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DOKUMENTACJA TECHNICZNA I ANALIZA RYZYKA
(Zgodnie z Rozporzgdzeniem GPSR 2023/988)

1. DANE IDENTYFIKACYJNE PRODUKTU I PODMIOTOW

e Produkt: Zestawy wiertet (HSS, kobaltowe), frezy trzpieniowe do metalu, przecinaki, wybijaki oraz zestawy do
regeneracji gwintdw.
e Modele: Wybrane pozycje z grup produktowych QS14 oraz QS51.
e Materiat: Stal szybkotngca (HSS 4241), stal kobaltowa (HSS-Co), weglik spiekany (frezy), stal chromowo-wanadowa
(Cr-V) lub chromowo-molibdenowa (Cr-Mo) hartowana, wktadki gwintowane ze stali nierdzewnej.
e Importer i osoba odpowiedzialna w UE:
o P.W. TECHSAM Woch Sp. J.
o al. Warszawska 131, 20-824 Lublin, Polska
o tel. +48 81 444-63-73
o www.techsam.pl

2. CHARAKTERYSTYKA I PRZEZNACZENIE

Zestawy przeznaczone do obrdbki skrawaniem metali, wykonywania otwordw, usuwania nadmiaru materiatu, wybijania sworzni
oraz regeneracji uszkodzonych gwintéw wewnetrznych. Wiertta kobaltowe dedykowane sg do twardych materiatdw (stal
nierdzewna, kwasoodporna), a zestawy naprawcze pozwalajg na przywrécenie fabrycznej wytrzymatosci gwintu przy uzyciu
specjalnych wktadek sprezynkowych.

3. SZCZEGOLOWA ANALIZA ZAGROZEN

A. Zagrozenia mechaniczne
e Pekniecie narzedzia (odpryski):
o Ryzyko: Frezy z weglika spiekanego oraz wiertta kobaltowe sg bardzo twarde, ale kruche. Przy niewtasciwym
kacie natarcia lub nadmiernym nacisku mogg pekngc, wyrzucajgc ostre odtamki z duzg predkoscia.
o Minimalizacja: Stosowanie oston w maszynach; bezwzgledne uzywanie okularéw ochronnych; dobdr
parametréw skrawania (obroty/posuw) do materiatu.
e Rany cigte (Ostre krawedzie):
o Ryzyko: Krawedzie thgce wiertet i frezow sg fabrycznie ekstremalnie ostre. Ryzyko zranienia podczas wymiany
osprzetu w uchwycie maszyny.
o Minimalizacja: Wymiana narzedzi wytgcznie w rekawicach ochronnych przy odtgczonym zasilaniu maszyny.
e Urazy dioni (Przecinaki i wybijaki):
o Ryzyko: Niecelne uderzenie miotkiem w poblizu dtoni trzymajgcej przecinak lub wybijak.
o Minimalizacja: Stosowanie oston dioni lub uzywanie uchwytdéw pomocniczych.

B. Zagrozenia fizyczne
e  Wysoka temperatura (Oparzenia):
o Ryzyko: Proces wiercenia i frezowania generuje bardzo wysokg temperature na styku narzedzia z materiatem.
Dotknigcie wiertta lub widréw bezposrednio po pracy grozi oparzeniem.

o Minimalizacja: Stosowanie chtodziwa (oleju do wiercenia); odczekanie do ostygniecia narzedzia przed
demontazem.

C. Zagrozenia chemiczne
e Mgta olejowa i chtodziwa:
o Ryzyko: Podczas intensywnego wiercenia i frezowania, oleje do skrawania mogg parowac i tworzyé mgie
olejows, ktdra dziata draznigco na ukiad oddechowy i skére.
o Minimalizacja: Praca w wentylowanych pomieszczeniach; stosowanie atestowanych srodkdéw smarnych;
uzywanie rekawic ochornnych.
e  Kontakt z metalami cigzkimi i powtokami:
o Ryzyko: Podczas obrébki metali (szczegdlnie chromowanych lub stopowych) powstaje pyi, ktéry moze
zawieraé czgstki toksyczne.
o Minimalizacja: Stosowanie masek przeciwpytowych; odsysanie widréw i pytu z miejsca obrdbki; zakaz jedzenia
i picia w strefie pracy.
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D. Zagrozenia operacyjne
e Pochwycenie przez czesci wirujgce:
o Ryzyko: Podczas wiercenia luzna odziez lub rekawice mogg zosta¢ wciggniete przez wiertio.
o Minimalizacja: UWAGA: Przy wierceniu nie nalezy uzywac luznych rekawic lub luZznej odziezy ochronnej.

4. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ (éOI)

e Rekawice ochronne (odporne na przeciecia): Obowigzkowe (do operacji montazowych i wymiany narzedzi).
e Okulary ochronne (EN 166): Obowigzkowe (ochrona przed odpryskami w razie pekniecia).

e  Obuwie ochronne (EN ISO 20345): Zalecane (ochrona stép przed upadkiem narzedzia).

e Maska przeciwpytowa (P2/P3): Obowigzkowa (przy frezowaniu i szlifowaniu generujgcym drobny pyh).

e Ochrona stuchu: Obowigzkowa (przy diugotrwatych pracach uderzeniowych przecinakami, wybijakami).

5. INSTRUKCJA OBStUGI I KONSERWACJI

e Ostrzenie: Regularnie kontrolowac stan krawedzi tngcych. Tepe wiertta wymagaja wiekszego nacisku, co zwieksza
ryzyko ich pekniecia.

¢ Smarowanie: Podczas pracy w twardych stalach (np. wierttami kobaltowymi) zawsze uzywaj oleju do skrawania, aby
zapobiec przegrzaniu i hartowaniu sie¢ materiatu obrabianego.

e Przechowywanie: Narzedzia przechowywad w oryginalnych etui/kasetach. Kontakt ostrzy ze sobg wewngtrz skrzynki
powoduje ich tepienie.

6. UTYLIZACJA

e  Ziom stalowy: Zuzyte wiertta, frezy, widry oraz uszkodzone przecinaki podlegajg w 100% recyklingowi metali. Widry
zanieczyszczone olejem nalezy traktowac jako odpad przemystowy.
e Opakowania: Plastikowe kasetki i metalowe pudetka nalezy segregowac zgodnie z materiatlem wykonania.

7. PODSUMOWANIE — OSTRZEZENIA DLA UZYTKOWNIKA

e  OSTRZEZENIE: Nigdy nie dotykaj wirujgcego freza ani wiertta.

e ZAKAZ uzywania wiertet HSS 4241 do stali nierdzewnej (narzedzie spali sie po kilku sekundach) - do tego celu uzywaj
wytgcznie zestawu kobaltowego.

e UWAGA: Frezy trzpieniowe wymagaijg stabilnych obrotéw. Nie uzywaj ich w wiertarkach recznych o niskich obrotach
(powoduje to "skakanie" narzedzia i famanie zebdw).

e ZASADA: Przy naprawie gwintéw w bloku silnika upewnij sig, ze do kanatdw olejowych nie dostaty sie widry stalowe.

Data sporzgdzenia dokumentaciji: 11.05.2026
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