Beim Messerwechsel ist es nicht notwendig,
die Keilbacke vollstandig zu entfernen. Sollten
Sie dennoch einmal die Keilbacke demontie-
ren und anschliessen wieder montieren mus-
sen, so beachten Sie bitte genau die nach-
folgende Anleitung zur Montage der Keil-
backe. Nur so kann eine korrekte Messer-
spannung gewabhrleistet werden.

1.

Schraube (1) mit Keilbacke (2) und pas-
sendem Schlussel soweit einschrauben
(ca. 3 Umdrehungen), bis die in

Abb.6 dargestellte Position erreicht ist.
Schraube nicht weiter eindrehen!

Bei anschliessender Montage der WIN-
Schneide ist gleich vorzugehen, wie es in
der Anleitung zum Messerwechsel mit
Schraubenkopfauflage unter

Punkt 5 bis 7 beschrieben ist.

5.1.5. Anziehdrehmomente

AWARNUNG

Ungeniigende Klemmung, Schrau-
benbruch oder Beschadigung
durch Uberbelastung.
Verletzungs- oder Lebensgefahr
durch wegfliegende Teile im Be-
trieb.

Ruckschlagfreien Drehmoment-
schltissel verwenden.

Werkzeuge und Spannmittel nicht
im aufgeheizten oder unterkihlten
Zustand montieren.

Wenn mehr als zwei Schrauben
pro Klemmeinheit festzuspannen
sind, missen die Spannschrauben
in der Reihenfolge von der Mitte
nach aussen mit dem erforderli-
chen Anziehdrehmoment festge-
spannt werden.

HINWEIS

Schneidenbruch oder Beschadi-
gung der Messerauflage durch
Reduktion des Reibmomentes.

Die Gewindestifte mit den Artikeln
TA851340 und TA851341 nicht
einfetten.

Artikelnummer TA851340:
Gewindestift M5 mit Torx T10 = 3.5 Nm

Artikelnummer TA851341:
Gewindestift M6 mit Torx T15 = 6.5 Nm

Artikelnummer TA851101:
Schraube M6 x 16 mm mit Innensechskant
4 mm=6.5Nm
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Artikelnummer TA851347:
Schraube M6 x 20 mm mit Torx T20 = 6.5 Nm

Artikelnummer TB851013:
Schraube M6 x 20 mm mit Torx T25 = 6.5 Nm

5.1.6. Verhalten nach einer Werkzeug-Kol-
lision

AGEFAHR

Nach einer Kollision des Werkzeu-
ges oder nach hohen Bearbei-
tungsvibrationen ist die Festigkeit
der spréden Schneidstoffe und
einsatzgeharteten Spannmittel
nicht mehr gewabhrleistet. Hohe
Vibrationen oder eine Kollision des
Werkzeuges wirken wie Schlage
auf die Schneidkanten. Bei den
sehr hohen Belastungen durch die
hohen Schnittgeschwindigkeiten in
der Holzbearbeitung kénnen so
vorgeschadigte Werkzeuge und

Spannmittel zum Bruch flihren.
Werkzeugbruchstiicke wirken bei

den hohen Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten wie Geschosse!
Schnittverletzungs-, Quetschungs-
oder Lebensgefahr durch wegflie-
gende Werkzeugbruchsticke!

Beschadigte oder formveranderte
Werkzeuge und Spannmittel nicht
wieder einsetzen.

Reparatur- und Instandstellungsar-
beiten an Werkzeugen und
Spannmitteln nur durch den Werk-
zeughersteller vornehmen lassen.

Werkzeug und Spannmittel auf
Mikro-Beschadigungen untersu-
chen lassen sowie die Werkzeug-

fen.

5.1.7. Reinigung

bedingungen regelmassig entharzt
und gereinigt werden.
Beschadigung des Werkzeuges,
der Schneidkanten und Schnei-
denspannsysteme sowie des
Spannmittels durch Spannkraftver-
lust.

Alle an der Klemmung beteiligten
Flachen missen frei von Ver-
schmutzung, Ol, Fett und Wasser
sein.

Nach einer Reinigung mit L6-
sungsmittel, Werkzeuge gut spulen
und trocknen.

Verwenden Sie fir die Reinigung
keinesfalls faserige Stoffe wie z.B.
Putzwolle.

AWARNUNG

Korrosionsgefahr bei Verwendung
von ungeeignetem Reinigungsmit-
tel fir Grundkdrper aus Aluminium.
Korrosion kann zum Versagen von
Werkzeugelementen fiihren.
Verletzungs- oder Lebensgefahr
durch wegfliegende Teile im Be-
trieb.

Nur fir Aluminium geeignete, was-
serlosliche Spezialreinigungsmittel
auf Lésungsmittelbasis verwenden.

Einhaltung der empfohlenen Kon-
zentration (Mischungsverhaltnis),
Temperatur und Reinigungszeit

des Reinigungsmittel-Herstellers.

Werkzeuge mit Grundkdrper aus
Aluminium mechanisch reinigen.

aufnahme der Maschine tberpri- 6. Konservierung/Lagerung/Entsorgung

6.1. Konservierung/Lagerung

Wenn das Werkzeug oder Spannmittel fir

HINWEIS eine langere Zeit nicht mehr bendétigt wird

(> 6 Monate), sollte es fiir die Lagerung wie

Fur héchste Prazision und Stand- folgt konserviert werden:

weg ist es wichtig, dass Werkzeuge
und Spannmittel je nach Einsatz- -
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Hydrospannmitteln, Werkzeugsatze oder
-kombinationen zuerst zu Einzelwerkzeu-
gen demontieren.

— Einzelne Werkzeuge und Spannmittel wie
z.B. Buchsen, Schafte, Spannzangen und
Futter gut reinigen. Beachten Sie dabei
bitte das Kapitel "Reinigung".

— Bei Werkzeugen mit Wechsel- oder
Wendeschneiden missen zusatzlich alle
Schneidenspannsysteme demontiert und
gereinigt werden. Beachten Sie dabei
bitte das Kapitel "Reinigung" der ent-
sprechenden Betriebsanleitung.

— Achten Sie darauf, dass alle Spann- und
Kontaktflachen frei von Verschmutzung,
Ol, Fett und Wasser sind.

— Bei Werkzeugen mit Wechsel- oder
Wendeschneiden kénnen nun die
Schneiden wieder montiert werden. Be-
achten Sie dabei bitte das Kapitel "War-
tungsarbeiten" der entsprechenden Be-
triebsanleitung.

— Die trockenen Einzelwerkzeuge und
Spannmittel mit einem marktiblichen
Konservierungsol behandeln.

— Die Einzelwerkzeuge und Spannmittel
kénnen nun gegebenenfalls wieder zu-
sammen montiert werden.

— Lagern Sie die konservierten Werkzeuge
und Spannmittel in einem Raum, welcher
nicht allzu grossen Temperaturschwan-
kungen ausgesetzt ist (20°C +/- 10°C).

HINWEIS

Korrosionsgefahr bei Lagerung von
unkonservierten Werkzeugen und
Spannmitteln.

Werkzeuge und Spannmittel bei
Nichtgebrauch oder Lagerung stets
konservieren.

Werkzeuge und Spannmittel mit
korrodierten Schraubenverbindun-
gen durfen nicht in Betrieb genom-
men werden. Korrodierte Schrau-
ben mussen ersetzt werden. Die
Gewindebohrungen missen auf
ihre Formtoleranz sowie Festigkeit
Uberprift werden.

6.2. Entsorgung

Entsorgen Sie Werkzeug und Spannmittel in
Ubereinstimmung mit allen lokalen und na-
tionalen Umweltbestimmungen lhres Landes.

Fir die Entsorgung des Reinigungsmittels
beachten Sie bitte die Entsorgungshinweise
des Reinigungsmittel-Herstellers.

7. Kontakte/Adressen

Switzerland

OERTLI Werkzeuge AG
Hofstrasse 1

CH-8181 Hori bei Bulach
Phone: +41 44 863 75 11
Fax: +41 44 863 75 12
E-Mail: info@oertli.ch
Website: www.oertli.ch

Benelux

OERTLI Gereedschappenfabriek B.V.
Elftweg 4

NL-4940 AB Raamsdonksveer
Phone: +31 162 51 48 80

Fax: +31 162 51 77 87

E-Mail: oertli@oertli.nl

Website: www.oertli.nl

Austria

OERTLI Werkzeuge GmbH
Industriepark Runa
AT-6800 Feldkirch

Phone: +43 5522 75787 0
Fax: +43 5522 75787 3
E-Mail: info@oertli.at
Website: www.oertli.at

Germany

OERTLI Werkzeug- und Maschinenhandels-
GmbH

Schillerstrasse 119

DE-73486 Adelmannsfelden

Phone: +49 7963 841 900

Fax: +49 7963 841 909

E-Mail: info@oertli-werkzeuge.de

Website: www.oertli-werkzeuge.de
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Estonia )

Kaur Trade OU

Rehepapi tee 23

EE-61709 Soinaste kila
Phone: +372 7 307 250
Fax: +372 7 367 241
E-Mail: info@kaurtrade.ee
Website: www.kaurtrade.ee

China

AKE Precicion Tooling (TaiCang) Co., Ltd.
1st Floor, Building 2,

Hongliang Industry Park

1st Outer Ring Road

CN-215400 TaiCang, JiangSu Province
Phone: +86 512 53 18 51 51

Fax: +86 512 53 18 50 50

E-Mail: info@aketools.com

Italy

OERTLI ltalia S.r.l.

Via Caporalino 21/a
IT-25060-Cellatica-Brescia
Phone: +39 30 277 2801
Fax: +39 30 277 1192
E-Mail: oertli@hotmail.it
Website: www.oertli.it

Sweden

Kvarnstrands Verktyg AB
Storgatan 11

SE-57450 Ekenassjon

Phone: +46 38 33 47 00

Fax: +46 383 383 30027

E-Mail: info@kvarnstrands.com
Website: www.kvarnstrands.com

Hungary

OERTLI Magyarorszag Kit.
Marton Lajos u.2.

HU-8790 Zalaszentgrot
Phone: +36 83 560 005
Fax: +36 83 560 006
E-Mail: oertlikft@t-online.hu
Website: www.oertli.hu

Russia

AKE RUS

Polustrovsky pr. 28 G
28-Zh, office 18
RU-195197 St. Petersburg
Phone: +7 812 347 84 90
Fax: +7 812 347 84 94
E-Mail: info@ake.de

United Kingdom and Ireland
OERTLI Tooling UK Ltd.

7 Warren Park Way Enderby
Leicester

UK-LE19 4SA

Phone: +44 116 286 34 09
Fax: +44 116 286 75 45
E-Mail: info@oertli.co.uk
Website: www.oertli.co.uk

France

OERTLI France

Résidence Jean Le Bon

13 avenue Albert Camus
FR-21000 Dijon

Phone: +33 3 8055 1662
Fax: +33 3 8055 1691
E-Mail: info@oertli-outils.fr
Website: www.oertli-outils.fr

Poland

AKE Polska Sp. z o.0.
ul. Witosa 7

PL-98-400 Wieruszow
Phone: +48 62 7832 200
Fax: +48 62 7832 201
E-Mail: ake@ake.pl
Website: www.ake.pl

Romania

SORIN MIHAI s.r.l.

Str. De Mijloc 183
RO-500064 Brasov

Phone: +40 268 472 159
Fax: +40 268 472 193
E-Mail: office@sorinmihai.ro

Slovenia

KTP d.o.o.

Kolodvorska cesta 28a
SI-6230 Postojna
Phone: +386 590 72140
Fax: +386 590 72149
E-Mail: info@ktp.si

Latvia and Lithuania
B.R.A.N.G.S. Ltd.

Brivibas 22

LV-5001 Ogre

Phone: +371 293 734 13
Fax: +371 650 227 31
E-Mail: a.spulis@oertli.com
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Australia

Fenestration Solutions Australia Pty Ltd
1/11 Ashley Park Dve

Chelsea Heights

VIC Australia, 3196

Phone: +61 3 9773 3966

Fax: +61 3 9773 3988

E-Mail: sales@fsa.aus.com.au
Website: www.fsa-aus.com.au

Czech Republic

OERTLI Partner Czech Republic
Sluneéni 2417

CZ-75661 Roznov pod Radhostém
Phone: +420 608 750 788

E-Mail: hastry22@gmail.com

USA

KYOCERA UNIMERCO Tooling Inc.
6620 State Road

Saline, M| 48176

Phone: +1 734 944 4433

Fax: +1 734 429 5177

E-Mail: ummi@kyocera-unimerco.com
Website: www.kyocera-unimerco.us

Spain

Preziss Diamant

Poligono Industrial, Les Pedreres Nave A-1
ES-08390 Montgat

Phone: 0034/93 469 03 51

Fax: 0034/93 469 22 79

E-Mail: preziss@preziss.com

Website: www.preziss.com

8.1. Fachbegriffe

Abweiser
Uberstehendes Sicherheitsbauteil, das die
Spandicke begrenzt.

Bohrungsfraser (auch Bohrungswerkzeug)

Sind Werkzeuge, die im Zentrum eine Boh-
rung enthalten, Uber die das Werkzeug am
Spannmittel befestigt wird.

Druckbacke
Ist ein Spannelement, das die Schneide
mittels Anpressdruck am Werkzeug halt.

Einspannexzentrizitat
Radiale Ungenauigkeit, die beim Spannen
des Werkzeuges entsteht.

Einteilige Werkzeuge
Massivwerkzeuge, die durchgehend aus
demselben Material gefertigt sind.

Flugkreisdurchmesser

Durchmesserbereich der Schneidkante und
somit grésster Aussendurchmesser des Fra-
sers.

Gegenlauf

Beim Gegenlauffrasen ist die Schnittbewe-
gung des Werkzeugs entgegengesetzt zur
relativen Vorschubbewegung des Werk-
stlicks. Die Werkzeugschneide tritt immer
schabend und driickend in das Werkstuck ein.

Gleichlauf

Nur fiir mechanischen Vorschub geeignet.
Beim Gleichlauffrasen ist die Schnittbewe-
gung des Werkzeugs der relativen Vorschub-
bewegung des Werkstlcks gleichgerichtet.
Die Werkzeugschneide tritt schneidend in das
Werkstlick ein.

Helicoil
Ein Helicoli (Markenname) ist ein Drahtge-
windeeinsatz fiir Innengewinde.

Messersitz

Bereich im Tragkodrper, der die Schneiden
aufnimmt, die mittels Spannelementen darin
befestigt werden.

Mittenspandicke
Die Mittenspandicke ist die durchschnittliche
Dicke eines Spans.

Nachscharfen
Erneutes Schéarfen der Schneidkante von
bereits verwendeten stumpfen Schneiden.

Restunwucht
Zulassiger Bereich, den das Werkzeug nach
dem Wuchten noch aufweist.

Riickschlag (auch Werkstlickriickschlag)
Unkontrolliertes Wegschleudern des Werk-
stlickes oder von Werkstlickteilen gegen die
Vorschubrichtung.
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Schaftfraser

Einteilige- oder Verbundwerkzeuge, bei de-
nen sich die Schneiden unmittelbar nach dem
Schaft (Einspannbereich) befinden.

Schleifrisse
Schleifrisse sind kleine Mikrorisse, die beim
Schleifen von Schneiden entstehen konnen.

Schneideniiberstédnde
Ist der radiale Abstand zwischen Schneid-
kante und Umfang des Fraskorpers.

Schneidenwechsel

Austauschen von abgestumpften durch neue
Schneiden, ohne dabei das Werkzeug kom-
plett zu demontieren.

Schnittgeschwindigkeit

Ist die Geschwindigkeit, mit der die Werk-
zeugschneide in Schnittrichtung durch den zu
bearbeitenden Werkstoff gefiihrt wird. Die
Schnittgeschwindigkeit wird in Meter pro Se-
kunde angegeben.

SP-Technik oder HPC/HPC+

Werkzeuge mit SP-Technik oder HPC/HPC+
werden spielfrei auf dem Spannmittel zusam-
mengeflgt. Sie bilden eine funktionale Ein-
heit, welche mit wesentlich héheren Einsatz-
daten betrieben werden kann.

Spanbrecher

Ist ein Spannelement, das zwischen der
Druckbacke und der Schneide eingesetzt
wird.

Ein Spanbrecher sorgt fiir einen optimalen
Spanbruch wahrend der Zerspanung.

Spanliickenweite

Tangentialer Abstand von der Schneidkante
bis zum Abweiser oder Umfang des Trag-
korpers.

Spannschraube

Mit Hilfe der Spannschraube (Befestigungs-
element) wird die notwendige Rickhaltekraft
aufgebracht, damit die Druckbacke die
Schneide zuriickhalten kann.

Standzeit
Standzeit ist die Zeitdauer, in der man mit
einem Werkzeug ohne Unterbrechung arbei-

ten kann, bis erhebliche Verschleissspuren
auftreten und es ersetzt werden muss.

Tragkérper
Grundkérper, der die Schneiden tragt.

Verbundwerkzeuge

Bestlickte Werkzeuge, die aus einem Trag-
korper sowie fest bestiickten (nicht I6sbaren)
Schneiden bestehen.

Vorschneider

Schneidteil, das am Umfang wie auch an der
Stirnschneide schneidet. Es ragt in radiale
und gegebenenfalls auch axiale Richtung
Uber die Hauptschneide hinaus.

Vorschubgeschwindigkeit
Geschwindigkeit in Meter pro Minute, mit der
das Werkzeug das Holz bearbeitet.

Wechselschneiden

Sind demontierbare Schneiden, die nach
Erreichung ihrer Standzeit mit neuen ausge-
tauscht werden koénnen.

Wendeschneiden
Sind Schneiden, die gewendet und somit
mehrfach verwendet werden kdnnen.

Werkzeuggiite
Qualitatsstufe des Werkzeuges.

Werkzeugsatz

Ist eine Kombination von mehreren Einzel-
werkzeugen, die gemeinsam auf einem
Schaft oder einer Biichse aufgespannt wer-
den.

Zahnvorschub
Weg in Vorschubrichtung zwischen zwei auf-
einanderfolgenden Schnittflachen.

Zusammengesetzte Werkzeuge

Werkzeug, das aus einem Tragkdrper,
Schneiden und Befestigungselementen be-
steht, die zusammen eine Einheit bilden.

8.2. Artikelnummerierungsstruktur

Eine Artikelnummer von OERTLI entspricht
folgendem Aufbau:
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XX XXXXXX XX
A B C

8.2.1. A - Préfix

Das Prafix ist immer zweistellig und besitzt
folgende Kurzel:

TA = Standardteile

TB = Standardteile

TE = Sonderwerkzeugsatz
TO = Sonderwerkzeug

TV = diverse Sonderteile

KC = Profilschneide
KP = Profilschneide
KX = Profilschneide
KW = WIN-Schneide
KG = Gerade-Schneide
KN = Nut-Messer

KF = Format-Schneide
KR = Rillenmesser

Beispiel:
TA469720 = Standardteil

8.2.2. B - Nummerteil

Die 6- oder 10-stellige Nummer zwischen
Préafix und Suffix bezeichnet den genauen
Artikel.

8.2.3. C - Suffix

Das Suffix kann folgende Informationen be-
inhalten:

Schneidenqualitét:

H8 = Standard Hartmetallqualitat

H6 = Harte Hartmetallqualitat

C01 = Beschichtung Typ 1

C02 = Beschichtung Typ 2

HS = Hochlegierter Schnellarbeiterstahl
HW = Hartmetall

DP = Diamant

Ausnahme bildet nur die Hartmetallqualitat
H8, da diese bei der Firma OERTLI als
Standard verwendet wird. Die Artikelnummern
der Hartmetallqualitat H8 haben kein Suffix.

Beispiele:
KP171300 = H8 (Hartmetallqualitat)
KP171300H6C02 = H6 mit Beschichtung

Profilierte Klemmteile:

Bei Spannsystemen mit profilierten Klemm-
teilen erhalten die einzelnen Klemmteile eine
eigene Bezeichnung. Dies dient zur besseren
Identifikation der einzelnen Klemmteile.

Bezeichnungsarten:

APL = Abweiser

PI/PA = Protect

SPL = Stltzplatte

DRB = Profilierte Druckbacke

Beispiel:

APL DRB SPL

KP171300 = Schneide
KP171300SPL = Stltzplatte
KP171300DRB = Prof. Druckbacke
KP171300APL = Abweiser

Gekiirzte Standardschneiden:

Standardschneiden die individuell gekirzt
wurden besitzen folgendes Suffix:

L + gekirzte Lange in Millimeter

Beispiel:
TA469720L195 (auf 195 mm gekiirzt)

8.3. Zeichnungsnummern
Die Zeichnungsnummern der Firma OERTLI

besitzen einen Aufbau der folgendem Beispid
entspricht:
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TE 1511199 001 01 A

Zeichnungsart (Prafix)

Projektnummer

Laufnummer

Versionsnummer

Anderungsindex (alphabetisch steigend)
4. Symbole

Verwendung von beschadigten
Werkzeugen verboten

Warnung vor rotierendem Werk-
zeug

Warnung vor Schnittverletzungen
Warnung vor Rickschlag
Warnung vor atzenden Stoffen

Betriebsanleitung lesen

Sicherheitshandschuhe tragen

SOPPRPPO

Schutzbrille tragen

Gehdorschutz tragen

Sicherheitsschuhe tragen

8.5. Einheiten

8.5.1. Einheitentabelle

Grosse Einheit Umrechnung
Lange [mm] x 0.03937 = [inch]
Lange [m] x 39.370 = [inch]
Masse [a] x 0.035 = [0z]
Masse [ka] x 2.2046 = [Ib]
Kraft [N] x 0.22481 = [Ibf]
Kraft [kN] x 101.9716 = [kp]
Drehmoment [Nm] x 0.738 = [Ibf fi]
Druck [bar] x 14.504 = [PSI]
Temperatur [°C] (°Cx 1.8) + 32 = [°F]
Drehzahl [1/min] -

Dichte [kg/m?]
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