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Instrukcja oryginalna

DISCS FOR METAL CUTTING

THE PURCHASED PRODUCT IS HIGH QUALITY. FOR YOUR OWN SECURITY, THE FOLLO-
WING RECOMMENDATIONS SHOULD BE COMPLIED WITH ALL THE USERS.

BEFORE STARTING TO WORK, PLEASE READ THE RECOMMENDED CONDITIONS FOR
SAFETY:

The best protection against an accident is you.

Your attention and common sense are the best protection against accidents.

Attention:

Never use grinding discs for grinding.

The tool or packaging should contain symbols that should remind you of the most important dangers.
Observe them for your own safety.

The symbols have the following meanings:

Disc size:
Outer Diameter 115 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
1 22.23 80 m/sec 13.300 r.p.m
1.2 22.23 80 m/sec 13.300 r.p.m
Quter Diameter 125 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
1 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
1.2 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
1.6 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
2 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
uter Diameter 180 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
2 22.23 80 m/sec 8.600 r.p.m
Outer Diameter 230 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
1.6 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
2 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
2.5 22.23 80 m/sec 86600 r.p.m
3 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
Outer Diameter 300 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
3.5 32 80 m/sec 5.100 r.p.m
Outer Diameter 350 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
3 32 80 m/sec 5.100 r.p.m
Outer Diameter 400 mm.
thickness Inner dia max. Rotation speed
4 32 80 m/sec 5.100 r.p.m

Disks with a diameter of 115 mm to 230 mm are suitable for working with an angle grinder.

Circles with a diameter of 300 mm to 400 mm are suitable for working with cutters and miter saws.
recommendations:

- use only abrasive tools that meet the highest safety standards

- tools should have the EN 12413 standard

- an appropriate blade should be used for a given type of material,

- observe the appropriate speeds specified on the abrasive tools (the machine must not have more than
the mark on the disc).

- use abrasive tools only with the devices specified for this purpose described in the manufacturer's in-
structions

- when cutting / grinding, wear protective clothing, in particular eye protection: glasses or face shield
(protective helmet),

- make sure that the size of the machine shaft is the same as the size of the disc hole,

- in order to use the wheel for as long as possible, excessive pressing of the disc should be avoided and
a straight cut of the surface should be avoided avoiding sideways and twisting,

- remember that the blade should rotate before touching the material,

- after finishing work, do not force the shield to stop just wait until it stops by itself

Note (applies only to thin cutting discs 1.0-3.0 range): A part of the discs may have an abrasive coating
on the edge of the inner ring hole (from the production process), this may hinder the attachment. We
recommend wiping (scraping) this coating before using the disc, eg using a nail, screwdriver, etc. Ad-
ditionally, we recommend putting the disc on the plate towards the bolt fixing the grinder (the plate

will be better pressed, will not peel or tear). The blades do not have a specific cutting direction, there-
fore it will not affect the cut.

Attention:

Never use the blade on the machine without the guard.

Recommended operations before working with the angle grinder:

- check abrasive tools for damage before use (do not use damaged or expired discs),

- put on a suitable hood and shield,

- make sure that the outer and inner flange ring are correctly fitted.

- check that the blade rotates in the correct direction (according to the arrow on the cover and the grin-
der)

- the shield shield should be set so that it can properly discharge sparking

- disconnect the machine from the power supply before changing the abrasive tool

- work in a stable and safe position that allows you to control the device.

During use, children and other bystanders should be kept at a safe distance.

Keep the workplace clean and well lit.

Care should be taken during use. Do everything carefully and with caution. Do not use the product
when you are tired or under the influence of drugs, alcohol or medication.

Wear personal protective equipment and safety goggles.

Avoid unintentional starting of the goods.

Avoid unnatural work posture.

Care should be taken to ensure a stable working position and balance.

Wear appropriate clothing. Do not wear loose clothing or jewelry.

Hair, clothing, gloves - keep away from moving parts.

ATTENTION:

Do not exceed the linear and rotational speed specified on the dial.

Not adhering to the above-mentioned attention may damage the dial and consequently the body.

The disc thickness tolerance is around 10%.

If you have a device with a higher RPM than those specified on the discs, use another device with the
appropriate speed or a speed controller to reduce the speed to the required.

RECOMMEND CUTTING METHOD AND WORK ENVIRONMENT
1-Preparing step.

Work GloveMask Work shoesProtective helmet Protectioncloth(protecting the face)

[
2-Cutting Method

The most important is the correct angle between material and disc, Must be 90 ©

And machine head higher than machine end, So the body can be support the machine for flunently cut
Can't be machine head lower than machine head and just fixed the material with foot..

It's really dangerous and can't put the pressure on disc in even,

Correct INCORRECT

3- Cutting Material and Cutting time

Please don't cut too big size material like thickness over 20mm with long time.

Cause the cutting disc is bonded products, If keep cutting long time without cold, The material will be
getting hot, So that the inside resin of cutting dsic will be melt and influenced the disc performance.

If without cold and using small disc cutting too big material, The material will be burnning hurt as
well

Bunning hurt Edge

Bunning hurt Edge
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TARCZE DO CIECIA METALU

ZAKUPIONY PRODUKT JEST WYSOKIEJ JAKOSCI. DLA WEASNEGO BEZPIECZENSTWA
PONIZSZE ZALECENIA POWINNY BYC PRZESTRZEGANE PRZEZ WSZYSTKICH UZYT-
KOWNIKOW.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NALEZY ZAPOZNAC SIE Z ZALECANYMI WARUN-
KAMI BEZPIECZENSTWA :

Najlepszym zabezpieczeniem przed wypadkiem jestes whasnie Ty.

Twoja uwaga i zdrowy rozsadek sa najlepsza ochrong przed wypadkiem.

Uwaga:

Nigdy nie mozna uzywac tarcz przeznaczonych do cigcia do szlifowania.

Na narzedziu lub opakowaniu powinny znajdowac si¢ symbole, ktore powinny przypomina¢ o najwaz-
niejszych niebezpieczenstwach. Przestrzega¢ ich dla wlasnego bezpieczenstwa.

Symbole maja nastgpujace znaczenie

Rozmiary tarcz:



Srednica zewnetrzna 115 mm.

grubo$é $rednica wew. max. predko$¢ obrotowa
1 22.23 80 m/sec 13.300 r.p.m
1.2 22.23 80 m/sec 13.300 r.p.m

Srednica zewnetrzna 125 mm.

grubosé Srednica wew. max. predkos¢ obrotowa
1 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
1.2 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
1.6 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
2 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m

Srednica zewnetrzna 180 mm.

orubosé $rednica wew. max. predkos¢ obrotowa

2 22.23 80 m/sec 8.600 r.p.m

Srednica zewnetrzna 230 mm.

grubo$é $rednica wew. max. predkos¢ obrotowa
1.6 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
2 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
2.5 22.23 80 m/sec 86600 r.p.m
3 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m

Srednica zewnetrzna 300 mm.

grubo$é $rednica wew. max. predko$¢ obrotowa

3.5 32 80 m/sec 5.100 r.p.m

Srednica zewnetrzna 350 mm.

orubosé $rednica wew. max. predkos¢ obrotowa

3 32 80 m/sec 5.100 r.p.m

Srednica zewnetrzna 400 mm.

grubo$é $rednica wew. max. predko$¢ obrotowa

4 32 80 m/sec 5.100 r.p.m

Tarcze o $rednicy 115 mm do 230 mm nadaja si¢ do pracy ze szlifierka katowa.

Tarcze o $rednicy 300 mm do 400 mm nadaja si¢ do pracy z przecinarkami i uko$nicami.

Zalecenia:

- uzywaé wylacznie narzedzi Sciernych, ktore speniaja najwyzsze standardy bezpieczenstwa

- narzedzia powinny posiada¢ norm¢ EN 12413

- nalezy stosowac¢ odpowiednig tarcz¢ do danego typu materiat,

- przestrzega¢ odpowiednich predkosci podanych na narzgdziach $ciernych (maszyna nie moze mie¢
wigkszych obrotéw niz oznaczenie na tarczy).

- uzywac narzedzi sciernych tylko z urzadzeniami do tego przeznaczonymi opisanymi w instrukcji
producenta

- podczas cigcia/szlifowania stosowaé odziez ochronng, w szczegdlno$ci ochrong oczu: okulary lub
calej twarzy tarczg (przylbice ochronna),

- upewnic¢ si¢ ze wielko$¢ watka maszyny jest taka sama jak wielko$¢ otworu tarczy,

- w celu jak najdtuzszego uzytkowania tarczy nalezy unika¢ nadmiernego dociskania tarczy oraz
stosowac proste cigcie powierzchni unikajac przegigé bocznych i skrecania,

- nalezy pamigtac o tym by tarcza obracata si¢ juz przed dotknigciem materiatu,

- po zakonczeniu pracy nie nalezy na sitg zatrzymywac tarczy tylko czeka¢ az zatrzyma si¢ sama
Uwaga (dotyczy tylko cienkich tarcz do cigcia zakres 1,0-3,0): Czg$¢ tarcz moze mie¢ nalot z ziarna
$ciernego na krawedzi wewngtrznego otworu pierécienia (z procesu produkcji), to moze utrudnia¢
zamocowanie. Zalecamy przetrze¢ (zeskrobac) ten nalot przed uzyciem tarczy, np. za pomoca
gwozdzia, srubokreta itp. Dodatkowo zalecamy zatoZenie tarczy blaszka w strong sworznia
mocujacego szlifierki (blaszka bedzie lepiej docisnigta, nie bgdzie si¢ odkleja¢ ani wyrywac). Tarcze
nie majg okre$lonego kierunku cigcia, dlatego nie bedzie to miato wptywu na cigcie.

Przechowuj tarcze w suchych wentylowanych pomieszczeniach.

Nie dopuszczaj do zaklinowania tarczy.

Chron tarcze przed wilgocig lub zamoczeniem.

Nie dopuszczaj do nadmiernego nastonecznienia tarczy.

Uzywaj oston, a iskry nie mogg opada¢ na materiaty tatwopalne.

Wylgcz urzadzenie podczas demontazu i montazu tarczy.

Tacza uzyta musi by¢ odpowiednia do zaplanowanego typu pracy.

Typ Sciernicy:
Sciernica ptaska do przecinania (Najczesciej klasyczna tarcza do uzycia w szlifierkach
rgcznych i stacjonarnych)

42 Sciernica wypukta do przecinania
27 Sciernica wypukta do szlifowania (Najczgéciej klasyczna tarcza do uzycia w szlifier-

kach rgeznych)
1 Sciernica ptaska (Stosowana w stacjonarnych szlifierkach)

Oznaczenie $cierniwa
Alub95A  Elektrokorund zwykty (95% czystosci)

97A Elektrokorund potszlachetny (97% czystosci)

99A Elektrokorund szlachetny (bialy - 99% czystosci)

CrA Elektrokorund chromowy - z domieszkg tlenku chromu zwigkszajaca
twardos¢

ZrA Elektrokorund cyrkonowy - z domieszkga tlenku cyrkonu zwigkszajaca

wytrzymato$é

98C Weglik krzemu (karborund) czarny - 98% czystosci
99C Weglik krzemu (karborund) zielony - 99% czysto$ci
Granulacja:

Granulacjg to rozmiar ziaren materiatu $ciernego z ktoérych zbudowane jest $ciernica.

Twardo$¢:
Twardos¢ oznaczana jest jednoliterowym skrotem - alfabetycznie od $ciernic migkkich do twardych li-
terami od E do Q.

Spoiwo
Spoiwo jest to sposob w jaki poszczegdlne ziarna Scierniwa wigzane sg ze sobg.
Oznaczenie spoiwa:

B Spoiwo zywiczne

BF Spoiwo zywiczne wzmacniane mechanicznie
v Spoiwo ceramiczne

Uwaga:

Nigdy nie uzywac tarczy na maszynie bez ostony.

Czynnosci zalecane przed rozpoczgciem pracy ze szlifierka katowa:

- przed uzyciem sprawdzi¢ narzgdzia $cierne, czy nie sa uszkodzone (nie uzywac uszkodzonych i
przeterminowanych tarcz),

- zalozy¢ odpowiednia ostong kapturows i tarczg,

- upewnic sig, ze zewngtrzny i wewngtrzny pier$cien kotnierzowy sg prawidtowo zatozone.

- sprawdzi¢ czy tarcza obraca si¢ w prawidlowym kierunku (zgodnie ze strzatka na ostonie i szlifierce)
- ostong tarczy nalezy ustawic¢ tak aby prawidlowo odprowadzata iskrzenie

- odlgczy¢ maszyng od zasilania elektrycznego przed wymiang narzgdzia $ciernego

- pracowa¢ nalezy w stabilnej i bezpiecznej pozycji umozliwiajacej kontrolg nad urzadzeniem.
Podczas uzytkowania dzieci i inne osoby postronne powinny znajdowac si¢ w bezpiecznej odleglosci.
Stanowisko pracy nalezy utrzymywacé w czystosci i dobrze o§wietlone.

Podczas uzytkowania nalezy zachowa¢ ostrozno$¢. Kazda czynno$¢ wykona¢ uwazne i z rozwaga. Nie
nalezy uzywac towaru, gdy jest si¢ zmeczonym lub pod wptywem narkotykow, alkoholu lub lekarstw.
Nalezy nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne i zawsze okulary ochronne.

Nalezy unikaé niezamierzonego uruchomienia towaru.

Nalezy unika¢ nienaturalnej pozycji przy pracy.

Nalezy dba¢ o stabilng pozycje pracy i zachowanie rownowagi.

Nalezy nosi¢ odpowiednie ubranie. Nie nalezy nosi¢ luznego ubrania ani bizuterii.

‘Wiosy, ubranie, rekawice - trzymac z dala od ruchomych elementow.

UWAGA:

Nie przekracza¢ predkosci liniowej i obrotowej podanej na tarczy.

Nie stosowanie si¢ do powyzszej uwagi moze spowodowac uszkodzenie tarczy a w konsekwencji i
ciafa.

Tolerancja grubosci tarczy wynosi okoto 10%.

W przypadku posiadania urzadzenia o wigkszych obrotach niz podane na tarcze , zastosowac inne
urzadzanie o odpowiednich obrotach lub regulator obrotéw zmniejszajacy obroty do wymaganych.

Tarcza nie nadaje si¢ do cigcia stali grubszej niz 6mm.

Zawsze zakladaj helm lub okulary i odziez ochronna. Warning wear eye face and body
protection.

ZALECANA METODE CIECIA I SRODOWISKO PRACY

1-krok przygotowawczy.
Rekawnca robocza Maska Obuwle robocze Przytbica ochronna Ochrony fartuch(chronigca twarz)

S

Zamocowa¢ material do cigcia na zacisku

Przygotowanie maszyny i zacisku stolowego
stolow%/m

&5,

2-Metoda cigcia

Najwazniejszy jest prawidlowy kat migdzy materialem a tarcza, Musi wynosi¢ 90 ©

A glowica maszyny jest wyzsza niz koniec maszyny, dzigki czemu korpus moze wspiera¢ maszyng w
celu ptynnego cigcia

Glowica maszyny nie moze by¢ nizsza niz glowica maszyny i po prostu przymocowata materiat stopa.
To naprawdg niebezpieczne i nie moze nawet wywiera¢ nacisku na plyte,

Prawidlowo Nieprawidtowo

3- Materiat do cigcia i czas cigcia

Proszg nie cig¢ materialow o zbyt duzych rozmiarach, takich jak grubos¢ powyzej 20 mm, przez dhugi
czas.

Poniewaz tarcza tngca jest zwigzana z produktami, jesli bedziesz cigé przez dhugi czas bez zimna, ma-
terial bedzie nagrzewa sig, aby wewngtrzna czg$¢ cigeia nie ulegta stopieniu i wplyngta na wydajnosé
dysku.

Jesli bez zimna i przy uzyciu malej tarczy wycina si¢ zbyt duzy material, materiat rowniez bedzie si¢
palit

Stosowat okulary ochronne

Stosowa shuchawki cchrenne

stosawac maske achronna na twarz

Stosowat odzie? uehionng

b‘@@@

BN 1 zcs ooecapieniem o pracy zascanet sig 2 nstukcia

Stesawa ryawice achranne

Stascrmd preylbice

Stasowas soumle
aeronne
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SCHEIBEN ZUM SCHNEIDEN VON METALL

DAS GEKAUFTE PRODUKT IST HOHE QUALITAT, ZU THRER EIGENEN SICHERHEIT
SOLLTEN DIE FOLGENDEN EMPFEHLUNGEN VON ALLEN BENUTZER BEACHTET WER-
DEN.

LESEN SIE VOR BEGINN DER ARBEIT DIE EMPFOHLENEN SICHERHEITSBEDINGUNGEN:
Der beste Schutz vor einem Unfall sind Sie.

Thre Aufmerksamkeit und Thr gesunder Menschenverstand sind der beste Schutz vor einem Unfall.
Vorsicht:

Verwenden Sie niemals Trennscheiben zum Schleifen.

Auf dem Werkzeug oder seiner Verpackung sollten Symbole angebracht werden, die Sie an die wich-
tigsten Gefahren erinnern. Folgen Sie ihnen zu Ihrer eigenen Sicherheit.

Die Symbole haben folgende Bedeutungen:



AuBendurchmesser 115 mm.

Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
1 22.23 80 m/sec 13.300 r.p.m

1.2 22.23 80 m/sec 13.300 r.p.m
Aufendurchmesser 125 mm.
Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
1 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
1.2 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
1.6 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
2 22.23 80 m/sec 12.200 r.p.m
Aufendurchmesser 180 mm.
Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
2 22.23 80 m/sec 8.600 r.p.m
Aufendurchmesser 230 mm.
Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
1.6 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
2 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m
2.5 22.23 80 m/sec 86600 r.p.m
3 22.23 80 m/sec 6.600 r.p.m

Auflendurchmesser 300 mm.

Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
3.5 32 80 m/sec 5.100 r.p.m
Aufendurchmesser 350 mm.

Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
3 32 80 m/sec 5.100 r.p.m
Auflendurchmesser 400 mm
Dicke Innendurchmesser max. Drehgeschwindigkeit
4 32 80 m/sec 5.100 r.p.m

Die Scheiben mit einem Durchmesser von 115 mm bis 230 mm sind fiir das Arbeiten mit einem Win-
kelschleifer geeignet.

Fiir Arbeiten mit Trenn- und Gehrungssigen eignen sich Sageblitter mit einem Durchmesser von 300
mm bis 400 mm.

Empfehlungen:

- Verwenden Sie nur Schleifwerkzeuge, die den hochsten Sicherheitsstandards entsprechen

- Werkzeuge sollten der Norm EN 12413 entsprechen

- Verwenden Sie die fiir die Art des Materials geeignete Abschirmung,

- Beachten Sie die entsprechenden Drehzahlen, die auf den Schleifwerkzeugen angegeben sind (die
Maschine darf nicht schneller als die Markierung auf der Scheibe drehen).

- Schleifwerkzeuge nur mit dafiir vorgesehenen Geriten verwenden, die in der Anleitung des Herstel-
lers beschrieben sind

- beim Schneiden / Schleifen Schutzkleidung tragen, insbesondere Augenschutz: Brille oder das ge-
samte Gesicht ein Schild (Schutzhelm),

- Stellen Sie sicher, dass die Grofe der Maschinenwelle der GroBe des Scheibenlochs entspricht,

- Um die Scheibe so lange wie méglich zu nutzen, vermeiden Sie {ibermaBiges Driicken der Scheibe
und verwenden Sie einen geraden Schnitt der Oberflache, vermeiden Sie seitliche Biegungen und Ver-
drehungen,

- Denken Sie daran, die Scheibe zu drehen, bevor Sie das Material beriihren,

- Nach Beendigung der Arbeit das Messer nicht gewaltsam stoppen, sondern warten, bis es von selbst
stoppt

Hinweis (gilt nur fiir diinne Trennscheiben, Bereich 1,0-3,0): Einige Scheiben kénnen am Rand der In-
nenringbohrung einen Anlaufen des Schleifkorns (aus dem Produktionsprozess) aufweisen, dies kann
das Spannen erschweren. Wir empfehlen, diese Beschichtung vor der Verwendung der Scheibe abzu-
wischen (abzukratzen), z oder ausreifien). Die Klingen haben keine bestimmte Schnittrichtung, daher
wird der Schnitt nicht beeintrichtigt.

Lagern Sie die Klingen in trockenen, beliifteten Rdumen.

Lassen Sie die Abschirmung nicht verkeilen.

Schiitzen Sie die Discs vor Feuchtigkeit oder Nésse.

Lassen Sie die Klinge nicht iibermiBig der Sonne aus.

Verwenden Sie Abschirmungen und es diirfen keine Funken auf brennbare Materialien fallen.
Schalten Sie das Gerit aus, wenn Sie das Messer entfernen und installieren.

Das verwendete Rad muss fiir die geplante Arbeit geeignet sein.

Schleifscheibentyp:

41 Trennschleifscheibe (meistens eine klassische Scheibe fiir den Einsatz in Hand- und Stationér-
schleifern)

42 Konvexe Trennscheibe

27 Konvexe Schleifscheibe (meistens eine klassische Scheibe fiir den Einsatz in Handschleifern)

1 Flachschleifscheibe (Wird in stationéren Schleifmaschinen verwendet)

Schleifmarkierung
A oder 95A Normalkorund (95% Reinheit)
97A Halbedeltonerde (97% Reinheit)

99A Edles Aluminiumoxid (weil} - 99% Reinheit)

CrA Chrom-Aluminiumoxid - mit einer Beimischung von Chromoxid zur Erhdhung der Hérte

ZrA Zirkonium-Aluminiumoxid - mit einer Beimischung von Zirkoniumoxid zur Erhohung der Halt-
barkeit

98C Siliziumkarbid (Karborund) schwarz - 98% Reinheit

99C Siliziumkarbid (Karborund) griin - 99% Reinheit

Granulation:
Die Kornung ist die GroBe der Schleifkorner, aus denen die Schleifscheibe besteht.

Hirte:
Hérte wird durch eine einbuchstabige Abkiirzung bezeichnet - alphabetisch von weichen bis harten
Schleifscheiben mit Buchstaben von E bis Q.

Bindemittel

Die Bindung ist die Art und Weise, wie die einzelnen Korner des Schleifmittels miteinander verbun-
den sind.

Binderbezeichnung:

B Harzbindemittel

BF Mechanisch verstarktes Harzbindemittel

V Keramikbinder

Vorsicht:

Verwenden Sie die Klinge niemals an einer Maschine ohne Schutz.

Empfohlene Mafnahmen vor Arbeitsbeginn mit dem Winkelschleifer:

- Schleifwerkzeuge vor Gebrauch auf Beschddigungen priifen (keine beschéadigten und abgelaufenen
Scheiben verwenden),

- passende Haube und Schild aufsetzen,

- Stellen Sie sicher, dass die duferen und inneren Flanschringe richtig positioniert sind.

- Uberpriifen Sie, ob sich die Scheibe in die richtige Richtung dreht (in Ubereinstimmung mit dem
Pfeil auf dem Schutz und auf dem Mahlwerk)

- der Klingenschutz sollte so eingestellt werden, dass er die Funken gut ableiten kann

- Trennen Sie die Maschine vom Stromnetz, bevor Sie das Schleifwerkzeug wechseln

- in einer stabilen und sicheren Position arbeiten, die die Kontrolle iiber das Gerét ermdoglicht.
Halten Sie Kinder und andere Umstehende wihrend des Gebrauchs in sicherem Abstand.

Der Arbeitsplatz sollte sauber und gut beleuchtet sein.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie es verwenden. Fiihren Sie jede Aktion sorgfiltig und umsichtig aus.
Verwenden Sie die Waren nicht, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen, Alkohol
oder Medikamenten stehen.

Tragen Sie personliche Schutzausriistung und tragen Sie immer eine Schutzbrille.

Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Anlaufen der Ware.

Vermeiden Sie unnatiirliche Arbeitspositionen.

Behalten Sie eine stabile Arbeitsposition bei und halten Sie das Gleichgewicht.

Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck.

Halten Sie Haare, Kleidung und Handschuhe von beweglichen Teilen fern.

VORSICHT:

Uberschreiten Sie nicht die auf dem Zifferblatt angegebene Linear- und Rotationsgeschwindigkeit.
Andernfalls kann die Disc und damit der Korper beschddigt werden.

Die Scheibendickentoleranz betrigt ca. 10 %.

‘Wenn Sie ein Gerdt mit einer hoheren Geschwindigkeit als auf den Scheiben angegeben haben, ver-
wenden Sie ein anderes Gerit mit entsprechender Geschwindigkeit oder einen Geschwindigkeitsregler,
der die Geschwindigkeit auf die erforderliche Geschwindigkeit reduziert.

Die Klinge ist nicht zum Schneiden von Stahl mit einer Dicke von mehr als 6 mm geeignet.
Tragen Sie immer einen Helm oder eine Brille und Schutzkleidung.

EMPFOHLENE SCHNEIDMETHODE UND ARBEITSUMGEBUNG

1-Vorbereitungsschritt.

Arbeitshandschuh MaskeArbeitsschuheSchutzhelm Schutztuch(Schutz des Gesichts)
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g

Maschine und Tischspanner vorbereiten
N\ Y WL 5

)\

| \,

2-Schnittmethode

Das wichtigste ist der richtige Winkel zwischen Material und Scheibe, Muss 90 © betragen

Und Maschinenkopf hoher als das Maschinenende, damit der Korper die Maschine fiir flieBenden
Schnitt unterstiitzen kann

Der Maschinenkopf kann nicht niedriger als der Maschinenkopf sein und das Material nur mit dem
FuB fixiert werden.
Es ist wirklich geféhrlich und kann nicht einmal den Druck auf die Scheibe ausiiben,

Richti Falsch

3- Schneidmaterial und Schneidzeit

Bitte schneiden Sie kein zu groes Material wie eine Dicke von mehr als 20 mm mit langer Zeit.

Weil die Trennscheibe verklebte Produkte ist. Wenn Sie lange ohne Kilte schneiden, wird das Material
heifl werden, so dass das innere Harz der Schneidscheibe schmilzt und die Leistung der Scheibe
beginﬂusst.

Wenn ohne Kilte und mit zu groBem Material mit kleinen Scheiben geschnitten wird, wird das
Material auch brennen
Bunning verletzte Kante

@ Schutzbrille verwenden
Verwenden Sie schitzende Kopfhérer

@ Schutzmaske verwenden

Verwenden Sie Schutzkleidung

Handbuch lesen

@ Verwenden Sie Schutzhandschuhe

Visier mit Schutz verwenden

Verwenden Sie
Sicherheitsschuhe




