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INSTRUKCJA TARCZ TARNIKOWYCH

Przed przystapieniem do pracy z narzedziem nalezy prze-
czytaé cafg instrukcje i zachowat ja.

ZALECENIA BEZPIECZENSTWA

Nie stosowac tarcz z fafcuchem tngcym lub tarcz uzgbionych w
szlifierce katowej. Ostrza powodujg czeste odbicia i utrate kon-
troli nad narzedziem. Podczas pracy tarcza konieczne jest stoso-
wanie $rodkéw ochrony osobistej, takich jak: ubranie ochronne,
gogle, maska przeciwpytowa i in. W razie mozliwosci zaleca sig
wykorzystywanie dodatkowych oston. Nie wkiadac rak w obszar
cigcia. Przestrzegac przepisow BHP dotyczacych tego rodzaju
prac. Podczas ciecia nie nalezy przebywa¢ w ptaszczyznie ob-
rotu tarczy. W przypadku zakleszczenia lub rozerwania tarczy
pozwoli to zmniejszy¢ ryzyko odniesienia obrazen. Upewni¢
sie, ze tarcza obraca si¢ w prawidtowym kierunku. W zadnym
przypadku nie wolno przekracza¢ maksymalnej dopuszczalnej
predkosci obrotowej tarczy! Upewni¢ sig, ze nakretka mocuja-
ca tarcze jest prawidlowo dokrecona. Tarcza musi osiggna¢
petne obroty przed rozpoczeciem ciecia. Unika¢ gwozdzi, Srub,
zszywek i innych obcych materiatow. Nie obrabia¢ metalu oraz
innych materiatéw niz wymienione w instrukcji. Obrobke mate-
riatu przeprowadza¢ stopniowo, bez wywierania nadmiernego
nacisku na tarcze. Seki przecina¢ powoli i rownomiernie. Obra-
biany materiat nalezy zamocowac tak, aby nie przemiescit si¢ w
niekontrolowany sposéb w trakcie pracy. Podczas ciecia zaleca
sie podeprze¢ przecinany materiat w taki sposéb, aby nie zak-
leszczat sig w trakcie cigcia. Nalezy podeprze¢ go co najmniej
w czterech miejscach po obu stronach rzezu. Jedno podparcie
powinno by¢ w poblizu zewnetrznej krawedzi materiatu, drugie
w poblizu rzazu. Wysoko$¢ podpér dobra¢ w taki sposdb aby
przecinane cze$ci materiatu rozchylaly sig nie powodujac za-
kleszczenia pity. Jezeli tarcza zaczyna wolniej niz normalnie
obrabia¢ materiat oznacza to, ze zgby sig stepily. Tarcza nie
nadaje sig do ostrzenia lub regeneracji, w przypadku stepienia
zeb6w, nalezy tarcze wymieni¢ na nowa. Uzytkowanie stepio-
nej tarczy moze prowadzi¢ do wystepowania niebezpiecznych
odpryskéw, drzazg, przegrzania tarczy lub nawet jej pekniecia.
Przed kazdym rozpoczeciem pracy tarcze sprawdzic pod katem
uszkodzen, np. wytamanych zebow, peknie¢ czy ognisk rdzy.
Nie wolno stosowac uszkodzonych w jakikolwiek sposob tarcz
tarnikowych. Tarcze, ktére s peknigte powinny by¢ ztomowa-
ne, nie dopuszcza sig ich naprawy. Tarcze nalezy zamocowaé
na wrzecionie w taki sposob, aby niemozliwe bylo samoistne
zdemontowanie sie tarczy w trakcie pracy. Nalezy korzysta¢ z
przyrzaddw ustawiajacych maszyny, aby poprawnie zamocowaé
tarcze. Nalezy dotozy¢ staran podczas montazu oraz upewni¢
sig, ze zaciskowa czgs¢ piasty jest utozona odpowiednio do po-
wierzchni zaciskowej narzedzia, a elementy tnace tarczy nie sa
w kontakcie ze sobg lub z elementami zaciskowymi. Ustawiajac
wiasciwe i zalecane, przez producenta maszyny odstepy bezpie-
czenstwa. Nalezy zachowac¢ ostrozno$¢ przy montazu. Nalezy
si upewnic, ze sily powstajace podczas pracy narzedzia beda
przenoszone przez zabierak oraz, ze krawedzie skrawajace nie
bedg sie styka¢ ze sobg ani z elementami mocujacymi. Wszel-
kie sruby i nakretki nalezy dokreca¢ odpowiednimi kluczami z
zachowaniem wartosci momentu obrotowego podanego przez
wytwérce maszyny. Niedozwolone jest przediuzanie klucza lub
dokrecanie uderzeniami motka w klucz. Wszystkie powierzchnie
mocujgce musza by¢ oczyszczone z brudu, smaru, oleju i wody.
Sruby i nakretki mocujgce nalezy dokrecac w kolejnosci podanej
przez wytwérce maszyny. W przypadku braku instrukcji, $ruby
mocujace nalezy dokrecaé w kolejnodci od $rodka do zewnatrz.
Zabrania sig uzywania luzno pasowanych pierscieni i tulejek re-
dukeyjnych w celu korekty wymiaréw otworéw osadczych tarcz.
Zabronione jest przerabianie tarczy w celu dopasowania otworu
montazowego tarczy do wrzeciona maszyny.

KONSERWACJA

Aby uzyskac prawidtowe rezultaty cigcia i zapewni¢ bezpieczen-
stwo pracy, tarcza musi by¢ zawsze czysta i ostra. Rozwigzania
konstrukcyjne tarcz nie moga by¢ zmieniane w trakcie konser-
wacji. Po zakoriczonej pracy tarcze pozostawi¢ do ostudzenia,
nastegpnie zdemontowa¢ z wrzeciona maszyny i dokfadnie
oczysci¢ z resztek obrabianego materiatu za pomocg szczotki
z syntetycznym wiosiem. Nastepnie powierzchnie tarczy pokry¢
$rodkiem konserwujgcym, ktory zabezpieczy tarcze przed koroz-
ja, a nastepnie nadmiar $rodka wytrze¢ za pomocg czystej su-
chej tkaniny. Do czyszczenia i konserwacii nie stosowa¢ $rodkéw
mogacych wplyna¢ na wiasciwosci stali weglowej.
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THE MANUAL FOR RASP DISCS

Prior to working with the tool, you should read all the in-
struction and keep it around.

SAFETY RECOMMENDATIONS

Do not use saw chains or toothed saw blades in the angle grind-
er. Blades create frequent kickbacks and loss of control. When
you work the disc it is necessary to use personal protective
equipment, such as: protective clothing, goggles, dust mask and
others. If possible it is recommended to use additional guards.
Do not put hands in the cutting area. Comply with the safety reg-
ulations for this kind of work. When cutting, do not stay in the
plane of rotation of the disc. In the event of a deadlock or bursting
of the disc this will reduce the risk of injury. Make sure, that the
disk rotates in a correct direction. In any case you should not
exceed the maximum permissible rotational speed of the disk!
Make sure, that the nut, which is mounting the disk, is properly
tightened. Disk must achieve full rotation speed before you start
cutting Avoid nails, screws, staples and other foreign materials.
Do not process the metal and other materials than those men-
tioned in the manual. Machining of the material should be car-
ried out gradually, without exerting excessive pressure on the
disk. Cut knags slowly and evenly. Workpiece material should
be mounted s0 so as it does not move in an uncontrolled manner
during cutting. When cutting it is recommended to support the
intersecting material in such a way so it does not jam during its
cutting, You should support it in at least four locations on both
sides of the cut. One support should be near the outer edge of
the material, the second near the cut. The height of the support
legs should be adjusted in such a way as to cut parts of the
material should draw outside the saw deadlock. If the disc starts
to operate slower than normal during processing of material it
means, that the saw teeth are dull. The disk is not designed for
sharpening or regeneration, in the case of dull teeth, the disc

must be replaced with a new one. Use of the dull disk can lead
to dangerous chips, splinters, overheating of the disk or even its
rupture. Every time, before starting the work, you should check
the disc for damage, for example for broken teeth, cracks or rust
outbreaks. It is forbidden to use the rasp discs, which are dam-
aged in any way. Discs, which are broken should be discarded,
it is not allowed to repair them. The disc should be fitted on the
spindle in such a way to prevent spontaneous disassembly of the
disk during an operation. You should use the instruments for the
machine setting to properly mount the disc. Care should be taken
when mounting and your should make sure that the tightening
part of hub is placed properly towards the surface of clamping
tool, and the cutting elements of disc are not in contact with each
other or with clamping elements. You should set the appropriate
machine safety spacing which has been recommended by the
machine manufacturer. Use caution during assembly. You should
make sure, that the forces, which are occurring during the tool
operation will be transferred by the carrier and, that the cutting
edges will not be in contact with each other or with the fitting
elements. All screws and nuts must be tightened by the relevant
wrenches, in compliance with the torque values specified by the
machine manufacturer. It is forbidden to extend the wrench or
to tighten by hammer strokes at the key. All mounting surfaces
must be cleaned of dirt, grease, oil and water. Tighten mouning
nuts and bolts in the order, which has been recommended by the
machine manufacturer. In the absence of the manual, mounting
screws should be tightened in sequence from inside to outside.
It is prohibited to use loosely fit rings and reduction bushings to
correct the holes sizes for the disc mount. It is prohibited to alter
the disc to adjust the disc mounting hole to the machine spindle.
MAINTENANCE

To obtain the correct cutting results and ensure safety of work,
the disc should always be clean and sharp. Construction designs
of discs may not be changed during the maintenance. After the
work is completed you should leave the disc to cool down, then
remove it from the machine spindle and thoroughly clean the
remnants of the workpiece using a brush with synthetic bristles.
Then your should cover the disc surface of with preservative
medium, which will protect the disc against corrosion, and the
excess of medium you should wipe out with a soft clean cloth.
For cleaning and maintenance you should not use media which
might affect the properties of carbon steel.
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ANLEITUNG FUR RASPELSCHEIBEN
Vor Beginn der Nutzung dieses Produktes muss man die
Anleitung hl und sie einhal

SICHERHEITSBESTIMMUNGEN

Verwenden Sie keine Kettenségen oder Scheiben, die auf
einem Winkelschleifer eingekerbt sind. Die Klingen verursachen
héufigen Riickschlag und den Verlust der Kontrolle iiber das
Werkzeug. Wahrend der Arbeit mit der Scheibe ist die Verwen-
dung persénlicher Schutzmittel unbedingt notwendig, und zwar
solcher wie: Schutzkleidung, Schutzbrille, Staubschutzmaske
usw. Die Nutzung zusatzlicher Abdeckungen im Rahmen der
Méglichkeiten wird ebenfalls empfohlen. Die Hande diirfen nicht
in den Schnittbereich gelegt werden. Beachten Sie auch die Ar-
beitsschutzbestimmungen fiir diese Art von Arbeiten. Wahrend
des Schneidens darf man sich nicht in der Rotationsebene der
Scheibe aufhalten. Dadurch wird bei einem Verklemmen oder
ReiRen der Scheibe das Risiko der Verletzungsgefahr minimiert.
Uberzeugen Sie sich, ob sich die Scheibe in der entsprechenden
Richtung bewegt. Sie darf in keinem Fall die maximal zuldssige
Rotationsgeschwindigkeit der Scheibe tiberschreiten. Ebenfalls
muss man sich vergewissern, dass die Befestigungsmutter der
Scheibe richtig fest angeschraubt ist. Die Scheibe muss vor dem
Schneiden die volle Umdrehungszahl erreichen. Vermeiden Sie
Négel, Schrauben, Heftklammern und andere fremde Materia-
lien. Es diirfen keine Metalle oder andere Materialien als in der
Anleitung angegeben bearbeitet werden. Die Bearbeitung des
Materials ist stufenweise durchzufiihren, ohne dass ein (iber-
maRiger Druck auf die Scheibe ausgeibt wird. Die Aststellen
muss man langsam und gleichméRig durchschneiden. Das zu
bearbeitende Material ist so zu befestigen, dass es sich wahrend
des Schneidens nicht auf unkontrollierte Art und Weise fortbe-
wegen kann. Wahrend des Schneidens empfiehlt es sich, das
zu trennende Material so abzustiitzen, damit es sich wahrend
des Schneidens nicht verklemmen kann. Es muss mindestens
an vier Stellen auf beiden Seiten des Schnittes abgestiitzt wer-
den. Eine Stiitze muss in der Nahe der AuRenkante des Ma-
terials sein, die andere in der Nahe des Schnittes. Die Hohe
der Stiitzen muss man so wahlen, dass die zu trennenden Teile
des Materials sich etwas 6ffnen, so dass kein Verklemmen der
Sége hervorgerufen werden kann. Wenn die Scheibe beginnt,
das Material etwas langsamer zu bearbeiten als normal, ist das
ein Zeichen dafiir, dass die Zahne stumpf sind. Die Scheibe eig-
net sich nicht zum Schérfen oder Regenerieren. Im Falle von
stumpfen Zéhnen muss man die Scheibe gegen eine neue aus-
wechseln. Die Verwendung einer stumpfen Scheibe kann dazu
fiilhren, dass gefahrliche Spritzer, Spane, Uberhitzungen oder
sogar Risse der Scheibe auftreten. Vor jedem Betriebsbeginn
muss man die Scheibe in Bezug auf Beschadigungen priifen,
z.B. ausgebrochene Zéhne, Risse oder Roststellen. Es diirfen
keine Raspelscheiben verwendet werden, die auf irgendeine Art
und Weise beschadigt sind. Scheiben, die gerissen sind, miis-
sen verschrottet und fiir keine Reparatur zugelassen werden.
Die Scheibe muss man auf der Spindel so befestigen, damit ein
selbsttatiges Demontieren der Scheibe wahrend des Funktions-
betriebes verhindert wird. Dazu sind auch solche Einstellhilfen
fiir das Werkzeug zu verwenden, damit die Scheibe richtig be-
festigt wird. Wahrend der Montage sind alle Anstrengungen zu
unternehmen bzw. sich davon zu liberzeugen, dass der Klemm-
teil der Nabe entsprechend zur Klemmflache des Werkzeuges
verlegt ist und die Schneidelemente der Scheibe sich nicht
untereinander oder mit den Klemmelementen beriihren. Stellen
Sie auch die richtigen und durch den Hersteller des Werkzeuges
empfohlenen Sicherheitsabstande ein. Bei der Montage muss
man ebenso vorsichtig sein. Man muss sich davon (berzeugen,
dass die wahrend des Betriebes des Werkzeuges entstehenden
Kréfte durch den Mitnehmer Ubertragen werden und dass die
Schneidkanten weder untereinander als auch mit den Befesti-
gungselementen in Beriihrung kommen. Samtliche Schrauben
und Muttern sind unter der Einhaltung des durch den Herstel-
ler angegebenen Drehmomentwertes mit den entsprechenden
Schraubenschliisseln fest anzuschrauben. Es ist nicht zulassig,
dass der Schitissel verléngert wird oder durch Schlége mit dem
Hammer auf den Schraubenschliissel das Anschrauben erfol%.
Alle Befestigungsflachen sind von Schmutz, Schmiermitteln, Ol
und Wasser zu reinigen. Die Schrauben und Befestigungsmut-
tern muss man in der Reihenfolge anschrauben, die durch den
Hersteller des Werkzeuges angegeben wird. Bei fehlender An-
leitung sind die Befestigungsschrauben in der Reihenfolge von
innen nach aufen anzuschrauben. Die Verwendung von lose
sitzenden Ringen und Reduzierhiilsen zwecks MaRkorrektur

des Aufnahmeloches fiir die Scheiben ist verboten. In diesem
Zusammenhang ist auch das Umarbeiten der Scheibe zum An-
passen der Montagedffnung der Scheibe an die Spindel des
Werkzeuges verboten.

WARTUNG

Um die richtigen Ergebnisse beim Schneiden und Trennen zu
erreichen und die Betriebssicherheit zu gewahrleisten, muss
die Scheibe immer sauber und gescharft sein. Wahrend der
Wartung diirfen auch keine konstruktiven Veranderungen vorge-
nommen werden. Nach beendeter Arbeit muss man die Scheibe
abkiihlen lassen. Danach wird sie von der Spindel der Maschine
demontiert und mit Hilfe einer Birste mit synthetischen Fasern
von den Restern des bearbeiteten Materials gereinigt. An-
schlieRend bedeckt man die Oberflache der Scheibe mit einem
Konservierungsmittel, das den Korrosionsschutz fiir die Scheibe
bildet. Danach wird der Uberschuss des Konservierungsmittels
mit einem sauberen trockenen Stofflappen abgewischt. Fiir Rei-
nigungs- und Wartungsarbeiten dirfen keine Mittel verwendet
werden, welche die Eigenschaften des Kohlenstoffstahls be-
einflussen.

RUS
WHCTPYKUMA NO WUCMONBb3OBAHUIO PALLMUNBbHBIX
LOUCKOB

Mepen uenonb: MHCTPyMeHTa

MONHOCTLI0 NPOYMUTATH MHCTPYKLMIO 1 COXPaHUT ee.
PEKOMEH[ALIMM MO BE30MACHOCTH

He vcnonbayiiTe LenHble MAMbI UM AWCKM C Haceykamin Ha
YIMOBOV WK 0BANbHOI MalLKHE. J1e3Bust BbI3bIBAIOT YacTylo
OTfauy ¥ MOTEpt0 KOHTPONS Haf MHCTPyMeHTOM. Bo Bpemsi pa-
60TbI C CKOM HEOBXOMMO MCTIONb30BATb CPEACTBA MHAMBITY-
arbHOI 3alLMTBI, Takue Kak 3aluTHas OfeXaa, 3aLUTHbIE O4KM,
pecrupatopsl 1 Ap. Mo Mepe BOMOXHOCTM, PEKOMEHayeTcs
VCTIONb30BATb JOMOMHUTENbHbIE 3aLUMTHBIE 3KpaHbl. Pyku He
[IOMKHbI HAXOAUTLCS B 30He pesanus. CobniofaTb npasuna Tex-
Huku BesonacHocTv Ans Takux BuAoB pabor. Bo Bpems pabotsl
3anpelLaeTcs HaxoAuUTbCS B MIOCKOCTY BpalleHus Aucka. 3To
M03BOMUT CHUM3UTH PUCK MOMYYEHU TPABMbI B Clyyae 3akmu-
HUBaHUA UMW pa3pbiBa aucka. Heobxopumo ybeauTbes, uTo
[VCK BpalL@eTCs B NpaBUNIbHOM HanpaBrneHun. Kateropudecku
3anpeLLaeTcs NpeBbiLLaTb MakcuMarnbHO AOMYCTUMYIO CKOPOCTL
aunckal Y6eauTbes, YTO KpenexHas raitka 3aTsHyTa npasunbHo.
Mepen Havanom o6paboTky MaTepuana auck JOmKeH Habpatb
MaKcuMarnbHylo ckopocTb. M3beratb rsoaaedt, wwypynos, ckob
1 ApYriX MHOPOAHbIX MaTepuarno. He oGpabatbiBath metann
W [ipyrve MaTepuarbl, He ykasaHHble B MHCTPykUuW. Matepuan
Tpebyetcs oGpabarbiBaTb MOCTENEHHO, HE OKasblBasi Ypeamep-
HOro JaBneHns Ha auck. Cyuku criefyeT paspesatb MEAneHHO
1 paBHomepHo. ObpabatbiBaemblii MaTepuan Heobxoavmo
3aKpenuTb, YToBbl OH He ABMrasnCst HEKOHTPONMpyeMbIM oBpa-
30M BO Bpems pesanusi. Bo Bpems pesaHusi pekomeHpyetcs
noanepeTb paspesaemblit Matepuan TakuMm 06pasoM, YToBbl
VCKMIoUMTb 3akmuHmMBaHue. Matepuan Tpebyercsi noanepers,
N0 KpaiiHeil Mepe, B YeTbpex MecTax ¢ 06emx CTOPOH OT NMHMM
nponuna. OfHa noanopa JoMmKHa HaxoaUTbCS BO3MeE BHELIHETO
Kpasi Matepuana, BTopast - BO3rie IMHM nponuna. Beicoty nop-
nop crieayet noabupatb Takum 06pa3om, YTobbl paspesaemble
4acTi matepuana pasfBuranuch, He Bbi3blBasi 3aKMMHUBAHUS
nunbl. Ecnv anck Hayan meanexHee, Yem obbl4Ho, obpabatbl-
BaTb MaTepuan, 70 03Ha4aer, uTo 3ybbst 3aTynunmcs. [uck He
npefHa3HajeH Ans 3aTOYKU UM PereHepaLivv Mpu 3aTynneHut
3y6beB - OH JOMKeH ObiTb 3aMeHeH Ha HoBbIN. Vicnonb3oBakue
TYNOro Avicka MOXET MPUBECT Kk 06pa3oBaHuio OnacHbIX oCKon-
KOB, eperpeBaHyio 1cka unm axe K ero paapbisy. Kaxapii pa3
nepef; Ha4anom paboTsl TpebyeTcs IPOBEPUTL ANCK Ha Hanuure
MOBPEXAEHMI, HaNp., BbINOMaHHbIX 3yGbeB, TPELLMH UM 04aros
PXaB4MHbI. 3anpeLaeTcs UCronb3oBaTb Kakvm-nnbo obpasom
MOBPEX/EHHbIA PALLNUMbHBIA ANCK. [UCKM C TpeLWHaMi He-
06X0AMMO CAaTh B YTUAM3ALMIO - UX PEMOHT He 0MyCKaeTes.
[Nvck TpeByeTcs 3akpenuTb Ha LUNUHAENe Tak, 4ToObl OH He CMor
CaMOMPOU3BONLHO OTCOEANHUTLCS BO BpeMs paboThl. Crenyet
VCTIONb30BATh CeLanbHble YCTPOWCTBA, YTOGbI MpaBUIbHO
3aKpenuTb Auck. Bo Bpems ycTaHoBKM HEoBXopUMO yGeanTbCs,
YTO 3aXMMHas 4acTb BTYSIKM [MCKA PacnonoxeHa TOWHO Haj
3aKUMHOIA NOBEPXHOCTBIO MHCTPYMEHTA, @ PeXyllne anemeH-
Thl 1CKa He KacaloTcst ApYr Apyra Wi 3aXUMHbIX ANEMEHTOB.
YCTaHOBUTL COOTBETCTBYIOILEE U PEKOMEH0BAHHOE MpOM3-
BoauTenem pacctosiHue GesonacHoctu. CobnionaTb 0CTOPOX-
HOCTb NPV YCTaHoBKe. YBeamUTbCS, UTO CUmbl, BO3HUKAOLME BO
BpeMsi paboTbl MHCTPyMeHTa, ByayT nepefaBaTbcsi Ha MOBOOK
W pexylume KpoMKu, KOTopble He BymyT BCTymaTb B KOHTaKT
APYr C APYroM WM C KPEnexHbIMU ANeMeHTaMi UHCTPYMEHTa.
Bce raifku 1 GonTbl Tpebyetcs 3aTArMBaTh COOTBETCTBYHOLMMM
KMio4aMin ¢ COOMIEHNEM KDYTALLETO MOMEHTa, YKa3aHHOro
MPOM3BOANTENEM MaLLMHbI. 3anpelaeTca YANMHATL KIiod i
3aTArMBaTh, yaapsis MOMOTKOM O Kiliod. Bce MoHTaxHble mo-
BEPXHOCTU [OMKHbI ObiTb OUMLLEHbI OT IPsi3n, CMasku, Macna
1 Bobl. KpenexHble 6ONTbI 1 raitkin 3aTsr1BaIoTCs B MOpsaKe,
YKa3aHHOM U3rOTOBUTENEM MalLmHbl. [Tpu OTCYTCTBIN YKasaHuit
KpenexHble GonTb CrieayeT 3aTArvBaTL N0 04EPEa OT BHYTPEH-
HUX K BHELLHUM. [INsi KOPPEKTUPOBKN Pa3MepoB MocafouHbIX
OTBEPCTMI1 [IUCKOB 3arMpeLLaeTCcs MCToNb30BaTh MEpexopHbie
KombLia ¥ BTYMIKW, UMeloLLve 3a30p. 3arpelaeTcst MOV ULY-
poBaTb AnckK, 4ToGbl NOAOTHATL MOCAA04HOE OTBEPCTUE AUCKa
K WNMHAEMH MaLMHbI.

TEXHWYECKOE OBCNYXXUBAHUE

[inst nonyyeHusi Hapnexawmx pe3ynsTatoB peskn U obecne-
YeHns Ge3onacHocTv AWck Beerda AOMKeH GbiTb UMCTBIM K
0CTPbIM. KOHCTPYKLMOHHbIE PelLIeHMst AUCKOB He MOrYT MoaBep-
TaThCA M3MEHEHUsIM BO BPEMsi TEXHUYECKOro OBCTyXMBaHMS.
Mocne 3aBeplueHns paGoTbl AUCK AOMKEH OCTbITb, @ 3aTeM
CHSITb €70 CO LUMMHAENS MALMHbI W TLIATENbHO OYUCTUTL OT
0CTaTKOB MaTepuana LWETKO C CUHTETUYECKON LeTUHON. [lonee
MOKPbITb MOBEPXHOCTU AWCKA KOHCEPBUPYIOWMM CPEACTBOM,
3alLMLLALLMM UCK OT Koppo3ni. 3BbITok CpeacTsa BbiTepeT
YMCTON CyXOW TKaHblo. [Nsi YMCTKU U TeXHUYecKoro obenyxu-
BaHWsI 38MPELYAETCH UCTONb30BATb CPEACTBA, KOTOPbIE MOTYT
MOBMUSATL Ha CBOCTBA YITEPOAUCTON CTamM.
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IHCTPYKLIIA 3 BUKOPUCTAHHS PALLIMINBbHUX AUCKIB
Mepepa novaTkom ekcnnyatauji JaHOro NpUCTporo HeobXxia-
HO MOBHICTIO MPOYMTATH iHCTPYKLitO | 36eperTH ii.

PEKOMEHMAL|IT 3 BE3NEKU

Do not use saw chains or toothed saw blades in the angle
grinder. Blades create frequent kickbacks and loss of control.
Mia wac po6otu 3 Anckom HeobxigHO BUKOpUCTOBYBATK 3acobn
iHAMBIAYaNbHOTO 3aXMCTY, Taki Sk 3aXUCHUI OAST, 3aXVCHI OKyns-
pu, pecripatopyt ToLo. 3a MOXIMBOCTI PEKOMEHAYETLCS BUKO-
PUCTOBYBATY IOATKOBI 3aXMCHI ekpaHu. Pyku He NOBIMHHI 3Haxo-
AWUTUCS B 30Hi pi3anHs. [JoTpUMyBaTUCS NpaBUN TeXHikK Geanexu
Ansi Takux BUAIB pobiT. Mig Yac poboty 3aBopoHeHo nepebysati
B NnoluvHi obepTaHHs aucka. Lle 103BOMATL 3HU3UTU pU3NK

OTPUMaHHS TPaBMY B Pasi 3aKnuHIOBaHHS abo po3puBy Aucka.
HeobxiaHo nepekoHaTucs, Lo Avck 06epTaeThes B NpaBuibHO-
My HanpsiMKy. KateropuiHo 3aG0poHeHo nepeByiLlyBaTh Makc-
ManbHy LWBKAKICTb Auckal MepekoraTucs, Lo raiika KpinneHHs
3aTsIrHyTa NpaBunbHO. Mepen NoyaTkoM pi3aHHs AUCK NOBUHEH
HabpaTu MaKcumanbHy LBWAKICTb. YHUKaTW UBSIXIB, LWypynis,
CK0G i HLLIMX CTOPOHHIX MaTepianis. He 0GpoBnsiTy Meran Ta i
Marepian, ski He BKasari B HCTPyKL. Matepian notpi6Ho 06-
poGrATY MoCTyr0BO, B3 HaaMIpHOIO TUCKY Ha Avck. Cydku cin
po3pi3aTy NOBINbLHO it piBHOMipHO. Matepian, wo obpobnseTbes,
HEOOXiAHO 3aKINUTK Tak, OB BiH Nia YaC pisaHHs He pyxascs
HEKOHTPONbOBaHO. [Tif YaC pisaHHs PeKOMEHAYETLCS NiANepTM
martepian, Lo po3pi3yeTbes, Tak, 06 BUKMIOUNTI 3aKMMHIOBAH-
Hs1 vcka. Matepian notpiHo nignepTyt, npuHaiiMHi, B YOTUPBOX
Micusix 3 oBox GokiB Bia Nikii nponuny. OpHa nignopa noBUHHa
3HaxoauTUCs Binst 30BHILIHBOTO Kpalo MaTepiany, Apyra - 6ins
niKii nponuny. Bucoty nianop cnig niabupati TaK, WwWob yacTuHn
Marepiany, L0 PO3pI3yeThCs, PO3COBYBANNCS, HE 3AKMMHIOIOHM
nuny. SKLO AMCK NoYaB NOBIMbHILLE, HiX 3a3Buyal, 06pobnaTH
Marepian, Lie 03Hauae, Lo 3y6u 3aTynumnck. [UCK He MpuaHade-
HUIA ANs 3aTodyBaHHs abo pereHepallii, i npu 3aTynnenHi 3y6is
140r0 NOTPIGHO 3aMiHUTI. BUKOPUCTaHHS Tymoro Aucka Moxe
NpU3BECTM [0 BIANITaHHS HeBe3neyHux OCKOMKiB, NeperpisaxHs
nucka abo HaBiTb o 1ioro poapusy. LWopady nepen novatkom
poboTi NoTpiBHO NepeBipUTM AUCK HA HASBHICTb MOLUKOMKEHb,
Hanp., Bunamanux 3y6is, TpilMH abo BorHuLy ipxi. 3aGopoHe-
HO BUKOPMCTOBYBATY MOLUKOMXEHWA PaLLNinbHUIA AncK. [uckun
3 TpiluMHaM1 HeobXiAHO 3aaTi B yTUNi3aLliio - iXHili PEMOHT He
[nonyckaeTbes. [Iuck noTpiGHO 3akpinuTy Ha WnnHaeni Tak, o6
BiH He 3Mir MUMOBINbHO Bif'eaHaTUCS Nia Yac poboti. Cnig Bu-
KOpUCTOBYBATM CreLiianbHi MpUCTPOI, LWoB NpaBunbHO 3akpinuTy
Avck. Mig yac ycTaHoBKI HEOBXiAHO NepeKoHaTuCS, Lo 3aTUCKHA
4acTuHa BTYMKM [Mcka PO3TalLOBaHa TOYHO Haj 3aTUCKHOI No-
BEPXHEI0 IHCTPYMEHTA, a PixXydi enemMeHT! ucka He TopKaloThes
OZH OfIHOTO aB0 3aTUCKHUX eneMeHTiB. BuaHauuTy BignoBigHy i
peKomMeHaoBaHy BUPOBHUMKOM BiacTaHb Geaneku. Crig 6yv obe-
PEXHIM NP YCTaHOBLI. MepekoHaTues, WO CUNK, siki BUHUKaloTb
nia Yac poboTi iHCTpyMeHTa, ByayTb NepenaBaTics Ha MoBOAOK
i piXydi KPOMKM, SiKi He BCTYNaTUMYTb B KOHTAKT OfjHa 3 OAHOK
ab0 3 KpiNUNbHUMYU enemeHTamy iHCTpymeHTa. Bci raiikv | 6onTv
noTpibHo 3aTAryBaTH BIAMOBIAHMMM KMKO4aMu 3 KPYTHUM MO-
MEHTOM, BKasaHiM BUPOBHIMKOM MaLumMHK. 3a60poHeHo noaos-
KyBaT Kntoy abo 3aTsrysaTu, 6041 no HeOMy MomoTkoM. Bei
MOHTaXHi MOBEPXHi MOBMHHI ByTn oumwLeni Big Gpyay, MacTuna
i Boau. KpinunbHi 60nTL i raiikv 3aTArylTbCsl B NOPAAKY, BKasa-
HOMY BUPOGHUKOM MaLLMHW. 3a BIACYTHOCTI BKaaiBok 6oNTy Kpi-
NEHHs CAif 3aTAryBaTit No Yep3i Bif BHYTPILUHIX 4O 30BHILLHIX.
[inst kopuryBaHHsi po3MipiB MOCaA04HMX OTBOPIB ANCKiB 3abopo-
HEHO BMKOPVMCTOBYBATV NEpeXifHi KinbLA i BTYNKM, IO MaioTb
3a30p. 3abopoHeHo MopvdikysaTi Avcky, WoB nigirHaTh poamip
OTBOPY /McKa A0 WNMKAENS MaLLUHM.

TEXHIYHE OBCNYrOBYBAHHS

[insi OTPUMaHHS HaneXHWX pesynbTarie pisaHHs i rapaHTyBaHHs
Geanekn anck 3aBxavu nosuHeH ByTn wmctim i rocTpum. Kok-
CTPYKUiAHI pilLEHHs AucKiB He MOXYTb 3MiHioBaTMCA nif Yac
TexHiyHoro obenyroByBaHHs. [licns 3aBeplueHHs poboti auck
MOBMHEH OXOMOHYT, @ NOTIM #0ro NOTPIBHO 3HATY 3i LWNKHAENs
MaLUKHY | PETENbHO OYUCTUTH BIA 3aNULLKIB MaTepiany LLITKoIo 3
CUHTETUYHOIO LUETHOI. [TOTiM NOKPUTK NOBEpXH AUCcka 3aco-
6om, Lo 3axuLLLae AUCK Bif koposii. Hapnuiok 3acoby Butepty
YNCTOH CYXOH TKAHMHOK. [INS YLLIEHHS | TeXHiuHOro oBcnyrosy-
BaHHs1 3a60POHEHO BUKOPUCTOBYBATY 3aC06M, fiki MOXYTb BNAK-
HYTW Ha BNacTMBOCTI ByrneLesoi cTani.
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RUPAUS SLIFAVIMO DISKY INSTRUKCIJA

Pries imantis dirbti su jrankiu butina perskaityti visg instruk-
cija ir ja iSsaugoti.

DARBO SAUGOS NURODYMAI

Nenaudokite grandininiy pjukly arba disky, jréminty ant kampinio
Slifuoklio. ASmenys daznai sukelia atatrankg ir jrankio nevaldy-
ma. Dirbant su lifavimo diskais batina naudoti asmeninés aps-
augos priemones, tokias kaip: apsauging apranga, apsauginius
akinius, kauke nuo dulkiy ir kt. Esant galimybei rekomenduojama
naudoti papildomus gaubtus. Nekisti ranky j pjovimo zong. Sio
tipo darbuose batina laikytis darbo ir higienos taisykliy. Pjovimo
metu negalima biti disko sukimosi plok$tumoje. Disko jstrigimo
arba jo plysimo atveju, tai leis sumazinti pazeidimy patyrimo rizi-
ka. |sitikinti, kad diskas sukasi taisyklinga kryptimi. Jokiu atveju
negalima viryti disko maksimalaus leistino sukimosi greicio!
|sitikinti, kad diska tvirtinanti verZIé yra prisukta taisyklingai. Prie$
pradedant pjauti diskas turi pasiekti pilng sukimosi greitj. Vengti
viniy, varzty, segtuky ir kity svetimy medziagy. Neapdirbti metalo
bei kity instrukcijoje neiSvardinty medziagy. Medziagos apdirbi-
ma vykdyti laipsniskai, pernelyg stipriai disko nespausti. Sakas
(stavarius) ruoSiniuose pjauti étai ir tolygiai. Apdirbama ruoSinj
reikia jtvirtinti taip, kad darbo metu nepakeisty savo pozicijos
nekontroliuojamu badu. Pjaunant rekomenduojama apdirbama
ruosinj paremti tokiu bidu, kad pjovimo metu susidaranti spraga
nesiauréty. Tuo tikslu ruosinj reikia paremti maziausiai keturiose
vietose i§ abiejy pjovimo spragos pusiy. Viena atrama turi bati
arti iSorinio ruosinio krasto, o kita — arti pjovimo spragos. Atramy
aukst] parinkti tokiu bdu, kad atskiriamos pjovimo metu ruosinio
dalys skéstysi, ko pasekméje diskas negaléty jstrigti. Jeigu di-
skas pradeda léciau negu normaliai apdirbti ruoSinj, tai reiskia,
kad pjovimo aSmenys atSipo. Diskas negali bti galandamas
arba regeneruojamas, pjovimo dantims atSipus, diskg reikia
pakeisti nauju. AtSipusio disko vartojimas gali sukelti pavojin-
gy atplaidy, skeveldry svaidyma, disko perkaitimg arba net jo
sutrdkinéjima. Kiekvieng karta, prie§ pradedant darba, reikia
diskg patikrinti ar néra jame pazeidimy, pvz. i§liZusiy danty,
jtrakimy arba radijimo Zidiniy. Bet kokiu bidu paZeisty rupaus
Slifavimo disky vartojimas yra draudziamas. Slifavimo diskai,
jy jtrakimo atveju turi biti perduoti utilizavimui, jy taisymas yra
neleistinas. Slifavimo diska reikia jtvirtinti ant veleno tokiu biidu,
kad bty nejmanomas jo savaiminis pasilaisvinimas darbo metu.
Taisyklingam $lifavimo disko jtvirtinimui reikia pasinaudoti spe-
cializuotais masinoms reguliuoti skirtais prietaisais. Montuojant
reikia Zidréti, kad uzsispaudZianti stebulés dalis bty atitinkamoje
pozicijoje uzspaudziamos jrankio dalies pavirsiaus atzvilgiu ir kad
disko pjovimo elementai tarpusavyje arba su uzspaudziamais
elementais nekontaktuoty. Reikia nustatyti atitinkamus masinos
gamintojo rekomenduojamus saugos tarpus. Montuojant diskg
yra btinas ypatingas atsargumas. Reikia jsitikinti, kad kylancios
jrankio darbo metu jégos bus veleno griebtuvo perneSamos, ir
kad pjovimo briaunos nesilies su savimi ir su tvirtinimo ele-
mentais. Visy varzty ir verZliy prisukimas turi biti atliekamas
atitinkamais verZliarakciais, taikant masinos gamintojo nurodyta
sukimo momenta. Neleistinas yra sukimas prailginus raktg arba
papildomai pakalant rakta plaktuku. Visi tvirtinamieji pavirsiai turi
biti ivalyti nuo sutersimy, tepaly, alyvos ir vandens. Varztus ir
tvirtinimo verzles reikia prisukti paeiliui masinos gamintojo nu-
rodyta tvarka. Instrukcijos stokos atveju, tvirtinimo varztus reikia
prisukti paeiliui nuo vidaus iSorés link. DraudZiama vartoti apyti-



kriai sutaikytus Ziedus ir redukcines movas pjovimo disky jtaisy-
mo angy matmenims pakoreguoti. Disky perdirbimas siekiant
pritaikyti disko montazing anga prie masinos veleno diametro
yra draudziamas.

KONSERVACIJA

Taisyklingiems pjovimo rezultatams bei darbo saugumui uzti-
krinti, diskas visada turi bati $varus ir astrus. Disky konservavi-
mo metu jy konstrukciniai sprendimai negali biti keiciami. Uzba-
igus darba, diska reikia palikti, kad atausty, o po to iSmontuoti jj
nuo masinos veleno ir kruop$ciai nuvalyti nuo apdirbamos me-
dziagos likuciy Sepecio su sintetiniais aSutais pagalba. Po to pa-
dengti disko pavirSiy konservuojancia priemone, kuri apsaugos
diska nuo korozijos, o Sios priemonés pertekliy pasalinti sauso
audinio atraiza. Valumui ir konservavimui netaikyti priemoniy,
kurios gali turéti poveikj anglinio plieno atzvilgiu.
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RUPAUS SLIFAVIMO DISKY INSTRUKCIJA

Prie$ imantis dirbti su jrankiu bitina perskaityti visg ins-
trukcija ir ja iSsaugoti.

DARBO SAUGOS NURODYMAI

Neizmantojiet kédes zagus vai diskus, kas izgriezti uz lenka
slipmasinas. Asmeni izraisa biezu atsitienu un kontroles zaude-
$anu par instrumentu. Dirbant su $lifavimo diskais batina nau-
doti asmeninés apsaugos priemones, tokias kaip: apsauging
apranga, apsauginius akinius, kauke nuo dulkiy ir kt. Esant ga-
limybei rekomenduojama naudoti papildomus gaubtus. Nekisti
ranky j pjovimo zona. Sio tipo darbuose batina laikytis darbo ir
higienos taisykliy. Pjovimo metu negalima biti disko sukimosi
plokstumoje. Disko jstrigimo arba jo plySimo atveju, tai leis su-
mazinti pazeidimy patyrimo rizika. |sitikinti, kad diskas sukasi
taisyklinga kryptimi. Jokiu atveju negalima vir$yti disko maksi-
malaus leistino sukimosi greicio! |sitikinti, kad diska tvirtinanti
verzlé yra prisukta taisyklingai. Pries pradedant pjauti diskas turi
pasiekti pilng sukimosi greitj. Vengti viniy, varzty, segtuky ir kity
svetimy medZiagy. Neapdirbti metalo bei kity instrukcijoje ne-
ivardinty medziagy. Medziagos agdirbimq vykdyti laipsniskai,
pernelyg stipriai disko nespausti. Sakas (stavarius) ruosiniuo-
se pjauti 1étai ir tolygiai. Apdirbama ruosinj reikia jtvirtinti taip,
kad darbo metu nepakeisty savo pozicijos nekontroliuojamu
badu. Pjaunant rekomenduojama apdirbamg ruosinj paremti
tokiu bidu, kad pjovimo metu susidaranti spraga nesiauréty.
Tuo tikslu ruosinj reikia paremti maZiausiai keturiose vietose i$
abiejy pjovimo spragos pusiy. Viena atrama turi bati arti iSorinio
ruoSinio krasto, o kita - arti pjovimo spragos. Atramy aukstj pa-
rinkti tokiu bddu, kad atskiriamos pjovimo metu ruosinio dalys
skéstysi, ko pasekméje diskas negaléty jstrigti. Jeigu diskas
pradeda léCiau negu normaliai apdirbti ruosinj, tai reiskia, kad
pjovimo admenys atSipo. Diskas negali biti galandamas arba
regeneruojamas, pjovimo dantims atSipus, diskq reikia pakeisti
nauju. AtSipusio disko vartojimas gali sukelti pavojingy atplaisy,
skeveldry svaidyma, disko perkaitima arba net jo sutrikinéjima.
Kiekviena karta, prie$ pradedant darba, reikia diska patikrinti ar
néra jame pazeidimy, pvz. i$lazusiy danty, jtrdkimy arba radiji-
mo zidiniy. Bet kokiu budu pazeisty rupaus $lifavimo disky var-
tojimas yra draudziamas. Slifavimo diskai, jy jtrdkimo atveju turi
biti perduoti utilizavimui, jy taisymas yra neleistinas. Slifavimo
diska reikia tvirtinti ant veleno tokiu badu, kad baty nejmano-
mas jo savaiminis pasilaisvinimas darbo metu. Taisyklingam
$lifavimo disko jtvirtinimui reikia pasinaudoti specializuotais ma-
Sinoms reguliuoti skirtais prietaisais. Montuojant reikia Zidréti,
kad uzsispaudzianti stebulés dalis baty atitinkamoje pozicijoje
uzspaudziamos jrankio dalies pavirSiaus atzvilgiu ir kad disko
pjovimo elementai tarpusavyje arba su uzspaudziamais ele-
mentais nekontaktuoty. Reikia nustatyti atitinkamus masinos
gamintojo rekomenduojamus saugos tarpus. Montuojant diskg
yra bitinas ypatingas atsargumas. Reikia jsitikinti, kad kylan-
cios jrankio darbo metu jégos bus veleno griebtuvo pernesa-
mos, ir kad pjovimo briaunos nesilies su savimi ir su tvirtinimo
elementais. Visy varzty ir verzliy prisukimas turi biti atliekamas
atitinkamais verZliarak¢iais, taikant masinos gamintojo nurodyta
sukimo momenta. Neleistinas yra sukimas prailginus raktg arba
papildomai pakalant raktg plaktuku. Visi tvirtinamieji pavirsiai
turi bati iSvalyti nuo sutersimy, tepaly, alyvos ir vandens. Varz-
tus ir tirtinimo verZles reikia prisukti paeiliui masinos gamintojo
nurodyta tvarka. Instrukcijos stokos atveju, tvirtinimo varztus
reikia prisukti paeiliui nuo vidaus iorés link. Draudziama vartoti
apytikriai sutaikytus Ziedus ir redukcines movas pjovimo disky
jtaisymo angy matmenims pakoreguoti.  Disky perdirbimas
siekiant pritaikyti disko montaZing angg prie masinos veleno
diametro yra draudziamas.

KONSERVACIJA

Taisyklingiems pjovimo rezultatams bei darbo saugumui uz-
tikrinti, diskas visada turi bti $varus ir atrus. Disky konser-
vavimo metu jy konstrukciniai sprendimai negali bti keiciami.
Uzbaigus darba, diska reikia palikti, kad atausty, o po to iSmon-
tuoti jj nuo masinos veleno ir kruop3ciai nuvalyti nuo apdirba-
mos medziagos likuciy Sepecio su sintetiniais asutais pagalba.
Po to padengti disko pavirSiy konservuojancia priemone, kuri
apsaugos diska nuo korozijos, o $ios priemonés pertekliy pa-
Salinti sauso audinio atraiza. Valumui ir konservavimui netaikyti
priemoniy, kurios gali turéti poveikj anglinio plieno atzvilgiu.
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NAVOD NA OBSLUHU PILOVYCH RASPLOVYCH KO-
TOUCU

Pred zahajenim prace s naradim je nutné si precist cely
navod na obsluhu, fidit se nim a ho pro piipadné
pozdéjsi pouziti.

BEZPECNOSTNI PREDPISY

Nepouzivejte fetézové pily nebo kotouce se zafezy na uhlové
brusce. Cepele zplisobuji Gasty zpétny raz a ztratu kontroly
nad nastrojem. Pfi préci s kotoucem je nutné pouZivat osobni
ochranné pracovni prostfedky — ochranny odév, ochranné bry-
le, respirator proti prachu a jiné. Jestlize to okolnosti dovoluji,
doporucuje se pouzivat i jiné dodatecné prostiedky ochrany
(kryt, 8tit). Nepfiblizujte se rukama do prostoru fezani. Dodr-
Zujte predpisy BOZP platné pro tento druh prace. Pfi fezani se
nezdrzujte v roviné rotace kotouce. V pfipadé sevieni nebo roz-
trhnuti kotouce tak bude riziko vzniku trazu mensi.Zkontrolujte,
zda se kotou¢ ota¢i spravnym smérem. V Zadném pripadé ne-
smi dojit k prekroceni maximalnich dovolenych otacek kotouce!
Zkontrolujte, zda je upinaci matice kotouce spolehlivé utazena.
Pred zahgjenim fezani musi kotou¢ dosahnout piné otacky. Vy-
hybeite se hfebiktim, $roubtim, sponkém a jinym cizorodym ma-
terialim. Kotoucem neobrabéjte kovy a jiné materialy, nez uvadi
navod. Material obrabéjte postupné bez vyvijeni nadmémého
tlaku na kotou¢. Suky fezte pomalu a rovnomérné. Obrabény
materidl je nutné upevnit tak, aby se pfi praci nemohl nekontro-
lovatelné pohybovat. Pfi fezani se doporucuje fezany material
podepfit tak, aby nedochazelo k sevieni kotouce. Material je
tfeba podepfit nejméné na Etyfech mistech po obou stranach
fezu. Jedna podpéra musi byt v blizkosti vnéj$iho okraje ma-
terialu, druha v blizkosti fezu. ViySku podpér zvolte tak, aby se

fezané Casti materialu rozeviraly a nezplsobily sevfeni pily.
Jestlize kotou¢ zacne material obrabét pomaleji nez normainé,
znamena to, Ze jsou zuby tupé. Kotou¢ neni mozné brousit ani
regenerovat. V pfipadé otupeni zub je nutné kotou¢ vyménit
zanovy. Pouzivani tupého kotoue miize vést k takovym jevim,
jako je nebezpecné vymrstovani Castic nebo tfisek, k prehfivani
kotouce nebo dokonce k jeho prasknuti. Pfed kazdym zahégje-
nim prace zkontrolujte, zda kotou¢ neni poskozeny, napf. zda
nema vylamané zuby, praskliny nebo zarodky koroze. Pouzi-
vani jakymkoli zptsobem poskozenych pilovych rasplovych
kotoucu neni dovoleno. Kotouce, které jsou prasknuté, je treba
dat do Srotu. Provadét jejich opravy je nepfipustné.Kotou¢ je
tfeba upnout do vietena takovym zplisobem, aby béhem pra-
ce nemohlo dojit k jeho samovolnému uvolnéni. Na spolehlivé
upinani kotouce je treba pouzivat predepsané pfipravky uréené
k sefizovani stroje. Pfi montazi se musi postupovat pozorné a
presvédcit se, zda upinaci ¢ast naboje fadné doseda na upi-
naci plochu nastroje a zda se fezné cepele kotouce nedotykaji
nékteré ¢asti upinaciho mechanizmu. Nastavte predepsané a
vyrobcem stroje doporucené bezpecnostni odstupy. Béhem
montaZe dbejte na vlastni bezpecnost. Je tfeba provéfit, zda
bude unase¢ schopen prenaset sily vznikajici pfi praci nastroje
a zda se Cepele zub kotouce nedostanou do kontaktu s prvky
upinaciho mechanizmu nebo jinymi objekty. Veskeré Srouby a
matice je tfeba utahovat odpovidajicimi klici a dodrzovat hodno-
ty utahovacich momentt predepsané vyrobcem stroje. Prodlu-
zovani klici nebo utahovani udery kladiva na kli¢ je zakazano.
Veskeré plochy urcené k upinani musi byt zbaveny necistot,
tuku, oleje a vody. Upinaci Srouby a matice je tfeba utahovat v
poradi predepsaném vyrobcem stroje. Pokud takovéto pokyny
nejsou k dispozici, je tfeba utahovani provadét v pofadi od stfe-
du smérem k obvodu. K pfizptsobeni rozmérti upinacich otvort
kotoucti se zakazuje pouzivat stfedici krouzky a redukéni pouz-
dra licovana s vuli. Upravy kotoucu s cilem pfizplsobit upinaci
otvor kotouce priméru vietena jsou zakazany.

OSETROVANI, UDRZBA

Pro dosaZeni uspokojivych vysledkl fezani a zajisténi bez-
pecnosti prace musi byt kotou¢ vzdy Cisty a ostry. Pfi oSetfo-
vani a Udrzbé se nesmi zasahovat do konstrukce kotoucu. Po
ukongeni prace pockejte, dokud kotou¢ nevychladne, potom ho
demontujte z vietena stroje a dukladné ocistéte od zbytkd mate-
ridlu s pouzitim Stétce se syntetickym vlasem. Potom na povrch
kotouce naneste konzervacni pfipravek, ktery kotou¢ ochrani
pred korozi, a nasledné prebytek pfipravku utfete Cistym su-
chym hadrem. Na Cisténi a oSetfovani nepouzivejte prostredky,
které by mohly ovlivnit vlastnosti uhlikové oceli.
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NAVOD NA OBSLUHU PILOVYCH RASPLOVYCH KOTU-
cov

Pred prace s naradim je pot é si precitat’ cely
navod na obsluhu, riadit' sa nim a uschovat’ ho pre pripad-
né neskorsie pouzitie.

BEZPECNOSTNE PREDPISY

NepouZivajte retazové pily alebo kotice so zarezmi na uhlovej
braske. Cepele spdsobuju Gasty spatny réz a stratu kontroly
nad naradim. Pri praci s koticom je nutné pouZivat osobné
ochranné pracovné prostriedky — ochranny odev, ochranné
okuliare, respirator proti prachu a iné. Ak to okolnosti dovolu-
ju, odportca sa pouzivat aj iné dodatocné prostriedky ochrany
(kryt, stit). Nepriblizujte sa rukami do priestoru rezania. Dodr-
Zujte predpisy BOZP platné pre tento druh prace. Pri rezani
sa nezdrziavajte v rovine rotacie kotuca. V pripade zovretia
alebo roztrhnutia kotica tak bude riziko vzniku drazu mensie.
Skontrolujte, €i sa kotu¢ otaca spravnym smerom. V Ziadnom
pripade nesmie dojst ku prekroceniu maximalnych dovolenych
otacok kotuca! Skontrolujte, ¢i je upinacia matica kotica spo-
fahlivo dotiahnuta. Pred zahajenim rezania musi kott¢ dosiah-
nut piné otacky. Vyhybajte sa klincom, skrutkdm, sponkam a
inym cudzorodym materidlom. Kotuc¢om neobrabajte kovy a
iné materialy, neZ uvadza navod. Material obrabajte postupne
bez vyvijania nadmerného tlaku na kotU¢. Hrce rezte pomaly
a rovnomerne. Obrabany materiél je nutné upevnit tak, aby
sa pri praci nemohol nekontrolovane pohybovat. Pri rezani sa
odportica rezany material podopriet tak, aby nedoslo ku zo-
vretiu kottca. Materidl je treba podopriet najmenej na $tyroch
miestach po oboch strandch rezu. Jedna podpera musi byt v
blizkosti vonkajSieho okraja materidlu, druhd v blizkosti rezu.
Vy8ku podper zvolte tak, aby sa rezané Casti materialu roztva-
rali a nespdsobili zovretie pily. Ak kot(¢ zaéne material obrabat
pomalsie neZ normélne, znamena to, Ze su zuby tupé. Koti¢
nie je mozné brusit ani regenerovat. V pripade otupenia zu-
bov je nutné kotu¢ vymenit za novy. PouZivanie tupého kotica
moze viest k takym javom, ako je nebezpecné vymrstovanie
Castic alebo triesok, k prehrievaniu kottca alebo dokonca k jeho
prasknutiu. Pred kazdym zahajenim prace skontrolujte, ¢i koti¢
nie je poskodeny, ¢i nemé vylamané zuby, praskliny alebo za-
rodky korézie. Pouzivanie akymkolvek spdsobom poskodenych
pilovych rasplovych kotacov nie je dovolené. Kotuce, ktoré st
prasknuté, je potrebné dat do Srotu. Viykonavat ich opravy je
nepripustne. Kotl¢ je potrebné upnit do vretena takym spo-
sobom, aby pocas prace nemohlo dojst k jeho samovolnému
uvolneniu. Na spolahlivé upinanie kotica je potrebné pouZivat
predpisané pripravky uréené na zoradovanie stroja. Pri mon-
taZi sa musi postupovat pozorne a presvedcit sa, ¢i upinacia
¢ast naboja riadne dosada na upinaciu plochu néstroja a ¢i sa
rezné Cepele kotica nedotykaju niektorej ¢asti mechanizmu
upinania. Nastavte predpisané a vyrobcom stroja odporicané
bezpecnostné odstupy. Pocas montaze dbajte na viastnii bez-
pecnost. Je potrebné preverit, ¢i bude unasac schopny prena-
$at sily vznikajlce pri praci néstroja a ¢i sa Cepele zubov kotica
nedostanu do kontaktu s prvkami mechanizmu upinania alebo
inymi objektmi. Vetky skrutky a matice je potrebné dotahovat
zodpovedajucimi kld¢mi a dodrziavat hodnoty utahovacich mo-
mentov predpisané vyrobcom. Pred|Zovanie kli¢a alebo utaho-
vanie idermi kladiva na klU¢ je zakézané. V3etky plochy uréené
na upinanie musia byt oCistené od necistdt, oleja a vody. Upina-
cie skrutky a matice je potrebné utahovat v poradi predpisanom
vyrobcom stroja. V pripade, Ze takéto pokyny nie s k dispozicii,
je potrebné utahovat v poradi od stredu smerom k obvodu. Na
prispdsobenie rozmerov upinacich otvorov koti¢ov sa zakazuje
pouzivat strediace krizky a redukéné puzdra licované s vélou.
Prerabanie kotica s ciefom prispdsobit upinaci otvor kotu¢a
priemeru vretena je zakazané.

OSETROVANIE, UDRZBA

Pre dosiahnutie uspokojivych vysledkov rezania a zaistenie
bezpecnosti prace musi byt kotU¢ vzdy Cisty a ostry. Pri oSetro-
vani a (drzbe sa nesmie zasahovat do konstrukcie koticov. Po
ukonéeni prace pockajte, kym kot(¢ nevychladne, potom ho de-
montujte z vretena stroja a dokladne ocistite od zvy$kov obraba-
ného materialu s pouZitim Stetca so syntetickym viasom. Potom
na povrch kotli¢a naneste konzervacny pripravok, ktory kotd¢
ochrani pred koréziou, a nasledne prebytok pripravku utrite
Cistou suchou handrou. Na Cistenie a o$etrovanie nepouzivajte
prostriedky, ktoré by mohli ovplyvnit viastnosti uhlikovej ocele.
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RASPOLY TARCSA HASZNALATI UTASITASA
Az 0 torténd égzé L elétt el
kell olvasni a teljes kezelési utasitast, és meg kell érizni.
BIZTONSAGI AJANLASOK
Ne hasznaljon lancfiirészt vagy sarokcsiszolon homyolt tarcsat.
A pengék gyakori visszariigast és a szerszam feletti uralom
elvesztését okozzak. Munka kdzben egyéni véddeszkozoket,
munkaruhat, véddszemiiveget, porvédd alarcot stb. kell viselni.
Lehetdség szerint ajanlott mas védéburkolatokat is hasznalni.
Ne nyuljon be kézzel a vagas teriiletére. Be kell tartani az erre a
munkéra vonatkozé munkavédelmi eldirasokat. Vagas kézben
ne tartézkodjon a tarcsa forgasi sikjaban. A tarcsa beszorulasa
vagy szétesése esetén ez lehetévé teszi a sebesiilések kocka-
zatanak csokkentését. Meg kell bizonyosodni arrél, hogy a tar-
csa a megfeleld iranyban forog. Semmilyen esetben sem sza-
bad tallépni a tarcsa megengedett maximalis fordulatszamat!
Gy6z6djon meg arrol, hogy a tarcsat régzité anya jol meg van-e
hiizva. Atarcsanak el kell érnie a maximalis fordulatszamot, mi-
elétt megkezdi a vagast. Keriilni kell a szgeket, tiz6kapcsokat
és mas idegen anyagokat. Ne munkaljon meg fémet, sem mas
olyan anyagot, ami nincs megemlitve a hasznalati utasitasban.
Az anyag megmunkalasat fokozatosan végezze, anélkil, hogy
talzott nyomast fejtene ki a tarcsara. A csomodkat lassan és
egyenletesen kell atvagni. Az elvagando anyagot megfeleléen
biztositani kell, hogy vagas kdzben ne mozduljon el varatlanul.
Vagés kozben ajanlott az elvdgandd anyagot olyan médon
aldtdmasztani, hogy a tarcsa ne szoruljon be vagéas kozben.
Legalabb négy helyen ala kell tdmasztani, a vagas helyének
mindkét oldalan. Az egyik alatémasztasnak az anyag kiilsd
széle kozelében kell lennie, a masiknak a vagas kozelében.
Az alatémasztas magassagat olyan modon kell megvalasztani,
hogy az elvagott anyag kinyiljon, ne szoruljon be a flirész. Ha
a tarcsa a normalisnal lassabban kezdi megmunkalni az anya-
got, az azt jelenti, hogy a fogak életlenné valtak. A tarcsat nem
lehet élesiteni vagy felujitani a fogak eltompulésa esetén, ki kell
cserélni egy Ujra. Ha életlen tarcsat hasznal, veszélyes sorjak,
forgacsok keletkezhetnek, a tarcsa tilmelegedhet, sét meg is
repedhet. A munka megkezdése el6tt minden alkalommal elle-
nérizni kell a tarcsat sérilések, pl. kitort fogak, repedések vagy
rozsdafoltok szempontjabol. Ne szabad olyan raspoly tarcsat
hasznalni, amelyik barmilyen médon sériilt. Azokat a tarcsékat,
amelyek el vannak repedve, le kell selejtezni, nem szabad javi-
tani. A tarcsat ugy kell az orséra erdsiteni, hogy az tizem koz-
ben, dnmagatél ne lazulhasson le. Atarcsa helyes régzitéséhez
hasznalni kell a gép bedllitéséra szolgalo eszkozoket. Ossze-
szereléskor igyekezni kell, és meg kell réla gy6zédni, hogy az
agy befogd része a szerszam befogo feliletének megfeleléen
van elhelyezve, a tarcsa vago elemei nem érnek egymashoz
vagy a befogé elemekhez. Tartsa meg a gyarto altal ajanlott és
helyes véddtavolsagokat. A szerelés kdzben 6vatosan kell eljar-
ni. Meg kell bizonyosodni arrél, hogy a gép tizemelése kézben
keletkez6 er6ket a meneszté veszi fel, valamint., hogy a vagd
élek nem érintkeznek sem egymassal, sem a rogzito elemek-
kel. Minden csavart és csavaranyat a megfeleld kulccsal kell
meghuzni, ligyelve a gép gyartéja altal megadott meghuzasi
nyomatékra. Tilos a kulcs meghosszabbitasa vagy ttokalapacs-
csal meghuzni a kulcsot. Minden rogzitd feliiletet meg kell elébb
tisztitani a kosztdl, kendanyagtol, olajtl és viztdl. A csavarokat
és csavaranyakat a gép gyartdja altal megadott sorrendben kell
meghtzni. Amennyiben nincs kéznél az instrukcio, a csavarokat
beliilré| kifelé halado sorrendben kell meghuzni. Tilos lazén fel-
fekvé gytirlket és szUkito hiivelyket hasznaini a tarcsaban 1évo
felhelyezé furat szlkitése céljabdl. Tilos a tarcsat atalakitani a
tarcsa szerel6 nyilasanak a gép orséjahoz igazitésa céljabol.
KARBANTARTAS
Hogy megfelel eredményt lehessen elémi a vagasban és a
munka biztonsagaban, a tarcsénak mindig tisztanak és élesnek
kell lennie. A tarcsék szerkezeti megoldasait tilos megvaltoztat-
ni a karbantartas soran. A munka befejezése utan hagyni kell
a tarcsat kihiini, majd le kell szerelni a gép ors¢jardl, és egy
milanyag szor(i kefével, alaposan meg kell tisztitani a megmun-
kalt anyag maradékaitol. Majd a tércsa feliiletét be kell vonni a
tarcsa feliiletét konzervalé szerrel, ami védi a tarcsét korrézio
ellen, majd a szer feleslegét egy tiszta, szaraz ronggyal le kell
torolni. A tisztitashoz és karbantartéshoz ne hasznaljon olyan
szert, ami befolyassal lehet a szénacél minéségére.
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MANUAL PENTRU DISCURI ABRAZIVE

Inainte de lucrul cu scula, trebuie sa cititi toate instructiuni-
le si sa le pastrati la indemana.

RECOMANDARI DE SIGURANTA

Nu folositi ferastraie cu lant sau discuri crestate pe o polizor un-
ghiular. Lamele provoaca recul frecvent si pierderea controlului
instrumentului. Cand lucrati cu discul este necesar sa folositi
echipament de protectie personal cum ar fi: imbracaminte de
protectie, ochelari de protectie, masca de praf etc. Dacé este
posibil, se recomanda sé folositi protectii suplimentare. Nu pu-
neti ména in zona de taiere. Respectati regulamentele de sigu-
ranta pentru acest tip de lucréri. La taiere, nu stati in planul de
rotatie al discului. Tn cazul unei blocari sau spargeri a discului,
reduceti in acest fel riscul de accident. Asigurati-vé cé discul se
roteste fn sens corect. In orice caz, nu trebuie s& depasiti turatia
maxima admisa a discului! Asigurati-vé cé piulita de prindere a
discului este bine stransa. Discul trebuie s& ajunga la turatia
integrala inainte de a incepe tdierea. Evitati cuiele, suruburile,
capsele si alte materiale straine. Nu prelucrati metale sau alte
materiale in afara celor mentionate in acest manual. Prelucra-
rea materialelor trebuie facuta treptat, fara a exercita o presiune
excesivé asupra discului. Téiati nodurile incet si uniform. Ma-
terialul de lucru trebuie prins astfel incét sa nu se miste intr-un
mod necontrolat in timpul taierii. La tdiere se recomanda sd sus-
tineti materialul astfel incat sé evitati blocarea in timpul taierii.
Trebuie sa sustineti materialul in minim patru puncte pe ambele
pérti ale taieturii. n punct de sustinere trebuie sé fie aproape de
marginea exterioard a materialului, iar al doilea, langd taietura.
Inaltimea picioarelor de sustinere trebuie ajustaté astfel incét
partile tdiate din material sa cada in afara fara a bloca fieras-
traul. Dacd discul incepe sa functioneze mai incet decat normal
la prelucrarea materialului fnseamna ca dintii fierastraului sunt
tociti. Discul nu este proiectat pentru ascutire sau regenerare
in cazul tocirii dintilor, astfel incat, in cazul tociri dintilor, discul
trebuie nlocuit cu unul nou. Utilizarea unui de exemplu tocit
poate duce la formarea de aschii periculoase, supraincélzirea
discului sau chiar ruperea sa. De fiecare daca, inainte de ince-
perea lucrului, trebuie sa verificati discul sé nu fie deteriorat, de
exemplu sd nu aiba dinti rupti, crapaturi sau rugind. Este inter-
zisa utilizarea discurilor deteriorate n orice fel. Discurile sparte
trebuie eliminate, nu este permisa repararea lor. Discul trebuie
potrivit pe ax astfel incat sa se previna demontarea spontana a
sa in timpul functionarii. Trebuie s folositi instrumentele pen-
tru montarea corespunzatoare a discului. Trebuie avut grija la
montare si s& va asigurati cd partea de strangere a butucului

A O B S t U G

este plasatd corespunzdtor spre suprafata dispozitivului de
prindere iar elementele taietoare ale discului nu sunt in contact
unele cu altele sau cu elementele de prindere. Trebuie sa setati
rostul de siguranté corespunzator al sculei in conformitate cu
recomandarea producatorului utilajului. Fiti prudenti la montare.
Trebuie sa va asigurati cé fortele care intervin in timpul func-
tiondrii sculei vor fi transferate asupra suportului iar marginile
téietoare nu vor fi in contact unele cu altele sau cu elementele
de prindere. Toate suruburile si piulitele trebuie stranse cu chei
corespunzatoare in conformitate cu valorile momentelor de
strangere specificate de producatorul utilajului. Este interzis sa
se prelungeasca cheia sau sé se recurga la lovituri de ciocan
asupra cheii. Toate suprafetele de montare trebuie s fie curéta-
te de murdarie, unsoare, uz si apa. strangeti piulitele si bolturile
de prindere in ordinea recomandata de producatorul utilajului.
In lipsa manualului, suruburile de montare trebuie stranse pe
rand de la interior spre exterior. Este interzisé s folositi inele cu
joc sau bucse reductoare pentru a corecta dimensiunile gaurilor
la montarea discului. Este interzisa ajustarea gaurii de montare
la axul utilajului.

INTRETINERE

Pentru a obtine rezultate corecte la taiere si pentru siguranta
muncii, discul trebuie s fie intotdeauna curat si ascutit. Con-
figuratia discurilor nu trebuie modificata in timpul intretinerii.
Dupa terminarea lucrului, trebuie sa lasati discul sé se raceas-
ca, apoi scoateti-l de pe axul utilajului si curatati cu atentie
resturile de material de lucru folosind o perie cu fire sintetice.
Apoi trebuie sd acoperiti suprafata discului cu un agent de con-
servare care va proteja discul impotriva coroziunii | s& stergeti
o lavetd moale, curaté cantitatea de agent conservant in exces.
Pentru curatare si intretinere nu trebuie sé folositi agenti care
pot afecta proprietétile otelului carbon.
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DISCO ESCOFINA - INSTRUCCION DE USO

Antes de operar la herrami lea todas las instr

y mantenerlas.

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD

No use sierras de cadena o discos con muescas en una amo-
ladora angular. Las hojas provocan frecuentes contragolpes y
pérdida de control de la herramienta. Durante la operacién con
el disco es necesario el uso de equipo de proteccion personal,
tales como ropa de proteccion, gafas de seguridad, mascarilla
antipolvo y otros. En medida de posible, se recomienda el uso
de protectores adicionales. No poner manos en la zona de cor-
te. Observar las normas de seguridad para este tipo de trabajo.
Al cortar, no se quedar en el plano de rotacion del disco. En
caso de aplastamiento o de ruptura del disco, se reducira el
riesgo de lesion. Asegurarse de que el disco gira en la direccion
correcta. En caso alguno, no exceder la velocidad méxima ad-
misible del disco! Asegurarse de que la tuerca que fija el disco
esta apretada correctamente. Evitar clavos, tornillos, grapas y
otros materiales extrafios. No tratar metales y otros materiales
distintos de los mencionados en el manual. El tratamiento del
material debe ser llevado a cabo gradualmente, sin ejercer una
presion excesiva sobre el disco. Cortar los nudos lenta y unifor-
memente. La pieza de trabajo debe estar asegurada de manera
que no se mueva de forma incontrolada durante la operacion. Al
cortar, se recomienda inmovilizar el material cortado de manera
que durante el corte no se atasque. Se debe apoyarlo en al
menos cuatro lugares a ambos lados de la incision. Uno de
los apoyos debe estar cerca del borde exterior del material, y
el otro cerca de la incision. Ajustar la altura de los soportes de
manera que las partes de la pieza de trabajo no se doblen para
no provocar atascos del disco. Si el disco comienza a tratar
el material cada vez mas lento de lo normal, ello significa que
los dientes se han desafilado. El disco no es adecuado para
afilar o regenerar: en el caso de desgaste de los dientes, el
disco debe ser reemplazado por un nuevo. El uso de un disco
desafilado a virutas peligrosas, astillas, sobrecalentamiento del
disco o incluso la ruptura. Antes de cada operacion, se debe
inspeccionar el disco para descubrir dafios eventuales, por
ejemplo: dientes rotos, grietas o brotes de roya. Queda estric-
tamente prohibido usar los discos escofina dafiados de manera
alguna. Los discos rotos deben ser desguazado , no se permite
repararlos.El disco debe fijarse en el husillo de tal manera que
no se pueda caer de forma espontanea durante la operacion.
Se debe utilizar dispositivos de posicionamiento de maquinas
para asegurar la fijacion correcta del disco. EI montaje debe
efectuarse con cuidado y el operador debe asegurarse de que
la parte de apriete del cubo sea posicionada correctamente a
la superficie del elemento de sujecion de la herramienta, y los
elementos de corte del disco no se contacten y no toquen a
los elementos de apriete. Ajustar las distancias de seguridad
adecuadas y conformes con las recomendaciones del fabri-
cante del dispositivo. Se deben tomar precauciones durante
el montaje. El operador debe asegurarse de que las fuerzas
generadas durante el funcionamiento de la herramienta sean
trasportadas por el arrastrador, y de que los bordes de corte
no se toquen entre si o con los elementos de fijacion. Todos
los tornillos y tuercas deben apretarse con las llaves adecua-
das, manteniendo el par especificado por el fabricante de la
maquina. No se permite usar extension a la llave ni dar golpes
de martillo a la llave para apretar tomillos y tuercas. Todas las
superficies de montaje deben ser limpiados de suciedad, grasa,
aceite y agua. Tornillos y tuercas deben apretarse en el orden
especificado por el fabricante de la maquina. En ausencia de
instrucciones, los tomillos de fijacion deben ser apretados en
orden desde el interior hacia el exterior. Esta prohibido el uso
de anillos y de casquillos de reduccion para corregir las dimen-
siones de los orificios de fijacion de los discos. Queda prohibido
alterar el disco para que coincida con el orificio de montaje en
el husillo de la maquina.

MANTENIMIENTO

Para obtener los resultados correctos de corte y garantizar se-
guridad, el disco debe estar siempre limpio y afilado. Las solu-
ciones de disefio de los discos no se pueden cambiar durante
el mantenimiento. Después del trabajo dejar enfriar el disco,
luego retirarlo del husillo de la maquina y limpiar a fondo de los
restos de la pieza de trabajo por medio de un cepillo con cerdas
sintéticas. A continuacion, cubrir la superficie del disco de un
preservativo para protegerlo de la corrosion, a luego, limpiar
el exceso de preservativo con un pafio limpio y seco. Para la
limpieza y el mantenimiento no usar substancias que puedan
afectar a las propiedades del acero de carbono.
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©r | of the disk d of the | 1" f the mill- ‘ P P p p a1 p p
Cat. no. | of the disk ‘:nou(:ti:?g speed OTthe | \idth ?ng furggr class | operation urpose Aptakyn | AMCKA | oooooy oncia | mawun | PRAHRA | dpes | S
[mm] [mm] [min"] [mm] | [mm] [mm] [m] x8] [wn] | [mm] - -
YT-50160| 115 22 13,000 5 - YT-59160 | 115 22 13000 5 )
» pi3anHsi, WTpoby-
YT59161| 125 22 13,000 5 - cutting, ridging YT-59161 ) 125 222 13000 5 BaHHA
YT-59163| 230 22 8,000 5 - - YT-59163 | 230 222 8000 5 -
YT-59164| 115 222 13,000 - # YT-59164| 115 222 13000 - #
YT-59165| 125 222 13,000 - # YT-59165 | 125 222 13000 - #
YT-59166| 115 222 13,000 - # YT-59166| 115 222 13000 - il ,
YT59167| 125 22 13,000 - # | gindng, YT-59167 | 125 2.2 13,000 - # %@;‘é{,ﬁmg
YT59168] 125 | 222 13000 : # ming YT-69168 | 125 22 13000 - #
: wood, cellular con- YT-59169 | 125 2.2 13000 - # 6
YT-59169| 125 222 13,000 - # i : £iepeso, ra30GeToH,
VTaei0] 125 2 3000 - - i crete, pl?jsrx/sayllgypsumy YT-59170 | 125 222 13000 - #3 nnactu, rinc, rinco-
YT59171] 115 22 13,000 5 - # o Y5017 | 115 22 13000 5 # pisas, o
YT-59172 125 222 13,000 5 _ #1 .cumng, r|dg- YT-59172| 125 22,2 13000 5 #1 wTpobyBsaHHs,
YT59173] 115 222 13,000 5 _ H 'ﬂg}ngnfl'i';ldmgv YT59173| 115 222 13000 5 #1 | wnidysans,
YT-59174] 125 222 13,000 5 - # ’ YT-59174 | 125 222 13000 5 - #_| Bresepyeans
YT-50175| 90 22 13,000 21 o YT-59175 | 90 22 13000 - 21 (bpesepyBaHHs,
YT50176 118 222 13,000 21 miling, ridging YT-59176 | 118 222 13000 - 2 wpobysakhs
milling, ridg- (hpesepyBaHHs,
Yreotrr| 118 222 13,000 2 # | ing. onding YT-59177 | 118 222 13000 - 21| # | wpobysanss,
LwnipyBaHHs
b LT
Durchmes- | Durchmes-ser| Max. Drehge- " “ . . : Disko Masinos
serder | der Scheiben-| schwindig-keit slfll?tls- HFor!a?:eiess S;I;:sles: Art de;nAr:elts- Bestzlw:;ngs- Disko | jtvirtinimo | maksimalus | Pjovimo | Frezos | Abrazyviné Operaciios tipas Paskirtis
Kat-Nr. | scheibe befesti-gung | des Werkzeuges gang Katalogo Nr. | diametras | angos apsisqlfimq plotis |aukstis|  klasé peracijos tip
[ [ min] | o] | fom] |- o ?’e."'; o
mm mm min- mm mm
YT-59160 | 115 22 13000 5 - sehmeicen VEEei60 s 22 13000 : ! —
YT-59161 125 222 13 000 5 - Rillenbidung YT-59161 125 222 13000 5 pjog:ifn:\\l?ﬁg?us
YT-59163 230 222 8000 5 - YT-59163 230 222 8000 5 N
YT-59164 | 115 222 13000 - # YT-59164 115 22 13000 - 2
YT59165 | 125 22 13000 - # YT-59165 | 125 222 13000 #2
YT59166 | 115 22 13000 - # VIS9166 | 15 | 222 | 1300 # Slfavimas
YT59167 | 125 222 13,000 # | Scheifen, VT-59167 | 125 22 | 13000 # frezavimas
. . - Frasen, YT-59168 125 22 13000 #1 )
YT-59168 125 222 13000 - #1 Holz, YT-59169 125 222 13000 # Mediena, akytasis
YT-59169 | 125 222 13000 - # Gasbeton, YT-59170 | 125 222 13000 - ) betonas, plastma-
visot0 | 1% 22 13000 - m Kunsstofe, Y5171 | 115 2.2 13000 5 # — izn%'ﬁgﬁof's’:zg
YT59171 | 115 22 13000 5 # - Gips, Gips- YT-59172 125 22 13000 5 #1 | plovimas, lupus
YT59172 | 125 22 13,000 5 # | Riamoqen. | Karonplatien Y5178 | 115 22 | 13000 5 | e
- ’ Rilenbidung, YT50174 | 125 222 | 13000 5 - | T reavmas
YT-59173 | 115 222 13000 5 #1 cHsfen, VT60175 % 22 13000 > oY - P —
YT-59174 | 125 22 13000 5 - #1 YT-59176 118 22 13000 21 rupus $lifavimas
YT-59175 0 222 13000 - 21 - Frasen, Rillen- frezavimas, rupus
YT59176 | 118 2.2 13000 . 21 . bildung YT-59177 118 22 13000 21 # | Slifavimas, galuti-
Schleifen nis $lifavimas
YT-59177 | 118 22 13000 - 21 # | Rillenbildung,
Schleifen
| N S T R U K _C J A O B S t U G |



Lv H
.o e | Masinos < < Atarcsa |Agép max. . < o 12t
; Disko jtvirti- ; iovi i " Tarcsaat- | ./ % 7 9EPMaX.| yis04si | Bemards |Csiszoldsi| - o X
Disko . maksimalus | Pjovimo | Frezos | Abrazyviné | Operacijos L -~ gasl iszolasi
Ka‘ﬁ'°9° diametras n;?;sar:%zs apsisukimy :)Iotis aukstis klals,\é’ ptipasj Paskirtis Kat.sz. | mér6 rog:;:z:;gek fzrz?:.,lla; szélesség | magassaga| osztaly | Moveletfaltda | Rendeltetése
r. reitis
T T A B A = - ol | o | e | foml | [ | - : :
YT-59160| 115 22 13000 5 -
11:312? EZ ;g; E ggg 2 piovimas, YT59161| 125 22 13000 5 ~ | vagés, homyolas
Yrsetes| 260 22 8000 5 Sfvines Yrogies| 20 22 8000 ° "
YT-59164 115 22 13000 #-2 Vo916, 18 22 13 000 #
YT-59165 125 22 13000 # YTE916e) 125 222 13 000 #2
YT'59166 s 3 3000 " YT-59166| 115 22 13000 #
YT:59167 2 22’2 13000 # &lifavimas, YT-59167 | 125 22,2 13000 # csiszolas; maras
YT59168| 125 22 13000 | eeavmes YT-59168] 125 22 13000 # fa, sejtbeton,
YT- 2 2 ) ! YT-50169| 125 222 13000 #2 miianyag, gipsz,
Yrgggg 122 22 E ggg zs bg:ﬁfg o Yoo70] 125 222 13000 - # g'@?ﬁiﬁ?ﬁ "
. . — s ! YT-50171| 115 22 13000 5 #
Yoo 19 22 13 000 > # s glpsasbgﬁgfels(amno YT-59172] 125 22 13000 5 #1 | vagés, homyo-
YT-59172| 125 22,2 13000 5 # rupus ir - I&s, csiszolas,
Visoms 18 222 3000 s . galutinis YT59173| 115 22 13000 5 # mards
. Slifavimas, YT-59174] 125 222 13000 5 - #
YT-50174| 125 22 13000 5 - # frezavimas Visoi5] %0 7P 13000 oY -
~ frezavi ’ 4s, hornyold
YT-59175 90 22,2 13000 21 r?rzivl;?:s V159176 118 22 13000 2 - maras, hornyolas
YT-50176 | 118 22 13000 21 iily. ;
8 $lifavimas maras, hornyo-
rezavimas, YT59177| 118 22 13000 21 #1 gt N
- rupus $lifavi-
YT-50177| 118 22 13000 21 M| e galutins
$lifavimas
cz RO
Primér | Upinaci prii- |Max. otacky | Sitka| Vyska | Trida brus- P Diametrul :
Kat. & | kotouce | mér kotouce stroje fezu | frézovani | ného zrna Druh operace Urceni Diametrul | suportului r:l;:r!rllz Litime |inaltimea| Clasa Tip Sco
[mm] [mm] [min] [mm] | [mm] _ _ Nr. catalog | discului | de montare a utilajului de taiere| de taiere |de abraziv| de functionare P
adiscului
YT-59160 | 115 222 13000 | 5 - o i
YT-59161 | 125 222 13000 | 5 Fezéin, dréz- (mm] [mm] [min"] | [mm] | [mm] -
VT59163 | 230 22 8000 5 - kovéni YT-59160 115 22,2 13000 5 -
VT59164 | 115 2.2 13000 N m YT-59161 125 22 13000 5 - taiere, gaurire,
YT50165 | 125 22 13000 | - #2 YT-59163 | 230 22 8000 5 -
VT59166 | 115 2.2 300 - # o YT-59164 | 115 22 13000 - #
Yiseter | 125 %3 13000 - pr brouseni, YT-50165 | 125 222 13000 - #2
d frézovani
VT 59188 | 125 2.2 13000 - # YT59166 | 115 22 13000 - #1 oolzare
VT59169 | 125 22 13000 N m dfevo, porobeton, YT-50167 | 125 222 13000 - #1 pony
; plasty, sadra, YT-50168 | 125 222 13000 - #
YT-59170 | 125 22 13000 - #3 sadrokartonové Yoo | 125 22 13000 % lemn, BCA, plasti
YT-50171 | 115 222 13000 5 # desky - , - © o ’Tass c,
YT59172 | 125 22 13000 | 5 # | fezani, drazko- YI50170 | 125 222 | 13000 | - #3 ps0s g
; vani, brouseni, YT-59171 115 22 13000 5 #
= 22 S £ frézovéni VI59172 | 125 22 | 13w | 5 m | taere, gaurire,
YT-59174 | 125 22 13000 | 5 - # : polizare,
YT-59175| 90 2.2 13000 | - 21 frézovani, YT-59173 | 115 22 13000 | 5 # frezare
VT59176 | 118 22 13000 N 2 drazkovani YT-50174 | 125 222 13000 5 - #
. YT-59175 20 22 13000 - 21 -
frézovani, . frezare, gaurire
YT-59177 | 118 222 13000 - 21 # drazkovani, YT1-59176 118 222 13000 - 21 -
brouseni frezare, gaurire,
YT-50177 | 118 22 13000 - 21 # polzare
SK E
Priemer | Upinaci prie- | Max. otacky | Sirka | Vyska | Trieda brus- - - " Diametro | Velocidad
Kat.&. | kotiéa | mer kotii¢a stroja | rezu |frézovania| nehozrna Druh operécie Uréenie No 3:’3;';2 de montaje|  maxima ﬁ:i‘l‘:{: dle“;:ler:a al?rljssiia Tipo de operacién Destino
[mm] [mm] [min"] [mm] [mm] - del disco |de lamaquina
YT-59160 | 115 22,2 13000 5 - . [mm] [mm] [min] [mm] [mm]
YT-59161 | 125 22 13000 | 5 - drﬁf}:‘/‘:ﬁi . YT-59160 | 115 22 13000 5 -
YT-59163 | 230 222 8000 5 - - YT-59161 | 125 222 13000 5 - corte, raya mosaica
YT-59164 | 115 22 13000 - - # YT-59163 | 230 22 8000 5 - -
YT-59165 | 125 222 13000 - - #2 YT-50164 | 115 222 13000 - - #2
YT-59166 | 115 22 13000 - - #1 o YT59165 | 125 22 13000 - - #
YT-59167 | 125 22 13000 - - # fzgz‘jgﬁe YT-59166 | 115 22 13000 - - #
YT-59168 | 125 22,2 13000 - - #1 ) ) YT-59167 125 22,2 13000 - - #1 molienda fresado
YT-59169 | 125 2.2 13000 - - # d’;}’:;g%g‘;:"“ YT-59168 | 125 222 13000 - - # " r,ﬂa,defa,l |
y y ormigon celular,
YT-59170 | 125 222 13000 - - #3 sadrokartonové YT-59169 | 125 222 13000 - - # plasticos,yeso,
YT-59171| 115 22 13000 5 - # rezanie dosky YT-59170 | 125 22 13000 - - #3 placas de yeso
YT-59172 | 125 222 13000 5 - # drazkovanie, YT-50171 ] 115 222 13000 5 - # encartonado
YT-59173 | 115 22,2 13000 5 - # brisenie, YT-59172 | 125 22,2 13000 5 - # | corte, raya mosaica
YT-59174 | 125 222 13000 5 - #1 frézovanie YT59173 | 115 222 13000 5 - #1 molienda fresado
YT59175 | 90 22 13000 - 21 frézovanie, YT59174 | 125 22 13000 5 - #1
YT-59176 | 118 22 13000 - 21 drazkovanie YT-59175 | 90 2.2 13000 - 21 fresado, raya
frézovanie, YT59176 | 118 222 13000 - 21 mosaica
YT-59177 118 222 13000 - 21 #1 drazkovanie, fresado, raya mosai-
briisenie YT-50177 | 118 22 13000 - 21 # 22, molenda
n I N S T R U K C A O B S + U G |




