Werkzeuge und Zubehor

EN: USER MANUAL

WARNING! Use personal protective equipment.
Follow the instruction.

Bi-metal HSS ring saws S&R. 32 1-1/4” 275 140 180 360 410
. 33 1-5/16” 260 135 175 345 390
1.Assignment: 35 | 1-3/8” | 250 | 125 | 165 | 330 | 375
HSS bimetallic circular saws are used for cutting metals and 37 1'7/1651’ 240 120 160 315 360
hard materials such as wood, plastic, steel, stainless steel, cast 38 1-1/2 —~ 230 115 150 300 345
iron, brass, aluminium. Their main purpose is to make precise 2(1) 11_—95//186” ;ig 1(1)(5) ijg ;Zg :ig
cuts in these materials. 43 | 1.11/16” | 205 | 100 | 135 | 270 | 305
2. Main parameters of the tool: 44 1-3/4” 195 95 130 260 295
46 1-13/16"” 190 95 125 250 285
Features of bi-metal saws: 48 1-7/8” 180 90 120 240 270
51 2" 170 85 115 230 255
-Strength and wear resistance. Thanks to the use of high-speed 52 2-1/16" 165 30 110 220 245
steel, they can withstand high temperatures and heavy loads 54 2-1/8" 160 80 105 210 240
during cutting. 57 | 2-1/47 | 150 75 100 | 200 | 225
-Flexibility and durability. The combination of two types of 2(9) 22__53//1863, 123 ;(5) 19050 12(5) ;;(5)
metal (e.g. steel and HSS) enables the saw to be resistant to 61 21/2" 135 65 % 180 205
fracture and cracking. 65 2.9/16" 130 65 35 175 200
-High cutting speed. HSS (high-speed steel) allows you to 67 2-5/8” 130 65 85 170 195
process material quickly and with less force. 33 221;16 12(5) 23 :g 128 1:?
The maximum cutting depth is 38 mm. 73 2-7/8" 120 60 80 160 180
76 3” 115 55 75 150 170
BIM (bi-metal) circular saw blades are suitable for use on 79 3-1/8” 110 55 70 140 165
stationary drilling machines, lathes, and handheld electric drills, 83 3-1/4” 105 50 70 140 155
at the appropriate speed and power. 84 3-3/8” 100 50 65 130 150
89 3-1/2” 95 45 65 130 145
Refer to the table for the correct angular speed. 92 3.5/8" 95 45 60 120 140
Recommended revolutions per minute. 95 3-3/4” 90 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135
102 4" 85 40 55 110 130
g 2 105 | 4-1/8” 80 40 55 110 | 120
E | € < : £ 108 41/4” | 80 | 40 | 55 | 110 | 120
e = g_ z g_ S g_ = 111 4-3/8" 80 40 50 100 120
s | 2 = e = § 114 | 41/2” | 75 35 50 | 100 | 105
§ £ 3 98| 3 & = 121 | 4-3/4” 70 35 45 95 95
S| ® 2215 @ £ 127 5" 65 30 45 90 90
3| 3 E; < 140 | 5-1/2” 60 25 40 85 85
< = 152 6 55 25 35 75 75
14 9/16” 580 300 400 790 900 122 66_—55{/18(?’ 2; ;2 zg ;g :g
16 5/8” 550 275 365 730 825 177 2 0 25 20 70 70
17 11/16"” 500 250 330 665 750 200 77/8" 20 25 20 60 60
19 3/4"° 460 230 300 600 690 210 | 89/32" 20 5 20 60 60
20 13/16” 425 210 280 560 635 220 | 8.21/32 20 e 20 €0 €0
22 7/8” 390 195 260 520 585
24 15/16” 370 185 245 495 555
25 1" 350 175 235 470 525 Use the table to determine the correct angular speed. When
27 1-1/16" 325 160 215 435 480 cutting metals (except cast iron), use a good quality lubricant,
29 1-1/8" 300 150 200 400 450 for aluminium use kerosene. Lubricant crystallisation ensures
30 1-3/16” 285 145 190 380 425 smooth running of the tool and increases its service life. To
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prevent the saw teeth from breaking out, apply light, even
pressure to the tool. Whenever possible, position the saw
perpendicular to the surface of the material to be processed.

3. Safety precautions when working with the tool:
3.1. Personal protective equipment :

Be sure to wear safety glasses to protect your eyes from small
debris and chips.

Wear protective gloves to avoid cuts and burns.

When working with noisy tools, wear ear muffs or earplugs to
protect your hearing.

Wear a respirator to protect your respiratory system from dust.
3.2. Prepare the tool:

Before starting work, make sure that the circular saw is securely
and correctly mounted.

Check the integrity of the saw - it must not be cracked or
otherwise damaged.

Make sure that all parts and fasteners are in good working order
and correctly adjusted.

3.3. Workplace:

Keep the workspace clean and organised, free of foreign objects
that may interfere.

Provide a stable surface for the material to be processed.

Avoid working in areas with excessive humidity or unstable
electrical wiring if the saw is electric.

3.4. Rules for working with the tool:

Do not apply excessive pressure when cutting as this may cause
the saw to break.

Keep your hands at a safe distance from the cutting part of the
saw.

Avoid overheating the saw - allow it to cool down if necessary.

Operate at medium speed to avoid overheating and to extend
the service life of the tool.

3.5. End of work:

When you have finished working, switch off the tool and wait
for it to come to a complete stop.

Make sure that the saw has cooled down before putting it back
or servicing it.

Clean the saw of chips and other material residues to prevent
corrosion.

3.6. Take your time when working.

3.7. Not intended for use by children.

3.8. Use the tool only for its intended purpose.
3.9. Before each use, check the tool for chips, cracks or wear.

3.10. Keep handles and gripping surfaces clean and free from oil
or grease. Slippery handles and gripping surfaces do not provide
safe handling in unexpected situations.

3.11. If the tool has been physically impacted, deformed or
worn during use, further use of the tool may result in injury. The
tool must not be used again.

3.12. Improper use of the tool may result in injury to hands,
eyes, face or other parts of the body.

The company is not liable for misuse of the tool, improper use
of the tool or use of a damaged or worn tool.

Remember to observe these safety precautions to prevent
injury and create a safe working environment.

4. Preparation of the tool for use:
4.1. Check the condition of the tool.

Inspect the circular saw for cracks, chips or other damage. A
damaged saw must not be used as it may cause breakage and
personal injury.

Make sure that the saw teeth are sharp and not worn, as a dull
saw reduces performance and increases the risk of overheating.

4.2. Selecting the appropriate holder.

Make sure that the holder (or adapter) you are using is suitable
for your saw and compatible with your equipment. Most
circular saws come with a standard mount, but it is important
that the saw is securely fastened.

4.3. Attaching the saw.

Insert the circular saw into the holder and secure it firmly. Make
sure that the saw is free of play and is held securely in the
holder.

4.4, Setting up the equipment.

Set the saw to the optimum speed for the material to be cut.
BIM saws work best at medium speeds, especially when cutting
metals, to prevent overheating.

Check the depth of cut setting (if your saw and equipment allow
for this setting).

4.5. Prepare the work area and material.

Secure the material to be cut on a stable surface. It must be
fixed so that it does not move during operation.

Clear the work area of any foreign objects that may interfere
with or create a risk of injury.

4.6. Test run.
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Perform a short test run of the tool without load to ensure that
the saw rotates smoothly, has no play and does not vibrate.

Check for any extraneous noises that may indicate a problem
with the file or the file holder.

5. How to use:
5.1. Select the correct speed.

HSS steel allows for high speeds, but medium speed is
recommended for cutting metals to avoid overheating. Higher
speeds can be used for soft materials (wood, plastic).

Follow the recommended speed for each material. Excessive
speeds can reduce efficiency and wear out the blade quickly.

5.2. Use of cooling.

When cutting metals, it is recommended to use a coolant to
reduce tool overheating and extend tool life.

If coolant is not available, take short breaks during the cutting
process to allow the tool to cool down.

5.3. Starting cutting and preventing offset.

When starting cutting, it is recommended to start with a lower
pressure and gradually increase it. This helps to start the hole
accurately and prevents the saw from shifting.

5.4. Correct load.

Do not apply excessive pressure to the saw - it has cutting
properties that allow you to work with moderate pressure.
Excessive pressure may cause overheating, bending or
breakage of the teeth.

When working with hard materials (e.g. thick metal plates),
work gradually, without trying to cut through the material in
one pass.

5.5. Clean the saw during operation.

When cutting metal, chips are generated that can become
lodged between the saw teeth. Stop work regularly to clean the
saw of any remaining material.

When cutting soft materials (e.g. wood), it is also recommended
to clean the saw blade to avoid dust build-up, which can reduce
cutting speed and quality.

5.6. Securing the material.

Always secure the material to prevent it from moving during
cutting. This reduces the risk of hazards and makes it easier to
control the cutting process.

5.7. Finish cutting.

When the hole is finished, carefully remove the file by switching
off the tool. Do not remove the file while it is rotating to avoid
material damage and personal injury.

After the tool has stopped, clean the saw of chips and material
residue, especially when working with metal.

6. Maintenance:
6.1. Cleaning after use.

After each use, clean the saw of any material residues such as
chips, dust or pieces of wood or metal.

A soft brush or cloth can be used for cleaning. Avoid using harsh
chemicals that may damage the metal.

6.2. Lubrication.

If you are using the saw to cut metal, it is recommended to
apply a small amount of lubricant before cutting. This reduces
friction and prevents overheating.

After cleaning, you can lightly oil the saw to prevent corrosion,
especially if the tool is stored in a damp environment.

6.3. Sharpening.

Regular sharpening of the saw's teeth is key to maintaining its
effectiveness. If the file is used extensively, it can become dull,
which will lead to a decrease in cutting quality and an increase
in the load on the tool.

It is better to sharpen the saw in a specialised workshop or with
a professional tool for sharpening circular saws. This will help
maintain the correct sharpening angle and avoid uneven wear.

6.4. Regular inspection for damage.

Before each use, check the saw for cracks, bends and other
damage. If you notice any defects, it is best to replace the file,
as a damaged file can break during use and cause injury.

Check the teeth for chips or other damage, especially after
working on hard materials.

7.Storage and transportation:

7.1. Store the saws in a dry, ventilated area to avoid corrosion.
Damp conditions can lead to rust formation, which will affect
the durability and performance of the saw.

7.2. Maintain a stable temperature in the storage area, avoiding
large changes. Cold or extreme heat can adversely affect the
metal structure.

7.3. Store the saws in special cases or tool boxes to protect
them from mechanical damage and contact with other metal
objects.

7.4. If the saws are to be stored for long periods of time, apply
a thin layer of machine or special protective oil to the teeth and
cutting part to prevent corrosion.

7.5. Itis recommended to store the saws in an upright position,
especially if they are large in diameter. This helps to avoid
deformation of the teeth and cutting edges.
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7.6. When transporting the saws, it is best to store them in
individual protective cases or boxes to avoid contact with other
tools that may damage the teeth or cutting edges.

7.7. If transported in a toolbox, make sure that the saw is
securely fastened and cannot move freely during transport. This
prevents damage and reduces the risk of broken teeth. Soft
material (e.g. foam or cloth) can be placed between the tools to
protect the saw blades from bumps and scratches.

7.8. Avoid strong impacts and falls during transport, as this can
damage both the saws and the teeth.

7.9. After transport, inspect the blades for damage or scratches.
Pay attention to the teeth and the cutting part: if they are
damaged, this can have a negative impact on the quality of the
cut.

8. Disposal:

Dispose of the product and its packaging in accordance with
national legislation or in accordance with local regulations.

DE: GEBRAUCHSANWEISUNG

ACHTUNG! Personliche Schutzausriistung verwenden.
Anweisungen befolgen.

Bi-Metall-HSS-Ringsdagen S&R.
1. Einsatzgebiet:

HSS-Bimetall-Kreissdagen werden zum Schneiden von Metallen
und harten Materialien wie Holz, Kunststoff, Stahl, Edelstahl,
Gusseisen, Messing und Aluminium verwendet. Ihr Hauptzweck
ist es, prazise Schnitte in diesen Materialien durchzufiihren.

2. Die wichtigsten Parameter des Werkzeugs:
Merkmale von Bi-Metall-Sagen:

-Starke und VerschleilRfestigkeit. Dank der Verwendung von
Schnellarbeitsstahl halten sie hohen Temperaturen und starken
Belastungen beim Schneiden stand.

-Flexibilitdt und Haltbarkeit. Die Kombination von zwei
Metallen (z. B. Stahl und HSS) macht die Sage bruch- und
rissfest.

-Hohe Schnittgeschwindigkeit. HSS
(Hochgeschwindigkeitsstahl) erméglicht eine schnelle und
kraftschonende Bearbeitung des Materials.

Die maximale Schnitttiefe betragt 38 mm.

BIM-Kreissdgeblatter (Bi-Metall) eignen sich fiir den Einsatz auf
stationdren Bohrmaschinen, Drehbanken und handgefiihrten
Elektrobohrmaschinen, bei entsprechender Drehzahl und
Leistung.

Die richtige Winkelgeschwindigkeit entnehmen Sie bitte der
Tabelle.

Empfohlene Umdrehungen pro Minute.

€ 3 - €

E N EE| . | |
2 | % E |28 |8 |2
o 4] 2 2 8 = S €
IS IS — 8o c & S
< |5 5 38| 2 2 5
5 5 & ~ 9 < ] €
33 5% ° | * | =
2ol =8

[7,) wv

14 9/16” 580 300 400 790 900
16 5/8" 550 275 365 730 825
17 11/16” 500 250 330 665 750
19 3/4" 460 230 300 600 690
20 13/16” 425 210 280 560 635
22 7/8” 390 195 260 520 585
24 15/16” 370 185 245 495 555
25 1” 350 175 235 470 525
27 1-1/16” 325 160 215 435 480
29 1-1/8” 300 150 200 400 450
30 1-3/16” 285 145 190 380 425
32 1-1/4” 275 140 180 360 410
33 1-5/16” 260 135 175 345 390
35 1-3/8” 250 125 165 330 375
37 1-7/16” 240 120 160 315 360
38 1-1/2” 230 115 150 300 345
40 1-9/16” 220 110 145 290 330
41 1-5/8” 210 105 140 280 315
43 1-11/16” 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 260 295
46 1-13/16” 190 95 125 250 285
48 1-7/8” 180 90 120 240 270
51 2" 170 85 115 230 255
52 2-1/16" 165 80 110 220 245
54 2-1/8" 160 80 105 210 240
57 2-1/4" 150 75 100 200 225
59 2-5/16"” 145 75 100 195 225
60 2-3/8” 140 70 95 190 220
64 2-1/2” 135 65 90 180 205
65 2-9/16” 130 65 85 175 200
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67 2-5/8" 130 65 85 170 195
68 | 2-11/16” 130 65 85 170 195
70 2-3/4" 125 60 80 160 185
73 2-7/8" 120 60 80 160 180
76 3" 115 55 75 150 170
79 3-1/8”" 110 55 70 140 165
83 3-1/4" 105 50 70 140 155
84 3-3/8” 100 50 65 130 150
89 3-1/2” 95 45 65 130 145
92 3-5/8” 95 45 60 120 140
95 3-3/4” 90 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135
102 4" 85 40 55 110 130
105 4-1/8" 80 40 55 110 120
108 4-1/4" 80 40 55 110 120
111 4-3/8" 80 40 50 100 120
114 4-1/2" 75 35 50 100 105
121 4-3/4” 70 35 45 95 95

127 5” 65 30 45 90 90

140 5-1/2" 60 25 40 85 85

152 6" 55 25 35 75 75

160 | 6-5/16" 55 25 30 75 80

168 6-5/8" 50 25 20 75 80

177 7" 50 25 20 70 70
200 7-7/8" 40 25 20 60 60
210 | 8-9/32” 40 25 20 60 60
220 | 8-21/32” 40 25 20 60 60

Verwenden Sie die  Tabelle, um die richtige
Winkelgeschwindigkeit zu bestimmen. Verwenden Sie beim
Schneiden von Metallen (auBer Gusseisen) ein hochwertiges
Schmiermittel, bei Aluminium Kerosin. Die Kristallisation des
Schmiermittels gewdhrleistet einen reibungslosen Betrieb des
Werkzeugs und erhoht seine Lebensdauer. Um ein Ausbrechen
der Sagezahne zu verhindern, (ben Sie einen leichten,
gleichmaRigen Druck auf das Werkzeug aus. Stellen Sie die Sage
nach Moglichkeit senkrecht zur Oberfliche des zu
bearbeitenden Materials auf.

3. Sicherheitsvorkehrungen bei der Arbeit mit dem Werkzeug:
3.1. Personliche Schutzausriistung :

Tragen Sie eine Schutzbrille, um lhre Augen vor kleinen Splittern
und Spdnen zu schiitzen.

Tragen Sie Schutzhandschuhe, um Schnittverletzungen und
Verbrennungen zu vermeiden.

Tragen Sie bei der Arbeit mit lauten Werkzeugen einen
Gehorschutz oder Ohrstopsel, um Ihr Gehor zu schitzen.

Tragen Sie eine Atemschutzmaske, um Ihre Atmungsorgane vor
Staub zu schitzen.

3.2. Bereiten Sie das Werkzeug vor:

Vergewissern Sie sich vor Beginn der Arbeit, dass die Kreissage
sicher und korrekt montiert ist.

Uberpriifen Sie die Unversehrtheit der Sige - sie darf keine
Risse oder andere Beschadigungen aufweisen.

Vergewissern Sie sich, dass alle Teile und Befestigungselemente
einwandfrei funktionieren und richtig eingestellt sind.

3.3. Arbeitsplatz:

Halten Sie den Arbeitsplatz sauber und geordnet, frei von
stérenden Fremdkorpern.

Sorgen Sie flr eine stabile Unterlage fir das zu bearbeitende
Material.

Vermeiden Sie das Arbeiten in Bereichen mit hoher
Luftfeuchtigkeit oder instabilen elektrischen Leitungen, wenn
die Sage elektrisch betrieben wird.

3.4. Regeln fir die Arbeit mit dem Werkzeug:

Uben Sie beim Schneiden keinen ibermaRigen Druck aus, da
dies zum Bruch der Sage fiihren kann.

Halten Sie lhre Hande in einem sicheren Abstand zum
schneidenden Teil der Sage.

Vermeiden Sie eine Uberhitzung der Sige - lassen Sie sie
erforderlichenfalls abktihlen.

Arbeiten Sie mit mittlerer Geschwindigkeit, um Uberhitzung zu
vermeiden und die Lebensdauer des Werkzeugs zu verlangern.

3.5. Beendigung der Arbeit:

Nach Beendigung der Arbeit schalten Sie das Werkzeug aus und
warten Sie, bis es vollstandig zum Stillstand gekommen ist.

Vergewissern Sie sich, dass die Sage abgekihlt ist, bevor Sie sie
wieder einsetzen oder warten.

Reinigen Sie die Sdge von Spdnen und anderen
Materialriickstanden, um Korrosion zu vermeiden.

3.6. Lassen Sie sich bei der Arbeit Zeit.
3.7. Die Sage ist nicht fuir den Gebrauch durch Kinder bestimmt.

3.8. Verwenden Sie das Werkzeug nur fir den vorgesehenen
Zweck.

3.9. Uberpriifen Sie das Werkzeug vor jedem Gebrauch auf
Spane, Risse oder VerschleiR.

3.10. Halten Sie Griffe und Griffflichen sauber und frei von Ol
oder Fett. Rutschige Griffe und Griffflachen bieten keine sichere
Handhabung in unerwarteten Situationen.

3.11. Wurde das Werkzeug wahrend des Gebrauchs beschadigt,
verformt oder abgenutzt, kann eine weitere Verwendung des
Werkzeugs zu Verletzungen fiihren. Das Werkzeug darf dann
nicht mehr verwendet werden.

3.12. Eine unsachgemale Verwendung des Werkzeugs kann zu
Verletzungen an Handen, Augen, Gesicht oder anderen
Korperteilen fihren.
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Das Unternehmen haftet nicht fur den Missbrauch des
Werkzeugs, die unsachgemdRe Verwendung des Werkzeugs
oder die Verwendung eines beschadigten oder abgenutzten
Werkzeugs.

Denken Sie daran, diese Sicherheitsvorkehrungen zu beachten,
um Verletzungen zu vermeiden und eine sichere
Arbeitsumgebung zu schaffen.

4. Vorbereitung des Werkzeugs fiir den Gebrauch:
4.1. Uberpriifen Sie den Zustand des Werkzeugs.

Untersuchen Sie die Kreissage auf Risse, Spane oder andere
Schaden. Eine beschadigte Sage darf nicht verwendet werden,
da sie zu Briichen und Verletzungen fiihren kann.

Vergewissern Sie sich, dass die Sagezahne scharf und nicht
abgenutzt sind, da eine stumpfe Sage die Leistung verringert
und die Gefahr der Uberhitzung erhéht.

4.2. Auswahl des geeigneten Halters.

Vergewissern Sie sich, dass der von lhnen verwendete Halter
(oder Adapter) fur lhre Sdge geeignet und mit lhrer Ausriistung
kompatibel ist. Die meisten Kreissigen werden mit einer
Standardhalterung geliefert, aber es ist wichtig, dass die Sage
sicher befestigt ist.

4.3. Befestigen der Sage.

Setzen Sie die Kreissage in die Halterung ein und befestigen Sie
sie fest. Achten Sie darauf, dass die Sage kein Spiel hat und
sicher in der Halterung sitzt.

4.4. Einstellen der Ausristung.

Stellen Sie die Sage auf die optimale Geschwindigkeit flr das zu
schneidende Material ein. BIM-Sagen funktionieren am besten
bei mittleren Drehzahlen, insbesondere beim Schneiden von
Metallen, um eine Uberhitzung zu vermeiden.

Uberprifen Sie die Einstellung der Schnitttiefe (falls lhre Sige
und lhr Gerat diese Einstellung zulassen).

4.5. Bereiten Sie den Arbeitsbereich und das Material vor.

Befestigen Sie das zu schneidende Material auf einer stabilen
Unterlage. Es muss so fixiert werden, dass es sich wahrend des
Betriebs nicht bewegt.

Befreien Sie den Arbeitsbereich von allen Fremdkorpern, die
storen oder eine Verletzungsgefahr darstellen konnten.

4.6. Probelauf.

Fiihren Sie einen kurzen Probelauf des Werkzeugs ohne Last
durch, um sicherzustellen, dass sich die Sdge gleichmaRig dreht,
kein Spiel hat und nicht vibriert.

Achten Sie auf Gerausche, die auf ein Problem mit der Feile
oder dem Feilenhalter hinweisen kénnten.

5. Verwendung:

5.1. Wahlen Sie die richtige Drehzahl.

HSS-Stahl erlaubt hohe Drehzahlen, aber fir das Schneiden von
Metallen wird eine mittlere Drehzahl empfohlen, um
Uberhitzung zu vermeiden. Héhere Drehzahlen kénnen fiir
weiche Materialien (Holz, Kunststoff) verwendet werden.

Beachten Sie die fir das jeweilige Material empfohlene
Drehzahl. Zu hohe Drehzahlen kénnen die Effizienz verringern
und die Klinge schnell verschleiRen.

5.2. Verwendung einer Kihlung.

Beim Schneiden von Metallen wird empfohlen, ein Kihimittel
zu verwenden, um die Uberhitzung des Werkzeugs zu
verringern und die Lebensdauer des Werkzeugs zu verlangern.

Wenn kein Kihlmittel zur Verfigung steht, machen Sie
wahrend des Schneidens kurze Pausen, damit das Werkzeug
abktihlen kann.

5.3. Starten des Schneidens und Vermeiden von Versatz.

Beim Starten des Schneidens wird empfohlen, mit einem
niedrigeren Druck zu beginnen und diesen allmahlich zu
erhohen. Dies hilft, das Loch genau anzufahren und verhindert
ein Verrutschen der Sage.

5.4. Richtige Belastung.

Uben Sie keinen {ibermaRigen Druck auf die Sage aus - die Sige
verfugt Uber Schnitteigenschaften, die es erlauben, mit
miRigem Druck zu arbeiten. UbermiRiger Druck kann zu
Uberhitzung, Verbiegen oder Ausbrechen der Zihne fiihren.

Arbeiten Sie bei harten Materialien (z. B. dicken Metallplatten)
schrittweise, ohne zu versuchen, das Material in einem
Durchgang zu durchtrennen.

5.5. Reinigen Sie die Sage wahrend des Betriebs.

Beim Schneiden von Metall fallen Spane an, die sich zwischen
den Sagezdhnen festsetzen kdnnen. Unterbrechen Sie die
Arbeit regelmaRig, um die Sage von Materialresten zu reinigen.

Beim Schneiden von weichem Material (z. B. Holz) ist es
ebenfalls empfehlenswert, das Sageblatt zu reinigen, um
Staubansammlungen Zu vermeiden, die die
Schnittgeschwindigkeit und -qualitdt verringern kénnen.

5.6. Sichern des Materials.

Sichern Sie das Material immer, um zu verhindern, dass es sich
wahrend des Schneidens bewegt. Dies verringert das Risiko von
Gefahren und erleichtert die Kontrolle des Schnittvorgangs.

5.7. Beenden des Schneidens.

Wenn das Loch fertig ist, entfernen Sie die Feile vorsichtig durch
Abschalten des Werkzeugs. Entfernen Sie die Feile nicht,
wdhrend sie sich dreht, um Materialschdden und Verletzungen
zu vermeiden.
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Reinigen Sie die Sage nach dem Stillstand des Werkzeugs von
Spanen und Materialresten, insbesondere bei der Arbeit mit
Metall.

6. Wartung:
6.1. Reinigung nach dem Gebrauch.

Reinigen Sie die Sage nach jedem Gebrauch von
Materialriickstdinden wie Spdnen, Staub, Holz- oder
Metallstiicken.

Zur Reinigung kann eine weiche Birste oder ein Tuch
verwendet werden. Vermeiden Sie die Verwendung von
scharfen Chemikalien, die das Metall beschaddigen kénnten.

6.2. Schmierung.

Wenn Sie die Sage zum Schneiden von Metall verwenden,
empfiehlt es sich, vor dem Schneiden eine kleine Menge
Schmiermittel aufzutragen. Dies verringert die Reibung und
verhindert eine Uberhitzung.

Nach der Reinigung kénnen Sie die Sage leicht eindlen, um
Korrosion zu verhindern, insbesondere wenn das Werkzeug in
einer feuchten Umgebung gelagert wird.

6.3. Scharfen.

RegelméaRiges Scharfen der Sagezahne ist der Schliissel zur
Erhaltung der Effektivitat. Wenn die Feile haufig benutzt wird,
kann sie stumpf werden, was zu einer Verringerung der
Schnittqualitdt und einer héheren Belastung des Werkzeugs
fahrt.

Es ist besser, die Sage in einer Fachwerkstatt oder mit einem
professionellen Werkzeug zum Scharfen von Kreissagen zu
scharfen. Dadurch wird der richtige Scharfwinkel beibehalten
und ungleichmafige Abnutzung vermieden.

6.4. RegelmaRige Kontrolle auf Beschadigungen.

Prifen Sie die Sdge vor jedem Gebrauch auf Risse,
Verbiegungen und andere Schaden. Wenn Sie Mangel
feststellen, sollten Sie die Feile austauschen, da eine
beschadigte Feile wahrend des Gebrauchs brechen und
Verletzungen verursachen kann.

Uberpriifen Sie die Zdhne auf Spiane oder andere
Beschadigungen, insbesondere nach der Bearbeitung von
harten Materialien.

7. Lagerung und Transport:

7.1. Lagern Sie die Sagen an einem trockenen, bellfteten Ort,
um Korrosion zu vermeiden. Feuchte Bedingungen kénnen zu
Rostbildung fiihren, was die Haltbarkeit und Leistung der Sage
beeintrachtigt.

7.2. Halten Sie die Temperatur im Lagerraum konstant und
vermeiden Sie grole Temperaturschwankungen. Kalte oder
extreme Hitze konnen die Metallstruktur nachteilig
beeinflussen.

7.3. Lagern Sie die Sagen in speziellen Kisten oder
Werkzeugkdsten, um sie vor mechanischen Beschddigungen
und dem Kontakt mit anderen Metallgegenstanden zu
schitzen.

7.4. Wenn die Sagen fir langere Zeit gelagert werden sollen,
tragen Sie eine diinne Schicht Maschinen- oder Spezialschutzol
auf die Zdhne und den Schneidteil auf, um Korrosion zu
verhindern.

7.5. Es wird empfohlen, die Sagen in aufrechter Position zu
lagern, insbesondere wenn sie einen grofen Durchmesser
haben. Dadurch wird eine Verformung der Zahne und
Schneiden vermieden.

7.6. Beim Transport der Sagen ist es am besten, sie in einzelnen
Schutzkoffern oder Kisten aufzubewahren, um den Kontakt mit
anderen Werkzeugen zu vermeiden, die die Zahne oder
Schneiden beschadigen konnten.

7.7. Wenn Sie die Sage in einem Werkzeugkasten
transportieren, achten Sie darauf, dass die Sdge sicher befestigt
ist und sich wahrend des Transports nicht frei bewegen kann.
Dadurch werden Beschadigungen vermieden und die Gefahr
von Zahnausbriichen verringert. Zum Schutz der Sageblatter vor
StoRen und Kratzern kann weiches Material (z. B. Schaumstoff
oder Stoff) zwischen die Werkzeuge gelegt werden.

7.8. Vermeiden Sie beim Transport starke StoRe und Stiirze, da
dies sowohl die Sagen als auch die Zdhne beschadigen kann.

7.9. Uberpriifen Sie die Sigebldtter nach dem Transport auf
Beschadigungen oder Kratzer. Achten Sie auf die Zdhne und den
schneidenden Teil: Wenn sie beschadigt sind, kann sich dies
negativ auf die Qualitat des Schnitts auswirken.

8. Entsorgen:

Entsorgen Sie das Produkt und seine Verpackung in
Ubereinstimmung mit der nationalen Gesetzgebung oder
gemaR den ortlichen Vorschriften.
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FR: MANUEL DE L'UTILISATEUR

ATTENTION ! Utilisez un équipement de protection individuelle.
Suivez les instructions.

Scies annulaires bi-métal HSS S&R. 29 1-1/8” 300 150 200 400 450
30 1-3/16” 285 145 190 380 425
1. Utilisation : 32 | 1-1/4” | 275 | 140 | 180 | 360 | 410
Les scies circulaires bimétalliques HSS sont utilisées pour 33 1'5/165’ 260 135 175 345 390
couper des métaux et des matériaux durs tels que le bois, le 35 1-3/8 ” 250 125 165 330 375
plastique, I'acier, I'acier inoxydable, la fonte, le laiton et 2; 11-_71//1;, ;:8 ﬁg igg ;;g 32(5)
I'aluminium. Leur objectif principal est de réaliser des coupes 20 1.9/16" 220 110 145 290 330
précises dans ces matériaux. n 15/8” 210 105 120 280 315
2. Principaux parametres de I'outil : 43 | 1-11/16” 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 260 295
Caractéristiques des scies bimétalliques : 46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285
48 1-7/8” 180 90 120 240 270
-Solidité et résistance a l'usure. Grace a l'utilisation d'acier 51 2" 170 85 115 | 230 255
rapide, elles peuvent résister a des températures élevées et a 52 2-1/16" 165 80 110 | 220 245
de lourdes charges pendant la coupe. 54 2-1/8" 160 30 105 | 210 240
S s s L. 57 2-1/4” 150 75 100 200 225
-FI,eX|b|I|te et durabilité. .La comb'lnalson' de deux tYpes d.e =9 25/16" 145 75 100 | 195 275
métaux (par exemple I'acier et |'acier rapide) permet a la scie 60 2.3/8" 140 70 95 190 220
d'étre résistante aux fractures et aux fissures. 64 21/2" 135 65 % 180 205
-Vitesse de coupe élevée. L'acier rapide (HSS) permet d'usiner 65 2-9/16" 130 65 85 175 200
le matériau rapidement et avec moins de force. 67 2-5/8” 130 65 85 170 195
68 | 2-11/16” 130 65 85 170 195
La profondeur de coupe maximale est de 38 mm. 70 2-3/4” 125 60 80 160 185
73 2-7/8" 120 60 80 160 180
Les lames de scie circulaire BIM (bi-métal) peuvent étre utilisées 76 3” 115 55 75 150 170
sur des perceuses stationnaires, des tours et des perceuses 79 3-1/8" 110 55 70 140 165
électriques portatives, a la vitesse et a la puissance appropriées. 83 3-1/4" 105 50 70 140 155
. ) 84 3-3/8” 100 50 65 130 150
Se reporter au tableau pour connaitre la vitesse angulaire 89 31/2" o5 a5 65 130 145
correcte. 92 | 35/8" | 95 45 60 | 120 | 140
Nombre de tours par minute recommandé. 95 3-3/4” 20 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135
) . 102 4" 85 40 55 110 130
E|s s . . 9 105 | 4-1/8” | 80 40 [ 55 | 110 | 120
g | g e 38 © § g 108 | 4-1/4” 80 40 55 | 110 | 120
3 2 v by L ﬁ d 2c| & ¢ 111 4-3/8” 80 40 50 100 120
< | @ s ° T2 54 £2| 22 114 | 41/2” | 75 35 50 | 100 | 105
S |13 g 323l 4 8 RS 121 | 4-3/4” 70 35 45 | 95 95
’43 fg s 5 'g E % E 127 5” 65 30 45 90 90
E | = g 28 S | - E 140 | 5-1/2” 60 25 40 | 85 85
5 |° 2 = < 152 6" 55 25 35 | 75 75
14 9/16” 580 300 400 | 790 900 160 | 6-5/16” 2> 25 30 5 80
— 168 6-5/8" 50 25 20 75 80
16 5/8 _ 550 275 365 730 825 177 277 50 25 20 70 70
17 11/1(151 500 250 330 665 750 200 7-7/8" 0 25 20 60 60
19 3/4 . 460 230 300 600 690 210 | 89/32" 0 25 20 60 60
20 13/16 425 210 280 560 635 220 | 8-21/32" 0 25 20 60 60
22 7/8” 390 195 260 | 520 585
24 15/16” 370 185 245 495 555
25 1" 350 175 235 | 470 525 Utilisez le tableau pour déterminer la vitesse angulaire correcte.
27 1-1/16” 325 160 215 435 480 Lors de la coupe de métaux (a I'exception de la fonte), utilisez
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un lubrifiant de bonne qualité, du kérosene pour I'aluminium.
La cristallisation du lubrifiant assure le bon fonctionnement de
I'outil et augmente sa durée de vie. Pour éviter que les dents de
la scie ne se cassent, exercez une pression légere et réguliére
sur l'outil. Dans la mesure du possible, placez la scie
perpendiculairement a la surface du matériau a traiter.

3. Précautions de sécurité a prendre lors de |'utilisation de
I'outil :

3.1. Equipement de protection individuelle :

Veillez a porter des lunettes de sécurité pour protéger vos yeux
des petits débris et copeaux.

Portez des gants de protection pour éviter les coupures et les
brdlures.

Lorsque vous travaillez avec des outils bruyants, portez des
cache-oreilles ou des bouchons d'oreille pour protéger votre
ouie.

Portez un respirateur pour protéger votre systéme respiratoire
de la poussiére.

3.2. Préparer l'outil :

Avant de commencer a travailler, assurez-vous que la scie
circulaire est solidement et correctement montée.

Vérifiez I'intégrité de la scie - elle ne doit pas étre fissurée ou
endommagée de quelque maniére que ce soit.

Assurez-vous que toutes les pieces et fixations sont en bon état
de fonctionnement et correctement réglées.

3.3. Lieu de travail :

Maintenir I'espace de travail propre et organisé, exempt de tout
objet étranger susceptible de géner.

Prévoir une surface stable pour le matériau a traiter.

Evitez de travailler dans des zones trop humides ou dans des
zones ol le cablage électrique est instable si la scie est
électrique.

3.4. Regles de travail avec l'outil :

N'appliquez pas de pression excessive lors de la coupe, car cela
pourrait entrainer la rupture de la scie.

Gardez vos mains a une distance sire de la partie coupante de
la scie.

Evitez de surchauffer la scie - laissez-la refroidir si nécessaire.

Travaillez a vitesse moyenne pour éviter la surchauffe et
prolonger la durée de vie de I'outil.

3.5. Fin du travail :

Lorsque vous avez fini de travailler, éteignez I'outil et attendez
qu'il s'arréte complétement.

Assurez-vous que la scie a refroidi avant de la remettre en place
ou de I'entretenir.

Nettoyez la scie des copeaux et autres résidus de matériaux
pour éviter la corrosion.

3.6. Travaillez lentement et sans précipitation.
3.7. La scie n'est pas destinée a étre utilisée par des enfants.
3.8. N'utiliser I'outil que pour I'usage auquel il est destiné.

3.9. Avant chaque utilisation, vérifiez que I'outil n'est pas
ébréché, fissuré ou usé.

3.10. Gardez les poignées et les surfaces de préhension propres
et exemptes d'huile ou de graisse. Des poignées et des surfaces
de préhension glissantes ne permettent pas une manipulation
slre dans des situations inattendues.

3.11. Si l'outil a subi un choc physique, une déformation ou une
usure en cours d'utilisation, la poursuite de I'utilisation de I'outil
peut entrainer des blessures. L'outil ne doit pas étre réutilisé.

3.12. L'utilisation incorrecte de l'outil peut entrainer des
blessures aux mains, aux yeux, au visage ou a d'autres parties
du corps.

L'entreprise n'est pas responsable d'une mauvaise utilisation de
I'outil, d'une utilisation incorrecte de I'outil ou de I'utilisation
d'un outil endommagé ou usé.

N'oubliez pas de respecter ces mesures de sécurité afin d'éviter
les blessures et de créer un environnement de travail sdr.

4. Préparation de I'outil en vue de son utilisation :
4.1. Vérifier I'état de I'outil.

Inspectez la scie circulaire pour vérifier qu'elle n'est pas
fissurée, ébréchée ou endommagée. Une scie endommagée ne
doit pas étre utilisée, car elle risque de se briser et de provoquer
des blessures.

Assurez-vous que les dents de la scie sont aiguisées et non
usées, car une scie émoussée réduit les performances et
augmente le risque de surchauffe.

4.2. Sélection du support approprié.

Assurez-vous que le support (ou I'adaptateur) que vous utilisez
est adapté a votre scie et compatible avec votre équipement.
La plupart des scies circulaires sont livrées avec un support
standard, mais il est important que la scie soit solidement fixée.

4.3, Fixation de la scie.

Insérez la scie circulaire dans le support et fixez-la fermement.
Assurez-vous que la scie ne présente aucun jeu et qu'elle est
bien maintenue dans le support.

4.4, Réglage de I'équipement.
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Réglez la scie a la vitesse optimale pour le matériau a couper.
Les scies BIM fonctionnent mieux a des vitesses moyennes, en
particulier lors de la coupe de métaux, afin d'éviter toute
surchauffe.

Vérifiez le réglage de la profondeur de coupe (si votre scie et
votre équipement le permettent).

4.5. Préparez la zone de travail et le matériau.

Fixez le matériau a découper sur une surface stable. Il doit étre
fixé de maniére a ne pas bouger pendant |'opération.

Débarrassez la zone de travail de tout objet étranger
susceptible de géner ou de créer un risque de blessure.

4.6. Essai de fonctionnement.

Effectuez un bref essai de fonctionnement de I'outil sans charge
pour vous assurer que la scie tourne en douceur, qu'elle n'a pas
de jeu et qu'elle ne vibre pas.

Vérifiez qu'il n'y a pas de bruits parasites pouvant indiquer un
probléme avec la lime ou le porte-lime.

5. Mode d'emploi :
5.1. Choisissez la bonne vitesse.

L'acier HSS permet des vitesses élevées, mais une vitesse
moyenne est recommandée pour la coupe des métaux afin
d'éviter la surchauffe. Des vitesses plus élevées peuvent étre
utilisées pour les matériaux tendres (bois, plastique).

Respectez la vitesse recommandée pour chaque matériau. Des
vitesses excessives peuvent réduire |'efficacité et user
rapidement la lame.

5.2. Utilisation du refroidissement.

Lors de la coupe de métauy, il est recommandé d'utiliser un
liquide de refroidissement pour réduire la surchauffe de I'outil
et prolonger sa durée de vie.

S'il n'y a pas de liquide de refroidissement, faites de courtes
pauses pendant le processus de coupe pour permettre a I'outil
de refroidir.

5.3. Démarrage de la découpe et prévention du décalage.

Lors du démarrage de la découpe, il est recommandé de
commencer par une pression plus faible et de l'augmenter
progressivement. Cela permet d'amorcer le trou avec précision
et d'éviter que la scie ne se décale.

5.4. Charge correcte.

N'appliquez pas de pression excessive sur la scie - ses propriétés
de coupe permettent de travailler avec une pression modérée.
Une pression excessive peut entrainer une surchauffe, une
déformation ou une rupture des dents.

Lorsque vous travaillez avec des matériaux durs (par exemple,
des plaques de métal épaisses), travaillez progressivement,
sans essayer de couper le matériau en un seul passage.

5.5. Nettoyer la scie en cours d'utilisation.

La coupe du métal génére des copeaux qui peuvent se loger
entre les dents de la scie. Arrétez régulierement le travail pour
nettoyer la scie de tout résidu de matériau.

Lors de la coupe de matériaux tendres (par exemple le bois), il
est également recommandé de nettoyer la lame de scie afin
d'éviter I'accumulation de poussiére, qui peut réduire la vitesse
et la qualité de la coupe.

5.6. Fixation du matériau.

Fixez toujours le matériau pour éviter qu'il ne bouge pendant la
coupe. Cela réduit les risques et facilite le contréle du processus
de coupe.

5.7. Fin de la découpe.

Lorsque le trou est terminé, retirez soigneusement la lime en
éteignant I'outil. Ne retirez pas la lime pendant qu'elle tourne
afin d'éviter tout dommage matériel et corporel.

Apres l'arrét de I'outil, nettoyez la scie des copeaux et des
résidus de matériau, en particulier lorsque vous travaillez avec
du métal.

6. Entretien :
6.1. Nettoyage aprés utilisation.

Apres chaque utilisation, nettoyez la scie de tous les résidus de
matériaux tels que les copeaux, la poussiere ou les morceaux de
bois ou de métal.

Une brosse douce ou un chiffon peuvent étre utilisés pour le
nettoyage. Evitez d'utiliser des produits chimiques agressifs qui
pourraient endommager le métal.

6.2. Lubrification.

Si vous utilisez la scie pour couper du métal, il est recommandé
d'appliquer une petite quantité de lubrifiant avant la coupe.
Cela permet de réduire les frottements et d'éviter la surchauffe.

Apres le nettoyage, vous pouvez huiler Iégérement la scie pour
éviter la corrosion, en particulier si I'outil est stocké dans un
environnement humide.

6.3. Affitage.

L'affGtage régulier des dents de la scie est essentiel pour
maintenir son efficacité. Si la lime est utilisée de maniere
intensive, elle peut s'émousser, ce qui entraine une diminution
de la qualité de coupe et une augmentation de la charge sur
I'outil.

Il est préférable d'afflter la scie dans un atelier spécialisé ou
avec un outil professionnel pour I'affitage des scies circulaires.
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Cela permettra de maintenir l'angle d'afflitage correct et
d'éviter une usure irréguliéere.

6.4. Controle régulier de I'état de la scie.

Avant chaque utilisation, vérifiez que la scie ne présente pas de
fissures, de courbures ou d'autres dommages. Si vous
remarquez des défauts, il est préférable de remplacer la lime,
car une lime endommagée peut se casser pendant l'utilisation
et provoquer des blessures.

Vérifiez que les dents ne sont pas ébréchées ou endommagées,
en particulier aprés avoir travaillé sur des matériaux durs.

7. le stockage et le transport :

7.1. Stockez les scies dans un endroit sec et ventilé pour éviter
la corrosion. L'humidité peut entrainer la formation de rouille,
ce qui affectera la durabilité et les performances de la scie.

7.2. Maintenez une température stable dans la zone de
stockage, en évitant les changements importants. Le froid ou la
chaleur extréme peuvent avoir des effets néfastes sur la
structure métallique.

7.3. Rangez les scies dans des coffres spéciaux ou des boites a
outils pour les protéger des dommages mécaniques et du
contact avec d'autres objets métalliques.

7.4. Si les scies doivent étre stockées pendant de longues
périodes, appliquez une fine couche d'huile de machine ou
d'huile de protection spéciale sur les dents et |a partie coupante
afin d'éviter la corrosion.

7.5. ll est recommandé de stocker les scies en position verticale,
surtout si elles sont de grand diametre. Cela permet d'éviter la
déformation des dents et des arétes de coupe.

7.6. Lors du transport des scies, il est préférable de les ranger
dans des étuis ou des boites de protection individuels afin
d'éviter tout contact avec d'autres outils susceptibles
d'endommager les dents ou les tranchants.

7.7. Si la scie est transportée dans une boite a outils, assurez-
vous qu'elle est solidement fixée et qu'elle ne peut pas bouger
librement pendant le transport. Cela permet d'éviter les
dommages et de réduire le risque de bris de dents. Un matériau
souple (mousse ou tissu, par exemple) peut étre placé entre les
outils pour protéger les lames de scie contre les chocs et les
rayures.

7.8. Evitez les chocs violents et les chutes pendant le transport,
car ils peuvent endommager les scies et les dents.

7.9. Aprés le transport, vérifiez que les lames ne sont pas
endommagées ou rayées. Faites attention aux dents et a la
partie coupante : si elles sont endommagées, cela peut avoir un
impact négatif sur la qualité de la coupe.

8. Mise au rebut:

Eliminer le produit et son emballage conformément a la
législation nationale ou aux réglementations locales.

IT: MANUALE D'USO

ATTENZIONE! Utilizzare dispositivi di protezione individuale.
Seguire le istruzioni.

Seghe ad anello HSS bimetalliche S&R.
1. Assegnazione:

Le seghe circolari bimetalliche HSS sono utilizzate per tagliare
metalli e materiali duri come legno, plastica, acciaio, acciaio
inox, ghisa, ottone e alluminio. Il loro scopo principale & quello
di eseguire tagli precisi in questi materiali.

2. Parametri principali dell'utensile:
Caratteristiche delle seghe bimetalliche:

-Forza e resistenza all'usura. Grazie all'uso di acciaio ad alta
velocita, possono resistere alle alte temperature e ai carichi
pesanti durante il taglio.

-Flessibilita e durata. La combinazione di due tipi di metallo (ad
esempio, acciaio e HSS) consente alla sega di essere resistente
a fratture e crepe.

-Elevata velocita di taglio. L'HSS (acciaio ad alta velocita)
consente di lavorare il materiale rapidamente e con meno forza.

La profondita massima di taglio & di 38 mm.

Le lame per seghe circolari BIM (bi-metallo) sono adatte all'uso
su trapani fissi, torni e trapani elettrici manuali, alla velocita e
alla potenza appropriate.

Fare riferimento alla tabella per la velocita angolare corretta.

Giri al minuto consigliati.
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. 152 6" 55 25 35 75 75
E | o ¢ . 160 | 65/16” | 55 | 25 | 30 | 75 | 80
g | g £ zE| £ 3 £ 168 | 6-5/8” | 50 25 20 75 80
I £ S| E £ < 7
9 | = S g5 = = D 177 7 50 25 20 70 70
2|32 ) X ® & 5 200 | 7-7/8” 40 25 20 60 60
© 28 g £ § g = 210 | 89/32” | 40 25 20 60 60
5| & 3 zo| & 2 £ 220 | 821/327 | 40 | 25 | 20 | 60 | 60
“E" © < Sgo| O o =
& | ° <3’ <
a
— Utilizzare la tabella per determinare la velocita angolare
14 9/16 580 300 400 790 900 corretta. Quando si tagliano metalli (eccetto la ghisa), utilizzare
16 5/8” 550 275 365 730 825 ip . s \ .
un lubrificante di buona qualita, per I'alluminio - cherosene. La
17 11/16"” 500 250 330 665 750 . . . ipe . .
cristallizzazione del lubrificante garantisce un funzionamento
19 3/4" 460 230 300 600 690 . . .
— regolare dell'utensile e ne aumenta la durata. Per evitare la
20 13/16 425 210 280 260 635 rottura dei denti della sega, esercitare una pressione leggera e
22 7/8" 390 195 260 520 585 uniforme sull'utensile gS(;_ ossibile oiizionare Isg sega
24 | 15/16” | 370 | 185 | 245 | 495 | 555 s o pf_ el pt e &
25 7 350 175 235 470 525 perpendicolarmente alla superficie del materiale da lavorare.
27 1-1/16” 325 160 215 435 480 3. Precauzioni di sicurezza per il lavoro con l'utensile:
29 1-1/8” 300 150 200 400 450
30 1-3/16” 285 145 190 380 425 3.1. Dispositivi di protezione personale:
32 1-1/4” 275 140 180 360 410
33 1-5/16" 260 135 175 345 390 Indossare occhiali di sicurezza per proteggere gli occhi da piccoli
35 | 1-3/8” | 250 | 125 | 165 | 330 | 375 detriti e trucioli.
37 1-7/167 240 120 160 315 360 Indossare guanti protettivi per evitare tagli e ustioni
38 | 1.1/2” | 230 | 115 | 150 | 300 | 345 guantip P & '
40 1-9/16” 220 110 145 290 330 Quando si lavora con utensili rumorosi, indossare cuffie o tappi
41 | 15/8” | 210 | 105 | 140 | 280 | 315 per proteggere I'udito.
43 1-11/16” 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 260 295 Indossare un respiratore per proteggere le vie respiratorie dalla
46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285 polvere.
48 1-7/8” 180 90 120 240 270 )
51 277 170 85 115 230 255 3.2. Preparare |'utensile:
52 2-1/16" 165 80 110 220 245 ) S . . . . .
— Prima di iniziare il lavoro, assicurarsi che la sega circolare sia
>4 2-1/8 160 80 105 210 240 montata correttamente e in modo sicuro
57 | 2-1/4” | 150 | 75 | 100 | 200 | 225 ¢ curo-
59 2-5/16” 145 75 100 195 225 Controllare I'integrita della sega: non deve essere incrinata o
60 2-3/8 140 70 95 190 220 danneggiata in altro modo.
64 2-1/2” 135 65 90 180 205
65 2-9/16” 130 65 85 175 200 Assicurarsi che tutte le parti e gli elementi di fissaggio siano in
67 2-5/8" 130 65 85 170 195 buono stato e correttamente regolati.
68 2-11/16” 130 65 85 170 195
70 2_3/4” 125 60 80 160 185 3.3. Posto di lavoro:
3 2-7/8" 120 60 80 160 180 Mantenere |'area di lavoro pulita e organizzata, priva di oggetti
76 3 115 >5 5 150 170 estranei che possano interf:rire : P =
79 3-1/8” 110 55 70 140 165 chep '
83 3-1/4” 105 50 70 140 155 Predisporre una superficie stabile per il materiale da lavorare.
84 3-3/8” 100 50 65 130 150
89 3-1/2” 95 45 65 130 145 Evitare di lavorare in aree con eccessiva umidita o con cavi
92 3-5/8” 95 45 60 120 140 elettrici instabili se la sega ¢ elettrica.
95 3-3/4” 90 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135 3.4. Regole per lavorare con l'utensile:
102 4" 85 40 55 110 130 . . . . .
—~ Non esercitare una pressione eccessiva durante il taglio per
105 4-1/8 80 40 25 110 120 evitare la rottura della sega
108 | 4-1/4” | 80 | 40 55 | 110 | 120 ga.
111 4-3/8” 80 40 50 100 120 Tenere le mani a distanza di sicurezza dalla parte tagliente della
114 | 4-1/2” | 75 35 50 | 100 | 105 sega.
121 4-3/4” 70 35 45 95 95
127 5" 65 30 45 90 90 Evitare il surriscaldamento della sega: se necessario, lasciarla
140 | 5-1/2” 60 25 40 85 85 raffreddare.
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Operare a velocita media per evitare il surriscaldamento e
prolungare la durata dell'utensile.

3.5. Fine del lavoro:

Al termine del lavoro, spegnere |'utensile e attendere che si
arresti completamente.

Assicurarsi che la sega si sia raffreddata prima di rimetterla a
posto o di sottoporla a manutenzione.

Pulire la sega da trucioli e altri residui di materiale per evitare la
corrosione.

3.6. Lavorare con calma.
3.7. Non e destinata all'uso da parte dei bambini.
3.8. Utilizzare lo strumento solo per lo scopo previsto.

3.9. Prima di ogni utilizzo, controllare che |'utensile non sia
scheggiato, incrinato o usurato.

3.10. Mantenere le impugnature e le superfici di presa pulite e
prive di olio o grasso. Impugnature e superfici di presa scivolose
non garantiscono una manipolazione sicura in situazioni
impreviste.

3.11. Se l'utensile ha subito un impatto fisico, e stato deformato
o si e usurato durante I'uso, |'ulteriore utilizzo dell'utensile puo
provocare lesioni. L'utensile non deve essere riutilizzato.

3.12. L'uso improprio dell'utensile puo provocare lesioni alle
mani, agli occhi, al viso o ad altre parti del corpo.

L'azienda non e responsabile per I'uso improprio dell'utensile,
per l'uso improprio dell'utensile o per l'uso di un utensile
danneggiato o usurato.

Ricordare di osservare queste precauzioni di sicurezza per
evitare lesioni e creare un ambiente di lavoro sicuro.

4. Preparazione dell'utensile per l'uso:
4.1. Controllare le condizioni dell'utensile.

Controllare che la sega circolare non presenti crepe, schegge o
altri danni. Una sega danneggiata non deve essere utilizzata
perché potrebbe causare rotture e lesioni personali.

Assicurarsi che i denti della sega siano affilati e non usurati,
poiché una sega opaca riduce le prestazioni e aumenta il rischio
di surriscaldamento.

4.2. Scelta del supporto appropriato.

Assicurarsi che il supporto (o I'adattatore) utilizzato sia adatto
alla propria sega e compatibile con I'attrezzatura. La maggior
parte delle seghe circolari viene fornita con un supporto
standard, ma & importante che la sega sia fissata saldamente.

4.3. Fissare la sega.

Inserire la sega circolare nel supporto e fissarla saldamente.
Assicurarsi che la sega sia priva di gioco e che sia tenuta
saldamente nel supporto.

4.4. Impostazione dell'attrezzatura.

Impostare la sega alla velocita ottimale per il materiale da
tagliare. Le seghe BIM funzionano meglio a velocita medie,
soprattutto nel taglio dei metalli, per evitare il
surriscaldamento.

Controllare I'impostazione della profondita di taglio (se la sega
e |'attrezzatura lo consentono).

4.5. Preparare l'area di lavoro e il materiale.

Fissare il materiale da tagliare su una superficie stabile. Deve
essere fissato in modo che non si muova durante I'operazione.

Liberare I'area di lavoro da qualsiasi oggetto estraneo che possa
interferire o creare un rischio di lesioni.

4.6. Prova di funzionamento.

Eseguire un breve giro di prova dell'utensile senza carico per
assicurarsi che la sega ruoti senza intoppi, non abbia gioco e non
vibri.

Verificare che non vi siano rumori estranei che possano indicare
un problema con la lima o il supporto della lima.
5. Come si usa:

5.1. Selezionare la velocita corretta.

L'acciaio HSS consente velocita elevate, ma per il taglio dei
metalli si consiglia una velocita media per evitare il
surriscaldamento. Per i materiali morbidi (legno, plastica) si
possono usare velocita pil elevate.

Seguire la velocita consigliata per ciascun materiale. Velocita
eccessive possono ridurre l'efficienza e consumare
rapidamente la lama.

5.2. Uso del raffreddamento.

Quando si tagliano i metalli, si raccomanda I'uso di un
refrigerante per ridurre il surriscaldamento dell'utensile e
prolungarne la durata.

Se il refrigerante non & disponibile, fare brevi pause durante il
processo di taglio per consentire all'utensile di raffreddarsi.

5.3. Awvio del taglio e prevenzione del disassamento.

All'inizio del taglio, si consiglia di iniziare con una pressione piu
bassa e di aumentarla gradualmente. Questo aiuta ad avviare il
foro con precisione e impedisce lo spostamento della sega.

5.4. Carico corretto.

Non applicare una pressione eccessiva alla sega: le sue
proprieta di taglio consentono di lavorare con una pressione
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moderata. Una  pressione  eccessiva pud  causare
surriscaldamento, piegatura o rottura dei denti.

Quando si lavora con materiali duri (ad esempio, lastre
metalliche spesse), lavorare gradualmente, senza cercare di
tagliare il materiale in una sola passata.

5.5. Pulire la sega durante il funzionamento.

Quando si taglia il metallo, si generano trucioli che possono
depositarsi tra i denti della sega. Interrompere regolarmente il
lavoro per pulire la sega da eventuali residui di materiale.

Quando si tagliano materiali morbidi (ad es. legno), si
raccomanda anche di pulire la lama della sega per evitare
I'accumulo di polvere, che puo ridurre la velocita e la qualita del
taglio.

5.6. Fissare il materiale.

Fissare sempre il materiale per evitare che si muova durante il
taglio. Cio riduce il rischio di pericoli e facilita il controllo del
processo di taglio.

5.7. Terminare il taglio.

Una volta terminato il foro, rimuovere con cautela la lima
spegnendo l'utensile. Non rimuovere la lima mentre é in
rotazione per evitare danni al materiale e lesioni personali.

Dopo Il'arresto dell'utensile, pulire la sega dai trucioli e dai
residui di materiale, soprattutto quando si lavora con il metallo.

6. Manutenzione:
6.1. Pulizia dopo I'uso.

Dopo ogni utilizzo, pulire la sega da eventuali residui di
materiale come trucioli, polvere o pezzi di legno o metallo.

Per la pulizia si puo utilizzare una spazzola o un panno morbido.
Evitare I'uso di prodotti chimici aggressivi che potrebbero
danneggiare il metallo.

6.2. Lubrificazione.

Se si utilizza la sega per tagliare il metallo, si consiglia di
applicare una piccola quantita di lubrificante prima del taglio. In
questo modo si riduce I'attrito e si evita il surriscaldamento.

Dopo la pulizia, e possibile lubrificare leggermente la sega per
evitare la corrosione, soprattutto se I'utensile viene conservato
in un ambiente umido.

6.3. Affilatura.

L'affilatura regolare dei denti della sega € fondamentale per
mantenerne I'efficacia. Se la lima viene usata molto, puo
diventare opaca, con conseguente diminuzione della qualita del
taglio e aumento del carico sull'utensile.

E meglio affilare la sega in un'officina specializzata o con uno
strumento professionale per I'affilatura delle seghe circolari. In

questo modo & possibile mantenere l'angolo di affilatura
corretto ed evitare un'usura irregolare.

6.4. Controllo regolare dei danni.

Prima di ogni utilizzo, controllare che la sega non presenti
crepe, piegature o altri danni. Se si notano difetti, & meglio
sostituire la lima, poiché una lima danneggiata puo rompersi
durante I'uso e causare lesioni.

Controllare che i denti non siano scheggiati o danneggiati,
soprattutto dopo aver lavorato su materiali duri.

7. Stoccaggio e trasporto:

7.1. Conservare le seghe in un luogo asciutto e ventilato per
evitare la corrosione. L'umidita pud provocare la formazione di
ruggine che compromette la durata e le prestazioni della sega.

7.2. Mantenere una temperatura stabile nell'area di stoccaggio,
evitando forti sbalzi. Il freddo o il calore estremo possono
influire negativamente sulla struttura metallica.

7.3. Conservare le seghe in apposite valigette o cassette degli
attrezzi per proteggerle da danni meccanici e dal contatto con
altri oggetti metallici.

7.4. Se le seghe devono essere conservate per lunghi periodi di
tempo, applicare un sottile strato di olio protettivo per
macchine o speciali sui denti e sulla parte tagliente per
prevenire la corrosione.

7.5. Si consiglia di conservare le seghe in posizione verticale,
soprattutto se di grande diametro. In questo modo si evita la
deformazione dei denti e dei taglienti.

7.6. Quando si trasportano le seghe, € meglio riporle in custodie
o scatole protettive individuali per evitare il contatto con altri
utensili che potrebbero danneggiare i denti o i taglienti.

7.7. Se trasportata in una cassetta degli attrezzi, assicurarsi che
la sega sia fissata saldamente e non possa muoversi
liberamente durante il trasporto. In questo modo si evitano
danni e si riduce il rischio di rottura dei denti. Per proteggere le
lame da urti e graffi, si puo interporre tra gli utensili un
materiale morbido (ad es. schiuma o stoffa).

7.8. Evitare forti urti e cadute durante il trasporto, poiché
possono danneggiare sia le seghe che i denti.

7.9. Dopo il trasporto, controllare che le lame non siano
danneggiate o graffiate. Prestare attenzione ai denti e alla parte
tagliente: se sono danneggiati, possono avere un impatto
negativo sulla qualita del taglio.

8. Smaltimento:

Smaltire il prodotto e I'imballaggio in conformita alla
legislazione nazionale o alle normative locali.
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ES: MANUAL DE INSTRUCCIONES

ADVERTENCIA! Utilice equipo de proteccion personal.
Siga las instrucciones.

Sierras anulares HSS bimetalicas S&R. 30 1-3/16” 285 145 190 | 380 425
32 1-1/4” 275 140 180 360 410
1. Objetivo: 33 | 1.5/16” | 260 135 | 175 | 345 | 390
Las sierras circulares bimetalicas HSS se utilizan para cortar 35 1_3/8’:, 250 125 165 330 375
metales y materiales duros como madera, plastico, acero, acero 37 1_7/165, 240 120 160 315 360
inoxidable, hierro fundido, latén, aluminio. Su objetivo principal zg 11—-91//126" ;;8 E(S) 14512 zgg ;gg
es realizar cortes precisos en estos materiales. an 15/8" 210 105 120 | 230 315
2. Parametros principales de la herramienta: 43 | 1-11/16” 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 | 260 295
Caracteristicas de las sierras bimetalicas: 46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285
48 1-7/8” 180 90 120 240 270
-Fuerzay resistencia al desgaste. Gracias al uso de acero rapido, 51 2" 170 5 115 | 230 255
soportan altas temperaturas y grandes cargas durante el corte. 52 2-1/16" 165 80 110 | 220 245
-Flexibilidad y durabilidad. La combinacién de dos tipos de ig izi 1?8 gg 18(5) ;(1)8 ;3(5)
metal (por ejemplo, acero y HSS) permite que la sierra sea %9 2.5/16" 145 75 100 195 225
resistente a la fractura y al agrietamiento. 0 23/8" 120 70 95 190 220
-Alta velocidad de corte. EI HSS (acero rapido) permite procesar 64 2-1/2” 135 65 90 180 205
el material rapidamente y con menos fuerza. 65 2-9/16" 130 65 85 175 200
67 2-5/8" 130 65 85 170 195
La profundidad maxima de corte es de 38 mm. 68 | 2-11/16” 130 65 85 170 195
70 2-3/4"” 125 60 80 160 185
Las hojas de sierra circular BIM (bimetalicas) son adecuadas 73 2-7/8" 120 60 80 160 180
para su uso en taladradoras fijas, tornos y taladradoras 76 3” 115 55 75 150 170
eléctricas manuales, a la velocidad y potencia adecuadas. 79 3-1/8” 110 55 70 140 165
Consulte la tabla para conocer la velocidad angular correcta. :Z :Z:Z 183 28 ;(5) i:g i?g
Revoluciones por minuto recomendadas. 89 3-1/2” 95 45 65 130 145
92 3-5/8" 95 45 60 120 140
" 95 3-3/4” 90 45 60 120 135
o o g g_ 98 3-7/8" 90 45 60 120 135
g g -E :; E ) g 102 4" 85 40 55 110 130
o | oy £ €3 s | E e 105 | 4-1/8” | 80 40 55 | 110 | 120
§ E § ED S Q2 % g:;: < g 108 4-1/4:: 80 40 55 110 120
2 23 o g < > % f 111 4-3/8 80 40 50 100 120
g | g < s |5 |- 2 114 | 4-1/2” 75 35 50 | 100 | 105
g g § < 121 4-3/4” 70 35 45 95 95
< > 127 5” 65 30 45 90 90
14 9/16” 580 300 400 790 900 140 5_1{,2” 60 25 40 85 85
16 5/8” 550 275 365 730 825 152 6 — >3 25 35 /5 /5
17 11/16"” 500 250 330 665 750 160 6_5/1651 >3 25 30 /5 80
19 3/4"° 460 230 300 600 690 168 6_5{,8 >0 25 20 /5 80
20 | 13/16” | 425 | 210 | 280 | 560 | 635 7y 7] 50 25 |20} 70 | 70
22 | 7/8” | 390 | 195 | 260 | 520 | 585 200 | 7-7/8" | 40 25 | 20| 60 | 60
24 15/16” 370 185 245 495 555 210 | 8-9/32 p 40 25 20 60 60
25 1” 350 175 235 470 525 220 | 8-21/32 40 25 20 60 60
27 1-1/16” 325 160 215 435 480
29 1-1/8” 300 150 200 400 450
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Utilice la tabla para determinar la velocidad angular correcta. Al
cortar metales (excepto hierro fundido), utilice un lubricante de
buena calidad, para el aluminio - queroseno. La cristalizacion
del lubricante garantiza un funcionamiento suave de la
herramienta y aumenta su vida util. Para evitar que se rompan
los dientes de la sierra, ejerza una presion ligera y uniforme
sobre la herramienta. Siempre que sea posible, coloque la sierra
perpendicular a la superficie del material a procesar.

3. Precauciones de seguridad al trabajar con la herramienta:
3.1. Equipo de proteccién personal :

Asegurese de llevar gafas de seguridad para proteger sus ojos
de pequeiios restos y virutas.

Utilice guantes de proteccidn para evitar cortes y quemaduras.

Cuando trabaje con herramientas ruidosas, utilice orejeras o
tapones para proteger sus oidos.

Utilice una mascarilla para proteger sus vias respiratorias del
polvo.

3.2. Prepare la herramienta:

Antes de empezar a trabajar, asegurese de que la sierra circular
estd montada de forma segura y correcta.

Compruebe la integridad de la sierra: no debe presentar grietas
ni otros dafios.

Asegurese de que todas las piezas y fijaciones estén en buen
estado de funcionamiento y correctamente ajustadas.

3.3. Lugar de trabajo:

Mantenga el lugar de trabajo limpio y organizado, libre de
objetos extrafios que puedan interferir.

Proporcione una superficie estable para el material a procesar.

Evite trabajar en zonas con excesiva humedad o con cableado
eléctrico inestable si la sierra es eléctrica.

3.4. Normas para trabajar con la herramienta:

No aplique una presidon excesiva al cortar, ya que podria
provocar la rotura de la sierra.

Mantenga las manos a una distancia segura de la parte cortante
de la sierra.

Evite sobrecalentar la sierra - deje que se enfrie si es necesario.

Trabaje a velocidad media para evitar el sobrecalentamiento y
prolongar la vida util de la herramienta.

3.5. Fin del trabajo:

Cuando haya terminado de trabajar, apague la herramienta y
espere a que se detenga por completo.

Aseglrese de que la sierra se ha enfriado antes de volver a
colocarla en su sitio o repararla.

Limpie la sierra de virutas y otros restos de material para evitar
la corrosion.

3.6. Trabaje lenta y pausadamente.
3.7. No debe ser utilizada por nifios.
3.8. Utilizar la herramienta solo para el uso previsto.

3.9. Antes de cada uso, compruebe que la herramienta no esté
desconchada, agrietada o desgastada.

3.10.Mantenga los mangos y las superficies de agarre limpios y
sin aceite ni grasa. Los mangos y superficies de agarre
resbaladizos no proporcionan un manejo seguro en situaciones
inesperadas.

3.11. Si la herramienta se ha golpeado, deformado o
desgastado fisicamente durante su uso, el uso posterior de la
herramienta puede provocar lesiones. La herramienta no debe
volver a utilizarse.

3.12. El uso inadecuado de la herramienta puede provocar
lesiones en las manos, los ojos, la cara u otras partes del cuerpo.

La empresa no se hace responsable del mal uso de la
herramienta, del uso inadecuado de la herramienta o del uso
de una herramienta dafada o desgastada.

Recuerde observar estas precauciones de seguridad para evitar
lesiones y crear un entorno de trabajo seguro.

4. Preparacion de la herramienta para su uso:
4.1. Compruebe el estado de la herramienta.

Inspeccione la sierra circular en busca de grietas, astillas u otros
dafios. Una sierra dafiada no debe utilizarse ya que puede
causar roturas y lesiones personales.

Asegurese de que los dientes de la sierra estén afilados y no
desgastados, ya que una sierra desafilada reduce el
rendimiento y aumenta el riesgo de sobrecalentamiento.

4.2. Seleccién del soporte adecuado.

Aseglrese de que el soporte (o adaptador) que utiliza es
adecuado para su sierra y compatible con su equipo. La mayoria
de las sierras circulares vienen con un soporte estandar, pero es
importante que la sierra esté bien sujeta.

4.3. Fijacion de la sierra.

Inserte la sierra circular en el soporte y sujétela firmemente.
Asegurese de que la sierra no tiene holgura y esta bien sujeta
en el soporte.

4.4, Ajuste del equipo.

Ajuste la sierra a la velocidad dptima para el material a cortar.
Las sierras BIM funcionan mejor a velocidades medias,
especialmente al cortar metales, para evitar el
sobrecalentamiento.
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Compruebe la profundidad de corte (si la sierra y el equipo lo
permiten).

4.5. Prepare el area de trabajo y el material.

Fije el material a cortar sobre una superficie estable. Debe
fijarse de forma que no se mueva durante la operacion.

Despeje el area de trabajo de cualquier objeto extraifio que
pueda interferir o crear riesgo de lesiones.

4.6. Prueba de funcionamiento.

Realice una breve prueba de funcionamiento de la herramienta
sin carga para asegurarse de que la sierra gira suavemente, no
tiene holgura y no vibra.

Compruebe si hay ruidos extrafios que puedan indicar un
problema con la lima o el porta limas.

5. Modo de uso:
5.1. Seleccione la velocidad correcta.

El acero HSS permite altas velocidades, pero se recomienda una
velocidad media para cortar metales para evitar el
sobrecalentamiento. Para materiales blandos (madera,
plastico) se pueden utilizar velocidades mas altas.

Siga la velocidad recomendada para cada material. Una
velocidad excesiva puede reducir la eficacia y desgastar la hoja
rapidamente.

5.2. Uso de refrigeracion.

Al cortar metales, se recomienda utilizar un refrigerante para
reducir el sobrecalentamiento de la herramienta y prolongar su
vida util.

Si no se dispone de refrigerante, realizar pequefas pausas
durante el proceso de corte para permitir que la herramienta se
enfrie.

5.3. Inicio del corte y prevencion del desplazamiento.

Al iniciar el corte, se recomienda comenzar con una presion baja
y aumentarla gradualmente. Esto ayuda a iniciar el agujero con
precision y evita que la sierra se desplace.

5.4. Carga correcta.

No aplique una presion excesiva a la sierra - tiene propiedades
de corte que le permiten trabajar con una presién moderada.
Una presion excesiva puede provocar el sobrecalentamiento, la
flexion o la rotura de los dientes.

Cuando trabaje con materiales duros (por ejemplo, placas
metalicas gruesas), trabaje gradualmente, sin intentar cortar el
material de una sola pasada.

5.5. Limpie la sierra durante el trabajo.

Al cortar metal se generan virutas que pueden quedar alojadas
entre los dientes de la sierra. Detenga el trabajo regularmente
para limpiar la sierra de cualquier resto de material.

Al cortar materiales blandos (por ejemplo, madera), también se
recomienda limpiar la hoja de sierra para evitar la acumulaciéon
de polvo, que puede reducir la velocidad y la calidad del corte.

5.6. Asegurar el material.

Asegure siempre el material para evitar que se mueva durante
el corte. Esto reduce el riesgo de peligros y facilita el control del
proceso de corte.

5.7. Terminar el corte.

Una vez terminado el agujero, retire con cuidado la lima
apagando la herramienta. No retire la lima mientras esté
girando para evitar dafios materiales y personales.

Una vez detenida la herramienta, limpie la sierra de virutas y
restos de material, especialmente cuando trabaje con metal.

6. Mantenimiento:
6.1. Limpieza después del uso.

Después de cada uso, limpie la sierra de cualquier residuo de
material como virutas, polvo o trozos de madera o metal.

Para la limpieza puede utilizar un cepillo suave o un pafo. Evite
utilizar productos quimicos agresivos que puedan dafar el
metal.

6.2. Lubricacién.

Si utiliza la sierra para cortar metal, se recomienda aplicar una
pequeiia cantidad de lubricante antes de cortar. Esto reduce la
friccidn y evita el sobrecalentamiento.

Después de la limpieza, puede lubricar ligeramente la sierra
para evitar la corrosion, especialmente si la herramienta se
almacena en un ambiente hiumedo.

6.3. Afilado.

El afilado regular de los dientes de la sierra es fundamental para
mantener su eficacia. Si la lima se utiliza mucho, puede
desafilarse, lo que provocara una disminucién de la calidad de
corte y un aumento de la carga sobre la herramienta.

Es mejor afilar la sierra en un taller especializado o con una
herramienta profesional para afilar sierras circulares. Esto
ayudara a mantener el dngulo de afilado correcto y evitara un
desgaste desigual.

6.4. Inspeccidn periddica en busca de dafios.

Antes de cada uso, compruebe si la sierra presenta grietas,
dobleces u otros dafios. Si observa algin defecto, es mejor
sustituir la lima, ya que una lima dafiada puede romperse
durante el uso y causar lesiones.
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Compruebe si hay virutas u otros dafios en los dientes,
especialmente después de trabajar con materiales duros.

7. Almacenamiento y transporte:

7.1. Almacene las sierras en un lugar seco y ventilado para evitar
la corrosién. Las condiciones de humedad pueden provocar la
formacién de oxido, lo que afectara a la durabilidad y al
rendimiento de la sierra.

7.2. Mantenga una temperatura estable en la zona de
almacenamiento, evitando grandes cambios. El frio o el calor
extremo pueden afectar negativamente a la estructura
metalica.

7.3. Almacene las sierras en estuches especiales o cajas de
herramientas para protegerlas de dafios mecdnicos y del
contacto con otros objetos metalicos.

7.4. Si las sierras van a estar almacenadas durante largos
periodos de tiempo, aplique una fina capa de aceite de maquina
0 aceite protector especial a los dientes y a la parte cortante
para evitar la corrosion.

7.5. Se recomienda almacenar las sierras en posicion vertical,
especialmente si son de gran didmetro. Esto ayuda a evitar la
deformacion de los dientes y los filos de corte.

7.6. Al transportar las sierras, es mejor guardarlas en estuches
0 cajas protectoras individuales para evitar el contacto con
otras herramientas que puedan dafar los dientes o los filos de
corte.

7.7.Si se transporta en una caja de herramientas, asegurese de
que la motosierra estd bien sujeta y no puede moverse
libremente durante el transporte. Esto evita dafios y reduce el
riesgo de rotura de los dientes. Se puede colocar material
blando (por ejemplo, espuma o tela) entre las herramientas
para proteger las hojas de sierra de golpes y arafazos.

7.8. Evite los golpes fuertes y las caidas durante el transporte,
ya que pueden dafiar tanto las sierras como los dientes.

7.9. Después del transporte, inspeccione las hojas de sierra en
busca de dafos o arafiazos. Preste atencion a los dientes y a la
parte cortante: si estan dafados, esto puede repercutir
negativamente en la calidad del corte.

8. Eliminacion:

Elimine el producto y su embalaje de acuerdo con la legislacion
nacional o de acuerdo con las reglamentaciones locales.

NL: GEBRUIKERSHANDLEIDING

WAARSCHUWING! Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen.
Volg de instructies.

Bimetalen HSS ringzagen S&R.
1. Opdracht:

HSS bimetalen cirkelzagen worden gebruikt voor het zagen van
metalen en harde materialen zoals hout, kunststof, staal,
roestvrij staal, gietijzer, messing, aluminium. Hun belangrijkste
doel is om precieze sneden te maken in deze materialen.

2. Belangrijkste parameters van het gereedschap:
Kenmerken van bimetaalzagen:

-Sterkte en slijtvastheid. Dankzij het gebruik van
hogesnelheidsstaal zijn ze bestand tegen hoge temperaturen en
zware belastingen tijdens het zagen.

-Flexibiliteit en duurzaamheid. Door de combinatie van twee
metaalsoorten (bijv. staal en HSS) is de zaag bestand tegen
breken en barsten.

-Hoge zaagsnelheid. Met HSS (hogesnelheidsstaal) kun je
materiaal snel en met minder kracht bewerken.

De maximale zaagdiepte is 38 mm.

BIM (bimetaal) cirkelzaagbladen zijn geschikt voor gebruik op
stationaire boormachines, draaibanken en handboormachines,
met de juiste snelheid en het juiste vermogen.

Raadpleeg de tabel voor de juiste hoeksnelheid.

Aanbevolen omwentelingen per minuut.
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14 9/16” 580 300 400 790 900
16 5/8” 550 275 365 730 825
17 11/16” 500 250 330 665 750
19 3/4" 460 230 300 600 690
20 13/16” 425 210 280 560 635
22 7/8” 390 195 260 520 585
24 15/16” 370 185 245 495 555
25 1” 350 175 235 470 525
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27 1-1/16" 325 160 215 435 480
29 1-1/8” 300 150 200 400 450
30 1-3/16” 285 145 190 380 425
32 1-1/4” 275 140 180 360 410
33 1-5/16" 260 135 175 345 390
35 1-3/8” 250 125 165 330 375
37 1-7/16" 240 120 160 315 360
38 1-1/2” 230 115 150 300 345
40 1-9/16” 220 110 145 290 330
41 1-5/8” 210 105 140 280 315
43 | 1-11/16” | 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 260 295
46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285
48 1-7/8" 180 90 120 240 270
51 2" 170 85 115 230 255
52 2-1/16” 165 80 110 220 245
54 2-1/8" 160 80 105 210 240
57 2-1/4" 150 75 100 200 225
59 2-5/16" 145 75 100 195 225
60 2-3/8" 140 70 95 190 220
64 2-1/2" 135 65 90 180 205
65 2-9/16” 130 65 85 175 200
67 2-5/8" 130 65 85 170 195
68 | 2-11/16" 130 65 85 170 195
70 2-3/4" 125 60 80 160 185
73 2-7/8" 120 60 80 160 180
76 3” 115 55 75 150 170
79 3-1/8” 110 55 70 140 165
83 3-1/4” 105 50 70 140 155
84 3-3/8” 100 50 65 130 150
89 3-1/2" 95 45 65 130 145
92 3-5/8” 95 45 60 120 140
95 3-3/4” 90 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135
102 4” 85 40 55 110 130
105 4-1/8" 80 40 55 110 120
108 | 4-1/4” 80 40 55 110 120
111 4-3/8" 80 40 50 100 120
114 | 4-1/2” 75 35 50 100 105
121 4-3/4” 70 35 45 95 95
127 5”7 65 30 45 90 90
140 5-1/2" 60 25 40 85 85
152 6" 55 25 35 75 75
160 | 6-5/16" 55 25 30 75 80
168 6-5/8" 50 25 20 75 80
177 7" 50 25 20 70 70
200 7-7/8" 40 25 20 60 60
210 | 8-9/32” 40 25 20 60 60
220 | 8-21/32” 40 25 20 60 60

Gebruik de tabel om de juiste hoeksnelheid te bepalen. Gebruik
bij het snijden van metalen (behalve gietijzer) een smeermiddel
van goede kwaliteit, voor aluminium kerosine. Kristallisatie van
het smeermiddel zorgt voor een soepele werking van het
gereedschap en verlengt de levensduur. Oefen lichte,
gelijkmatige druk uit op het gereedschap om te voorkomen dat
de zaagtanden uitbreken. Plaats de zaag indien mogelijk
loodrecht op het oppervlak van het te bewerken materiaal.

3. Veiligheidsmaatregelen bij het werken met het
gereedschap:

3.1. Persoonlijke beschermingsmiddelen :

Zorg ervoor dat je een veiligheidsbril draagt om je ogen te
beschermen tegen kleine brokstukken en spaanders.

Draag beschermende handschoenen om snij- en brandwonden
te voorkomen.

Draag bij het werken met lawaaierig gereedschap
gehoorkappen of oordoppen om uw gehoor te beschermen.

Draag een ademhalingstoestel om je luchtwegen te
beschermen tegen stof.

3.2. Bereid het gereedschap voor:

Voordat u met het werk begint, moet u ervoor zorgen dat de
cirkelzaag stevig en correct is gemonteerd.

Controleer de integriteit van de zaag - hij mag niet gebarsten of
anderszins beschadigd zijn.

Zorg ervoor dat alle onderdelen en bevestigingen in goede staat
verkeren en correct zijn afgesteld.

3.3. Werkplek:

Houd de werkplek schoon en georganiseerd, vrij van vreemde
voorwerpen die kunnen storen.

Zorg voor een stabiele ondergrond voor het te bewerken
materiaal.

Vermijd het werken in ruimtes met overmatige vochtigheid of
onstabiele elektrische bedrading als de zaag elektrisch is.

3.4. Regels voor het werken met het gereedschap:

Oefen geen overmatige druk uit tijdens het zagen, omdat de
zaag hierdoor kan breken.

Houd uw handen op veilige afstand van het snijgedeelte van de
zaag.

Oververhitting van de zaag vermijden - indien nodig laten
afkoelen.

Werk met een gemiddelde snelheid om oververhitting te
voorkomen en de levensduur van het gereedschap te
verlengen.

3.5. Einde van het werk:

Wanneer u klaar bent met werken, schakelt u het gereedschap
uit en wacht u tot het volledig tot stilstand is gekomen.

Zorg ervoor dat de zaag is afgekoeld voordat u deze terugzet of
onderhoudt.

Maak de zaag schoon van spaanders en andere materiaalresten
om corrosie te voorkomen.
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3.6. Werk langzaam en langzaam.
3.7. Niet bedoeld voor gebruik door kinderen.
3.8. Gebruik het gereedschap alleen voor het beoogde doel.

3.9. Controleer het gereedschap voor elk gebruik op spanen,
barsten of slijtage.

3.10. Houd handgrepen en greepvlakken schoon en vrij van olie
of vet. Gladde handgrepen en grijpvlakken bieden geen veilige
bediening in onverwachte situaties.

3.11. Als het gereedschap tijdens gebruik fysiek is geraakt,
vervormd of versleten, kan verder gebruik van het gereedschap
letsel veroorzaken. Het gereedschap mag niet meer gebruikt
worden.

3.12. Verkeerd gebruik van het gereedschap kan leiden tot
letsel aan handen, ogen, gezicht of andere lichaamsdelen.

Het bedrijf is niet aansprakelijk voor verkeerd gebruik van het
gereedschap, onjuist gebruik van het gereedschap of gebruik
van een beschadigd of versleten gereedschap.

Denk eraan deze veiligheidsmaatregelen in acht te nemen om
letsel te voorkomen en een veilige werkomgeving te creéren.

4. Voorbereiding van het gereedschap voor gebruik:
4.1. Controleer de staat van het gereedschap.

Inspecteer de cirkelzaag op scheuren, spaanders of andere
beschadigingen. Een beschadigde zaag mag niet worden
gebruikt, omdat deze kan breken en persoonlijk letsel kan
veroorzaken.

Zorg ervoor dat de zaagtanden scherp zijn en niet versleten,
want een botte zaag vermindert de prestaties en verhoogt het
risico op oververhitting.

4.2. De juiste houder kiezen

Zorg ervoor dat de houder (of adapter) die u gebruikt geschikt
is voor uw zaag en compatibel is met uw uitrusting. De meeste
cirkelzagen worden geleverd met een standaardhouder, maar
het is belangrijk dat de zaag stevig bevestigd is.

4.3. De zaag bevestigen.

Plaats de cirkelzaag in de houder en zet hem stevig vast. Zorg
ervoor dat de zaag spelingvrij is en stevig in de houder zit.

4.4. De uitrusting instellen.

Stel de zaag in op de optimale snelheid voor het te zagen
materiaal. BIM-zagen werken het best bij een gemiddelde
snelheid, vooral bij het zagen van metalen, om oververhitting
te voorkomen.

Controleer de instelling van de zaagdiepte (als uw zaag en
apparatuur deze instelling toelaten).

4.5. Bereid het werkgebied en het materiaal voor.

Zet het te zagen materiaal vast op een stabiele ondergrond. Het
moet zo worden bevestigd dat het tijdens het gebruik niet kan
bewegen.

Maak het werkgebied vrij van vreemde voorwerpen die kunnen
storen of verwondingen kunnen veroorzaken.

4.6. Proefdraaien.

Voer een korte onbelaste testrun uit om te controleren of de
zaag soepel draait, geen speling heeft en niet trilt.

Controleer op vreemde geluiden die kunnen duiden op een
probleem met de vijl of de vijlhouder.

5. Hoe te gebruiken:
5.1. Selecteer de juiste snelheid.

HSS-staal staat hoge snelheden toe, maar een gemiddelde
snelheid wordt aanbevolen voor het zagen van metalen om
oververhitting te voorkomen. Hogere snelheden kunnen
worden gebruikt voor zachte materialen (hout, kunststof).

Volg de aanbevolen snelheid voor elk materiaal. Te hoge
snelheden kunnen de efficiéntie verminderen en het blad snel
doen slijten.

5.2. Gebruik van koeling.

Bij het zagen van metalen is het aanbevolen om een koelmiddel
te gebruiken om oververhitting van het gereedschap te
verminderen en de levensduur te verlengen.

Als er geen koelmiddel beschikbaar is, neem dan korte pauzes
tijdens het snijden om het gereedschap te laten afkoelen.

5.3. Beginnen met snijden en offset voorkomen

Wanneer u begint met snijden, is het aan te raden om met een
lagere druk te beginnen en deze geleidelijk te verhogen. Dit
helpt om het gat nauwkeurig te starten en voorkomt dat de
zaag verschuift.

5.4. Juiste belasting.

Oefen geen overmatige druk uit op de zaag - de zaag heeft
snijeigenschappen waarmee u met gematigde druk kunt
werken. Overmatige druk kan leiden tot oververhitting,
verbuigen of breken van de tanden.

Wanneer u met harde materialen werkt (bijv. dikke metalen
platen), werk dan geleidelijk en probeer niet in één keer door
het materiaal te zagen.

5.5. Reinig de zaag tijdens het gebruik.

Bij het zagen van metaal ontstaan spanen die tussen de
zaagtanden vast kunnen komen te zitten. Stop het werk
regelmatig om de zaag van achtergebleven materiaal te
reinigen.

Bij het zagen van zachte materialen (bijv. hout) is het ook aan
te raden om het zaagblad schoon te maken om stofophoping te
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voorkomen, wat de zaagsnelheid en -kwaliteit kan
verminderen.

5.6. Het materiaal vastzetten.

Zet het materiaal altijd vast om te voorkomen dat het beweegt
tijdens het zagen. Dit vermindert het risico op gevaren en maakt
het gemakkelijker om het zaagproces te controleren.

5.7. Klaar met snijden.

Wanneer het gat klaar is, verwijder dan voorzichtig de vijl door
het gereedschap uit te schakelen. Verwijder de vijl niet terwijl
deze draait om materiaalschade en persoonlijk letsel te
voorkomen.

Maak de zaag schoon van spanen en materiaalresten nadat het
gereedschap is gestopt, vooral bij het werken met metaal.

6. Onderhoud:
6.1. Reiniging na gebruik.

Reinig de zaag na elk gebruik van materiaalresten zoals
spaanders, stof of stukjes hout of metaal.

Voor het reinigen kan een zachte borstel of doek worden
gebruikt. Vermijd het gebruik van agressieve chemicalién die
het metaal kunnen beschadigen.

6.2. Smering.

Als u de zaag gebruikt om metaal te zagen, is het aanbevolen
om een kleine hoeveelheid smeermiddel aan te brengen
voordat u gaat zagen. Dit vermindert de wrijving en voorkomt
oververhitting.

Na het reinigen kunt u de zaag licht olién om corrosie te
voorkomen, vooral als het gereedschap in een vochtige
omgeving wordt opgeslagen.

6.3. Slijpen.

Het regelmatig slijpen van de tanden van de zaag is essentieel
om de effectiviteit te behouden. Als de zaag veel gebruikt
wordt, kan hij bot worden, waardoor de zaagkwaliteit afneemt
en de belasting op het gereedschap toeneemt.

Het is beter om de zaag te slijpen in een gespecialiseerde
werkplaats of met een professioneel gereedschap voor het
slijpen van cirkelzagen. Dit zal helpen om de juiste slijphoek te
behouden en ongelijkmatige slijtage te voorkomen.

6.4. Regelmatige controle op beschadigingen.

Controleer de zaag voor elk gebruik op scheuren, krommingen
en andere beschadigingen. Als u gebreken opmerkt, kunt u de
vijl het beste vervangen, omdat een beschadigde vijl tijdens het
gebruik kan breken en letsel kan veroorzaken.

Controleer de tanden op spaanders of andere beschadigingen,
vooral na het bewerken van harde materialen.

7. Opslag en transport:

7.1. Bewaar de zagen in een droge, geventileerde ruimte om
corrosie te voorkomen. Vochtige omstandigheden kunnen
leiden tot roestvorming, wat de duurzaamheid en prestaties
van de zaag zal beinvloeden.

7.2. Zorg voor een stabiele temperatuur in de opslagruimte en
vermijd grote schommelingen. Koude of extreme hitte kan de
metalen structuur aantasten.

7.3. Bewaar de zagen in speciale kisten of gereedschapskisten
om ze te beschermen tegen mechanische schade en contact
met andere metalen voorwerpen.

7.4. Als de zagen voor langere tijd moeten worden opgeslagen,
breng dan een dunne laag machine- of speciale beschermende
olie aan op de tanden en het snijgedeelte om corrosie te
voorkomen.

7.5. Het wordt aanbevolen om de zagen rechtop te bewaren,
vooral als ze een grote diameter hebben. Dit helpt om
vervorming van de tanden en snijkanten te voorkomen.

7.6. Wanneer de zagen vervoerd worden, worden ze best
opgeborgen in individuele beschermkoffers of -dozen om te
vermijden dat ze in contact komen met ander gereedschap dat
de tanden of snijkanten kan beschadigen.

7.7. Als de zaag in een gereedschapskist wordt vervoerd, zorg
er dan voor dat de zaag goed vastzit en tijdens het transport
niet vrij kan bewegen. Dit voorkomt schade en vermindert het
risico op gebroken tanden. Zacht materiaal (bijv. schuim of
doek) kan tussen het gereedschap worden geplaatst om de
zaagbladen te beschermen tegen stoten en krassen.

7.8. Vermijd sterke schokken en vallen tijdens het transport,
omdat dit zowel de zagen als de tanden kan beschadigen.

7.9. Inspecteer de zaagbladen na transport op beschadigingen
of krassen. Let op de tanden en het snijgedeelte: als deze
beschadigd zijn, kan dit een negatieve invloed hebben op de
kwaliteit van de zaagsnede.

8. Verwijdering:

Gooi het product en de verpakking weg volgens de nationale
wetgeving of volgens de plaatselijke voorschriften.
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SE: ANVANDARMANUAL

VARNING! Anviand personlig skyddsutrustning.
Folj instruktionerna.

HSS-ringsagar av bimetall S&R.
1. Uppgift:

HSS bimetallcirkelsagar anvands for kapning av metaller och
harda material som trd, plast, stal, rostfritt stal, gjutjarn,
massing och aluminium. Deras huvudsyfte ar att gora exakta
snitt i dessa material.

2. Huvudparametrar for verktyget:
Egenskaper hos bimetallsagar:

-Styrka och slitstyrka. Tack vare anvandningen av snabbstal tal
de hoga temperaturer och tunga belastningar under kapningen.

-Flexibilitet och hallbarhet. Kombinationen av tva typer av
metall (t.ex. stal och HSS) gor att sagen ar motstandskraftig mot
sprickor och brott.

-Hog skarhastighet. HSS (snabbstal) gor att du kan bearbeta
material snabbt och med mindre kraft.

Det maximala kapdjupet ar 38 mm.

BIM-cirkelsdgblad (bimetall) ar ldmpliga foér anvandning i
stationdra borrmaskiner, svarvar och handhallna elektriska
borrmaskiner, med lamplig hastighet och effekt.

Se tabellen for korrekt vinkelhastighet.

Rekommenderade varv per minut.
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14 9/16” 580 300 400 790 900
16 5/8" 550 275 365 730 825
17 11/16” 500 250 330 665 750
19 3/4° 460 230 300 600 690
20 13/16” 425 210 280 560 635
22 7/8” 390 195 260 520 585
24 15/16” 370 185 245 495 555
25 1” 350 175 235 470 525
27 1-1/16” 325 160 215 435 480

29 1-1/8” 300 150 200 400 450
30 1-3/16" 285 145 190 380 425
32 1-1/4” 275 140 180 360 410
33 1-5/16" 260 135 175 345 390
35 1-3/8” 250 125 165 330 375
37 1-7/16" 240 120 160 315 360
38 1-1/2” 230 115 150 300 345
40 1-9/16" 220 110 145 290 330
41 1-5/8” 210 105 140 280 315
43 | 1-11/16” | 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 260 295
46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285
48 1-7/8” 180 90 120 240 270
51 2" 170 85 115 230 255
52 2-1/16” 165 80 110 220 245
54 2-1/8" 160 80 105 210 240
57 2-1/4" 150 75 100 200 225
59 2-5/16" 145 75 100 195 225
60 2-3/8" 140 70 95 190 220
64 2-1/2" 135 65 90 180 205
65 2-9/16” 130 65 85 175 200
67 2-5/8" 130 65 85 170 195
68 | 2-11/16" 130 65 85 170 195
70 2-3/4” 125 60 80 160 185
73 2-7/8" 120 60 80 160 180
76 3” 115 55 75 150 170
79 3-1/8" 110 55 70 140 165
83 3-1/4" 105 50 70 140 155
84 3-3/8" 100 50 65 130 150
89 3-1/2” 95 45 65 130 145
92 3-5/8” 95 45 60 120 140
95 3-3/4” 90 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135
102 4" 85 40 55 110 130
105 4-1/8" 80 40 55 110 120
108 4-1/4” 80 40 55 110 120
111 4-3/8” 80 40 50 100 120
114 4-1/2” 75 35 50 100 105
121 4-3/4” 70 35 45 95 95
127 5” 65 30 45 90 90
140 5-1/2" 60 25 40 85 85
152 6" 55 25 35 75 75
160 | 6-5/16" 55 25 30 75 80
168 6-5/8” 50 25 20 75 80
177 7" 50 25 20 70 70
200 7-7/8" 40 25 20 60 60
210 | 8-9/32” 40 25 20 60 60
220 | 8-21/32” 40 25 20 60 60
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Anvand tabellen for att bestimma ratt vinkelhastighet. Vid
skarning i metaller (utom gjutjarn) ska du anvdnda ett
smorjmedel av god kvalitet, for aluminium - fotogen.
Smorjmedlets kristallisering sakerstaller att verktyget l6per
smidigt och oOkar dess livslangd. For att forhindra att
sagtanderna bryts ut, anvand ett latt och jamnt tryck pa
verktyget. Placera sagen vinkelratt mot ytan pa det material
som ska bearbetas nar det ar mojligt.

3. Sdkerhetsforeskrifter vid arbete med verktyget:
3.1. Personlig skyddsutrustning :

Se till att anvanda skyddsglaségon for att skydda 6gonen fran
sma skrap och span.

Anvand skyddshandskar fér att undvika skar- och brannskador.

Anvand horselkapor eller 6ronproppar for att skydda hérseln
nar du arbetar med bullriga verktyg.

Anvand andningsskydd for att skydda andningsvagarna mot
damm.

3.2. Forbered verktyget:

Kontrollera att cirkelsagen &r sdkert och korrekt monterad
innan du borjar arbeta.

Kontrollera att sagen ar hel - den far inte ha sprickor eller vara
skadad pa annat satt.

Kontrollera att alla delar och fastanordningar ar i gott skick och
korrekt justerade.

3.3. Arbetsplats:

Hall arbetsytan ren och organiserad, fri fran frammande
foremal som kan stora.

Se till att det finns en stabil yta for det material som ska
bearbetas.

Undvik att arbeta i omraden med hog luftfuktighet eller
instabila elektriska ledningar om sagen &r elektrisk.

3.4. Regler for arbete med verktyget:

Anvand inte for hart tryck vid sagning eftersom det kan leda till
att sagen gar sonder.

Hall handerna pa sakert avstand fran sagens skdrande del.
Undvik 6verhettning av sagen - Iat den svalna om det behdvs.

Arbeta med medelhog hastighet for att undvika overhettning
och for att forlanga verktygets livslangd.

3.5. Slut pa arbetet:

Nér du ar klar med arbetet ska du stanga av verktyget och vénta
tills det stannat helt.

Kontrollera att sagen har svalnat innan du satter tillbaka den
eller utfor service pa den.

Rengor sagen fran span och andra materialrester for att
forhindra korrosion.

3.6. Arbeta langsamt och forsiktigt.
3.7. Inte avsedd att anvdndas av barn.
3.8. Anvand verktyget endast for det avsedda andamalet.

3.9. Kontrollera verktyget fore varje anvandningstillfdlle med
avseende pa span, sprickor eller slitage.

3.10. Hall handtag och greppytor rena och fria fran olja eller
fett. Hala handtag och greppytor ger inte saker hantering i
ovantade situationer.

3.11. Om verktyget har utsatts for fysisk paverkan, deformerats
eller slitits under anvdndning kan fortsatt anvdndning av
verktyget leda till personskador. Verktyget far inte anviandas
igen.

3.12. Felaktig anvandning av verktyget kan leda till skador pa
hander, 6gon, ansikte eller andra delar av kroppen.

Foretaget ar inte ansvarigt for felaktig anvandning av verktyget,
felaktig anvandning av verktyget eller anvandning av ett skadat
eller slitet verktyg.

Kom ihag att félja dessa sdkerhetsforeskrifter for att forhindra
skador och skapa en sédker arbetsmiljo.

4. Forberedelse av verktyget for anvandning:
4.1. Kontrollera verktygets skick.

Inspektera cirkelsagen med avseende pa sprickor, flisor eller
andra skador. En skadad s3g far inte anvandas eftersom den kan
ga sonder och orsaka personskador.

Se till att sagtdnderna ar vassa och inte slitna, eftersom en sl6
sag minskar prestandan och 6kar risken fér 6verhettning.

4.2. Val av lamplig héllare.

Kontrollera att den hallare (eller adapter) som du anvédnder ar
ldmplig for din sag och kompatibel med din utrustning. De flesta
cirkelsagar levereras med ett standardfaste, men det ar viktigt
att sagen ar ordentligt fastsatt.

4.3. Fast sagen.

For in cirkelsagen i hallaren och satt fast den ordentligt. Se till
att sagen ar fri fran glapp och sitter sdkert i hallaren.

4.4. Instéllning av utrustningen.

Stall in sdgen pa optimal hastighet for det material som ska
kapas. BIM-sagar fungerar bast vid medelhastighet, sarskilt vid
metallsagning, for att forhindra verhettning.

Kontrollera instéllningen for kapdjupet (om sagen och
utrustningen tillater denna installning).

4.5. Forbered arbetsomradet och materialet.
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Placera det material som ska kapas pa en stabil yta. Det maste
vara fixerat sa att det inte kan réra sig under drift.

Rensa arbetsomradet fran alla fraimmande féremal som kan
stora eller skapa risk for skador.

4.6. Testkorning.

Utfor en kort provkorning av verktyget utan belastning for att
sakerstalla att sagen roterar mjukt, inte har nagot glapp och inte
vibrerar.

Kontrollera om det forekommer frammande ljud som kan tyda
pa problem med filen eller filhallaren.

5. Hur man anvander:
5.1. Vdlj ratt hastighet.

HSS-stal tillater hoga hastigheter, men medelhastighet
rekommenderas for metallbearbetning for att undvika
overhettning. Hogre hastigheter kan anviandas fér mjuka
material (tra, plast).

Folj rekommenderat varvtal for varje material. For hoga
hastigheter kan minska effektiviteten och slita ut klingan
snabbt.

5.2. Anvandning av kylning.

Vid metallbearbetning rekommenderas kylvatska for att minska
overhettning av verktyget och forlanga verktygets livslangd.

Om kylvatska inte finns tillganglig, ta korta pauser under
skarprocessen for att lata verktyget svalna.

5.3. Starta kapning och forhindra férskjutning.

N&r du paborjar skdrningen rekommenderar vi att du borjar
med ett lagre tryck och sedan 6kar det gradvis. Detta hjalper till
att starta halet exakt och férhindrar att sagen forskjuts.

5.4. Korrekt belastning.

Anvand inte for hogt tryck pa sagen - den har skaregenskaper
som gér att du kan arbeta med mattligt tryck. Overdrivet tryck
kan orsaka 6verhettning, bojning eller brott pa tanderna.

Né&r du arbetar med harda material (t.ex. tjocka metallplattor),
arbeta gradvis utan att forsoka skdra igenom materialet i ett
svep.

5.5. Rengdr sagen under drift.

Vid kapning av metall uppstar span som kan fastna mellan
sagtanderna. Avbryt arbetet regelbundet for att rengbra sagen
fran eventuellt kvarvarande material.

Vid kapning av mjuka material (t.ex. trd) rekommenderas ocksa
att sagbladet rengors for att undvika dammbildning, som kan
minska kaphastigheten och kvaliteten.

5.6. Sdkra materialet.

Sakra alltid materialet for att forhindra att det rér sig under
kapningen. Detta minskar risken for faror och gor det lattare att
kontrollera kapningsprocessen.

5.7. Avsluta kapningen.

Nar halet ar fardigt tar du forsiktigt bort filen genom att stdanga
av verktyget. Ta inte bort filen medan den roterar for att
undvika material- och personskador.

Nar verktyget har stannat ska du rengora sagen fran span och
materialrester, sarskilt nar du arbetar med metall.

6. Underhall:
6.1. Rengoring efter anvandning.

Rengor sagen efter varje anvandningstillfalle fran eventuella
materialrester som span, damm, tra- eller metallbitar.

Rengoringen kan utféras med en mjuk borste eller trasa. Undvik
att anvanda starka kemikalier som kan skada metallen.

6.2. Smorjning.

Om du anvénder sagen for att kapa metall rekommenderar vi
att du applicerar en liten mangd smorjmedel fére kapningen.
Detta minskar friktionen och férhindrar éverhettning.

Efter rengoring kan du latt olja in sagen for att forhindra
korrosion, sarskilt om verktyget forvaras i en fuktig miljo.

6.3. Skdrpning.

Regelbunden skédrpning av sagens tander ar avgérande for att
bibehalla dess effektivitet. Om filen anvénds flitigt kan den bli
slo, vilket leder till forsamrad skarkvalitet och 6kad belastning
pa verktyget.

Det ar battre att slipa sagen i en specialiserad verkstad eller
med ett professionellt verktyg for slipning av cirkelsagar. Pa sa
satt bibehalls ratt skarpningsvinkel och ojamnt slitage undviks.

6.4. Regelbunden kontroll av skador.

Kontrollera sdgen fore varje anvandningstillfalle med avseende
pa sprickor, béjningar och andra skador. Om du upptacker
nagra defekter &r det bast att byta ut filen, eftersom en skadad
fil kan ga sonder under anvandning och orsaka skador.

Kontrollera tédnderna efter flisor eller andra skador, sarskilt
efter arbete i harda material.

7.Lagring och transport:

7.1. Foérvara sagarna pa en torr och ventilerad plats for att
undvika korrosion. Fuktiga forhallanden kan leda till
rostbildning, vilket paverkar sagens hallbarhet och prestanda.

7.2. Hall en stabil temperatur i forvaringsutrymmet och undvik
stora forandringar. Kyla eller extrem vdarme kan paverka
metallstrukturen negativt.
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7.3. Forvara sagarna i sarskilda lador eller verktygslador for att
skydda dem fran mekaniska skador och kontakt med andra
metallféremal.

7.4. Om sagarna ska férvaras under en langre tid ska du smérja
in tdnderna och skadrdelen med ett tunt lager maskinolja eller
sarskild skyddsolja for att férhindra korrosion.

7.5. Vi rekommenderar att du férvarar sagarna i uppratt lage,
sarskilt om de har stor diameter. Pa sa satt undviks deformation
av tander och skareggar.

7.6. Vid transport av sagarna ar det bast att férvara dem i
individuella skyddsfodral eller lador for att undvika kontakt med
andra verktyg som kan skada téanderna eller skareggarna.

7.7. Om sagen transporteras i en verktygslada ska du se till att
den sitter fast ordentligt och inte kan rora sig fritt under

transporten. Detta forhindrar skador och minskar risken for
avbrutna tiander. Mjuka material (t.ex. skumgummi eller tyg)
kan placeras mellan verktygen for att skydda sagbladen fran
stotar och repor.

7.8. Undvik kraftiga stotar och fall under transporten, eftersom
detta kan skada bade sagarna och tanderna.

7.9. Inspektera sagbladen efter transport for att se om de ar
skadade eller repade. Var uppmarksam pa téanderna och den
skdrande delen: om de ar skadade kan det ha en negativ
inverkan pa snittets kvalitet.

8. Avfallshantering:

Kassera produkten och dess forpackning i enlighet med
nationell lagstiftning eller i enlighet med lokala bestammelser.

TR: KULLANIM KILAVUZU

UYARI! Kisisel koruyucu ekipman kullanin.
Talimatlari izleyin.

Bi-metal HSS halka testereler S&R.
1. Gdev:

HSS bimetal daire testereler metalleri ve ahsap, plastik, celik,
paslanmaz celik, dokme demir, piring, aliminyum gibi sert
malzemeleri kesmek igin kullanihr. Ana amaglari  bu
malzemelerde hassas kesimler yapmaktir.

2. Aletin ana parametreleri:
Bi-metal testerelerin 6zellikleri:

-Mukavemet ve asinma direnci. Yiksek hiz cgeligi kullanimi
sayesinde kesim sirasinda yiiksek sicakliklara ve agir yiklere
dayanabilirler.

-Esneklik ve dayaniklilik. iki metal tiiriiniin (6rnegin gelik ve HSS)
kombinasyonu, testerenin kirilma ve g¢atlamaya karsi direngli
olmasini saglar.

-Yiiksek kesme hizi. HSS (yuksek hiz geligi) malzemeyi hizli ve
daha az kuvvetle islemenizi saglar.

Maksimum kesme derinligi 38 mm'dir.

BIM (bimetal) daire testere bigaklari, uygun hiz ve glicte sabit
delme makineleri, torna tezgahlari ve el tipi elektrikli
matkaplarda kullanim igin uygundur.

Dogru agisal hiz igin tabloya bakin.

Tavsiye edilen dakika basina devir sayisi.
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14 9/16” 580 300 400 790 900

16 5/8" 550 275 365 730 825
17 11/16” 500 250 330 665 750
19 3/4" 460 230 300 600 690
20 13/16” 425 210 280 560 635
22 7/8” 390 195 260 520 585
24 15/16" 370 185 245 495 555
25 1” 350 175 235 470 525
27 1-1/16" 325 160 215 435 480
29 1-1/8” 300 150 200 400 450
30 1-3/16" 285 145 190 380 425
32 1-1/4” 275 140 180 360 410
33 1-5/16" 260 135 175 345 390
35 1-3/8” 250 125 165 330 375
37 1-7/16" 240 120 160 315 360
38 1-1/2” 230 115 150 300 345
40 1-9/16” 220 110 145 290 330
41 1-5/8" 210 105 140 280 315
43 | 1-11/16” | 205 100 135 270 305
44 1-3/4” 195 95 130 260 295
46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285
48 1-7/8” 180 90 120 240 270

S&R Industriewerkzeuge GmbH
Industriestr. 51, 79194 Gundelfingen, Germany
info@sr-werkzeuge.com, www.sr-werkzeuge.de



mailto:info@sr-werkzeuge.com

Werkzeuge und Zubehor

51 2" 170 85 115 230 255
52 2-1/16” 165 80 110 220 245
54 2-1/8" 160 80 105 210 240
57 2-1/4" 150 75 100 200 225
59 2-5/16" 145 75 100 195 225
60 2-3/8" 140 70 95 190 220
64 2-1/2" 135 65 90 180 205
65 2-9/16” 130 65 85 175 200
67 2-5/8" 130 65 85 170 195
68 | 2-11/16" 130 65 85 170 195
70 2-3/4” 125 60 80 160 185
73 2-7/8" 120 60 80 160 180
76 3" 115 55 75 150 170
79 3-1/8”" 110 55 70 140 165
83 3-1/4" 105 50 70 140 155
84 3-3/8” 100 50 65 130 150
89 3-1/2" 95 45 65 130 145
92 3-5/8” 95 45 60 120 140
95 3-3/4” 90 45 60 120 135
98 3-7/8" 90 45 60 120 135
102 4” 85 40 55 110 130
105 4-1/8" 80 40 55 110 120
108 4-1/4" 80 40 55 110 120
111 4-3/8" 80 40 50 100 120
114 4-1/2" 75 35 50 100 105
121 4-3/4” 70 35 45 95 95

127 5”7 65 30 45 90 90
140 | 5-1/2” 60 25 40 85 85
152 6" 55 25 35 75 75

160 | 6-5/16" 55 25 30 75 80
168 6-5/8" 50 25 20 75 80
177 7" 50 25 20 70 70
200 7-7/8" 40 25 20 60 60
210 | 8-9/32” 40 25 20 60 60
220 | 8-21/32” 40 25 20 60 60

Doxtru agisal hizi belirlemek igin tabloyu kullanin. Metalleri
keserken (dokme demir harig) kaliteli bir yaglayici, aliminyum
icin gazyagl kullaniniz. Yag kristalizasyonu aletin diizgin
¢alismasini saglar ve kullanim émrini uzatir. Testere dislerinin
kirilmasini 6énlemek igin alete hafif ve esit basing uygulayiniz.
Mimkinse testereyi islenecek malzemenin yiizeyine dik olarak
yerlestiriniz.

3. Aletle gahsirken giivenlik onlemleri:
3.1. Kisisel koruyucu ekipman :

Gozlerinizi kiiglik dokiinti ve talaslardan korumak igin glivenlik
gozlikleri taktiginizdan emin olun.

Kesik ve yaniklari 6nlemek igin koruyucu eldiven giyin.

GUrdltala aletlerle galisirken, isitme duyunuzu korumak igin
kulaklik veya kulak tikaci kullanin.

Solunum sisteminizi tozdan korumak igin bir solunum cihazi
kullanin.

3.2. Aleti hazirlayin:

Calismaya baslamadan 6nce daire testerenin glivenli ve dogru
bir sekilde monte edildiginden emin olun.

Testerenin saglamhgini kontrol edin - g¢atlak veya baska bir
sekilde hasar gérmemis olmalidir.

Tim pargalarin ve baglanti elemanlarinin iyi galisir durumda
oldugundan ve dogru ayarlandigindan emin olun.

3.3. Galisma yeri:

Calisma alanini temiz ve diizenli tutun, engel olabilecek yabanci
cisimlerden arindirin.

islenecek malzeme igin sabit bir yiizey saglayin.

Testere elektrikli ise asiri nemli veya dengesiz elektrik
kablolarinin bulundugu alanlarda galismaktan kaginin.

3.4. Alet ile galisma kurallar:

Testerenin kirllmasina neden olabileceginden kesme sirasinda
asiri basing uygulamayin.

Ellerinizi testerenin kesici kismindan gilivenli bir mesafede
tutunuz.

Testerenin asiri i1sinmasini Onleyin - gerekirse sogumasini
bekleyin.

Asirt isinmayi 6nlemek ve aletin kullanim dmrini uzatmak igin
orta hizda galistirin.

3.5. [s bitimi:

isiniz bittiginde aleti kapatiniz ve tamamen durmasini
bekleyiniz.

Tekrar yerine koymadan veya bakim yapmadan 6nce testerenin
sogudugundan emin olunuz.

Korozyonu onlemek igin testereyi talaglardan ve diger malzeme
artiklarindan temizleyiniz.

3.6. Yavas ve yavas calisin.
3.7. Cocuklar tarafindan kullanilmak tzere tasarlanmamistir.
3.8. Aleti sadece 6ngoriilen amag igin kullaniniz.

3.9. Her kullanimdan 6nce alette talas, ¢atlak veya asinma olup
olmadigini kontrol ediniz.

3.10. Tutamaklari ve kavrama yizeylerini temiz tutunuz ve yag
veya gres icermemesine dikkat ediniz. Kaygan tutamaklar ve
kavrama yuzeyleri beklenmedik durumlarda givenli kullanim
saglamaz.

3.11. Alet kullanim sirasinda fiziksel olarak darbe almis,
deforme olmus veya asinmissa, aletin daha fazla kullaniimasi
yaralanmalara neden olabilir. Alet tekrar kullanilmamalidir.

3.12. Aletin yanhs kullanimi ellerin, gozlerin, yiziin veya
vicudun diger kisimlarinin yaralanmasina neden olabilir.
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Sirket, aletin yanhs kullanimindan, uygunsuz kullanimindan
veya hasarli ya da asinmig bir aletin kullanimindan sorumlu
degildir.

Yaralanmalari Onlemek ve glvenli bir c¢alisma ortami
olusturmak igin bu giivenlik 6nlemlerine uymayi unutmayin.

4. Aletin kullanima hazirlanmasi:
4.1. Aletin durumunu kontrol edin.

Daire testerede catlak, talag veya bagka hasarlar olup olmadigini
kontrol edin. Hasarli bir testere, kirilmaya ve kisisel
yaralanmaya neden olabileceginden kullanilmamalidir.

Testere dislerinin keskin oldugundan ve asinmadigindan emin
olun, ¢linki kor bir testere performansi dustirir ve asiri Isinma
riskini artirir.

4.2. Uygun tutucunun segilmesi.

Kullandiginiz tutucunun (veya adaptériin) testerenize uygun ve
ekipmaninizla uyumlu oldugundan emin olun. Cogu daire
testere standart bir tutucu ile birlikte gelir, ancak testerenin
glvenli bir sekilde sabitlenmesi 6nemlidir.

4.3. Testerenin takilmasi.

Daire testereyi tutucuya vyerlestirin ve sikica sabitleyin.
Testerede bosluk olmadigindan ve tutucuda glvenli bir sekilde
tutuldugundan emin olun.

4.4. Ekipmanin ayarlanmasi.

Testereyi kesilecek malzeme icin optimum hiza ayarlayin. BIM
testereler, asiri isinmaylr 6nlemek igin Ozellikle metalleri
keserken orta hizlarda en iyi sekilde galisir.

Kesme derinligi ayarini kontrol edin (testereniz ve ekipmaniniz
bu ayara izin veriyorsa).

4.5. Calisma alanini ve malzemeyi hazirlayin.

Kesilecek malzemeyi sabit bir ylizeye sabitleyin. Calisma
sirasinda hareket etmeyecek sekilde sabitlenmelidir.

Cahsma alanini engel olabilecek veya vyaralanma riski
olusturabilecek yabanci cisimlerden temizleyin.

4.6. Test calistirmasi.

Testerenin dizglin dondigiinden, bosluk olmadigindan ve
titresmediginden emin olmak igin aleti ylkslz olarak kisa bir
test ¢calistirmasi yapiniz.

Ege veya ege tutucusu ile ilgili bir soruna isaret edebilecek
herhangi bir yabanci ses olup olmadigini kontrol edin.

5. Nasil kullanilir:
5.1. Dogru hizi segin.

HSS celigi ylksek hizlara izin verir, ancak asiri iIsinmayi 6nlemek
icin metalleri kesmek igin orta hiz 6nerilir. Yumusak malzemeler
(ahsap, plastik) icin daha yiiksek hizlar kullanilabilir.

Her malzeme igin O6nerilen hizi takip edin. Asiri hizlar verimliligi
azaltabilir ve bigagi hizla agindirabilir.

5.2. Soxutma kullanimi.

Metalleri keserken, takimin asiri isinmasini azaltmak ve takim
omrini uzatmak igin bir sogutma sivisi kullaniimasi énerilir.

Sogutma sivisi yoksa kesme islemi sirasinda kisa molalar vererek
takimin sogumasini saglayin.

5.3. Kesime baslama ve kaymayi 6nleme.

Kesmeye baslarken, daha diisiik bir basingla baslanmasi ve
kademeli olarak artirilmasi 6nerilir. Bu, deligin dogru sekilde
baslatilmasina yardimci olur ve testerenin kaymasini onler.

5.4. Dogru yuk.

Testereye asirl basing uygulamayin - orta diizeyde basingla
calismaniza izin veren kesme ozelliklerine sahiptir. Asiri basing
asiri 1sinmaya, bukilmeye veya dislerin kirllmasina neden
olabilir.

Sert malzemelerle galisirken (6rn. kalin metal plakalar),
malzemeyi tek gegiste kesmeye galismadan kademeli olarak
calisin.

5.5. Calisma sirasinda testereyi temizleyin.

Metal keserken, testere disleri arasina sikisabilecek talaglar
olusur. Testereyi kalan malzemeden temizlemek igin ¢alismayi
dizenli olarak durdurun.

Yumusak malzemeleri (6rn. ahsap) keserken, kesme hizini ve
kalitesini distrebilecek toz birikimini 6nlemek igin testere
bigaginin da temizlenmesi 6nerilir.

5.6. Malzemenin sabitlenmesi.

Kesme sirasinda hareket etmesini dnlemek igin malzemeyi her
zaman sabitleyin. Bu, tehlike riskini azaltir ve kesme islemini
kontrol etmeyi kolaylastirir.

5.7. Kesimi bitirin.

Delik tamamlandiginda, aleti kapatarak egeyi dikkatlice
cikariniz. Malzeme hasarini ve kisisel yaralanmalari dnlemek icin
egeyi donerken gikarmayiniz.

Alet durduktan sonra, ozellikle metal ile galisirken testereyi
talas ve malzeme kalintilarindan temizleyin.

6. Bakim:
6.1. Kullanimdan sonra temizlik.

Her kullanimdan sonra testereyi talas, toz, ahsap veya metal
parcalari gibi malzeme artiklarindan temizleyin.

Temizlik i¢in yumusak bir firga veya bez kullanilabilir. Metale
zarar verebilecek sert kimyasallar kullanmaktan kaginin.

6.2. Yaglama.
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Testereyi metal kesmek igin kullaniyorsaniz, kesmeden 6nce az
miktarda yaglayici uygulamaniz 6nerilir. Bu, strtinmeyi azaltir
ve asiri Isinmayi onler.

Temizledikten sonra, Ozellikle alet nemli bir ortamda
saklaniyorsa, korozyonu onlemek igin testereyi hafifce
yaglayabilirsiniz.

6.3. Bileme.

Testerenin dislerinin diizenli olarak bilenmesi, etkinligini
korumanin anahtaridir. Ege yogun olarak kullanilirsa korelebilir,
bu da kesme kalitesinin dismesine ve alet lzerindeki yukin
artmasina neden olur.

Testereyi uzman bir atolyede veya daire testereleri bilemek igin
profesyonel bir aletle bilemek daha iyidir. Bu, dogru bileme
agisinin  korunmasina ve dizensiz asinmanin 6nlenmesine
yardimci olacaktir.

6.4. Hasar igin dizenli kontrol.

Her kullanimdan 6nce testerede gatlak, egilme ve diger hasarlar
olup olmadigini kontrol edin. Herhangi bir kusur fark ederseniz,
en iyisi egeyi degistirmektir, ¢linkii hasarli bir ege kullanim
sirasinda kirilabilir ve yaralanmaya neden olabilir.

Ozellikle sert malzemeler (izerinde calistiktan sonra dislerde
talas veya baska hasarlar olup olmadigini kontrol edin.

7. Depolama ve tagima:

7.1. Korozyonu 6nlemek igin testereleri kuru ve havalandirilmig
bir alanda saklayin. Nemli kosullar, testerenin dayanikliligini ve
performansini etkileyecek pas olusumuna neden olabilir.

7.2. Blylk degisikliklerden kaginarak depolama alaninda sabit
bir sicaklik saglayin. Soguk veya asiri sicak metal yapiyi olumsuz
etkileyebilir.

7.3. Testereleri mekanik hasarlardan ve diger metal nesnelerle
temastan korumak igin 0zel kutularda veya alet kutularinda
saklayin.

7.4. Testereler uzun siire depolanacaksa, korozyonu 6nlemek
icin dislere ve kesici pargaya ince bir tabaka makine yagi veya
6zel koruyucu yag slrin.

7.5. Testerelerin, ozellikle c¢aplari blyikse, dik konumda
saklanmasi  onerilir. Bu, dislerin ve kesici kenarlarin
deformasyonunu 6nlemeye yardimci olur.

7.6. Testereleri tasirken, dislere veya kesici kenarlara zarar
verebilecek diger aletlerle temastan kaginmak igin bunlari ayri
koruyucu kiliflarda veya kutularda saklamak en iyisidir.

7.7. Bir alet kutusu iginde tasiniyorsa, testerenin giivenli bir
sekilde sabitlendiginden ve tasima sirasinda serbestce hareket
edemediginden emin olun. Bu, hasari 6nler ve dislerin kirilma
riskini azaltir. Testere bigaklarini darbelere ve gizilmelere karsi
korumak igin aletlerin arasina yumusak bir malzeme (6rn. kopuk
veya bez) yerlestirilebilir.

7.8. Hem testerelere hem de dislere zarar verebileceginden,
tasima sirasinda glicli darbelerden ve diismelerden kaginin.

7.9. Tasimadan sonra bicaklarda hasar veya ¢izik olup
olmadigini kontrol edin. Dislere ve kesici pargaya dikkat edin:
hasar gérmuslerse, bu durum kesim kalitesi (izerinde olumsuz
bir etkiye sahip olabilir.

8. Bertaraf:

Uriinii ve ambalajini ulusal mevzuata veya yerel diizenlemelere
uygun sekilde bertaraf edin.

PL: INSTRUKCJA OBStUGI

OSTRZEZENIE! Stosuj $rodki ochrony osobistej.
Postepuj zgodnie z instrukcja.

Bimetalowe pity pierscieniowe HSS S&R.
1. Zadanie:

Bimetaliczne pity tarczowe HSS sg uzywane do ciecia metali i
twardych materiatéw, takich jak drewno, plastik, stal, stal
nierdzewna, zeliwo, mosigdz, aluminium. Ich gléwnym
przeznaczeniem jest wykonywanie precyzyjnych cie¢ w tych
materiatach.

2. Gtéwne parametry narzedzia:

Cechy pit bimetalowych:

-Wytrzymatosé i odpornosé na zuzycie. Dzieki zastosowaniu stali
szybkotngcej moga wytrzymaé wysokie temperatury i duze
obcigzenia podczas ciecia.

-Elastyczno$¢ i trwatos¢. Potgczenie dwdch rodzajéow metalu
(np. stali i stali szybkotngcej) sprawia, ze pita jest odporna na
ztamania i pekniecia.

-Wysoka predko$¢ ciecia. HSS (stal szybkotngca) umozliwia
szybka obrébke materiatu przy uzyciu mniejszej sity.

Maksymalna gtebokos¢ ciecia wynosi 38 mm.
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BIM (bimetalowe) tarcze pilarskie nadajg sie do stosowania w 105 4-1/8” 80 40 55 110 120
wiertarkach stacjonarnych, tokarkach i recznych wiertarkach 108 4-1/4” 80 40 55 110 120
elektrycznych, przy odpowiedniej predkosci i mocy. 111 4-3/8" 80 40 50 100 120
114 4-1/2" 75 35 50 100 105
Prawidtowg predkosé katowa mozna znalez¢ w tabeli. 121 4-3/4" 70 35 45 95 95
. 127 5” 65 30 45 90 90
Zalecane obroty na minute. —
140 5-1/2 60 25 40 85 85
152 6" 55 25 35 75 75
= < c 160 | 6-5/16" 55 25 30 75 80
E | ¢ . SE| £ < E 168 | 65/8” | 50 25 20 75 80
E | S £ c5 | £ £ 3 177 | 7" 50 | 25 | 20 | 70 | 70
< ~ g 20| = = o
Z 3 = 209 2 e} 4 200 7-7/8" 40 25 20 60 60
8|8 o eS| c o 5 210 | 8-9/32” | 40 25 20 60 60
s | 5 8 s 8| 2 3 £ 220 | 8-21/32” | 40 25 20 60 60
1] 9] n c 7 c o] €
N NS © O (@) S 3
&Hh S <
Do okreslenia prawidtowej predkosci katowej nalezy uzyc
14 9/16” 580 300 400 790 900 tabeli. Podczas ciecia metali (z wyjatkiem zeliwa) nalezy uzywaé
16 5/8"” 550 275 365 730 825 dobrej jakoséci smaru, w przypadku aluminium - nafty.
17 11/16” 500 250 330 665 750 Krystalizacja smaru zapewnia ptynng prace narzedzia i wydtuza
19 | 3/4” 460 | 230 | 300 | 600 | 690 jego zywotnosé. Aby zapobiec wytamywaniu sig zebow pity,
20 13/16” 425 210 280 560 635 nalezy stosowac lekki, rownomierny nacisk na narzedzie. W
22 7/8 390 195 260 520 585 miare mozliwosci pite nalezy ustawiaé prostopadle do
24 15/16 370 185 245 495 555 powierzchni obrabianego materiatu.
25 1” 350 175 235 470 525
27 1-1/16" 325 160 215 435 480 3. Srodki ostroznosci podczas pracy z narzedziem:
29 1-1/8” 300 150 200 400 450 )
30 1-3/16” 285 145 190 380 425 3.1. Srodki ochrony osobistej :
32 1-1/4” 275 140 180 360 410 . ., Ly
— Nalezy nosi¢ okulary ochronne, aby chroni¢ oczy przed
33 1-5/16 260 135 175 345 390 drobnymi odtamkami i wiérami
35 1-3/8” 250 125 165 330 375 ¥ '
37 1-7/16” 240 120 160 315 360 Nalezy nosi¢ rekawice ochronne, aby unikngc¢ skaleczen i
38 1-1/2 230 115 150 300 345 oparzen.
40 1-9/16” 220 110 145 290 330
41 1-5/8” 210 105 140 280 315 Podczas pracy z gtosnymi narzedziami nalezy nosi¢ nauszniki lub
43 | 1-11/16” 205 100 135 270 305 zatyczki do uszu w celu ochrony stuchu.
44 1-3/4” 195 95 130 260 295
46 | 1-13/16” 190 95 125 250 285 Nosi¢ aparat oddechowy, aby chroni¢ uktad oddechowy przed
48 | 1-7/8” 180 90 120 | 240 | 270 pytem.
51 2" 170 85 115 230 255 32.p ¢ nie narzedzia:
52 | 211/16” | 165 | 80 | 110 | 220 | 245 -+ Frzygotowanie narzedzia:
>4 2-1/8” 160 80 105 210 240 Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze pilarka tarczowa jest
57 2-1/4 150 75 100 200 225 bezpiecznie i prawidtowo zamontowana.
59 2-5/16"” 145 75 100 195 225
60 2-3/8" 140 70 95 190 220 Sprawd? integralnos¢ pity - nie moze by¢ peknieta ani
64 2-1/2” 135 65 90 180 205 uszkodzona w inny sposob.
65 2-9/16” 130 65 85 175 200
67 2-5/8" 130 65 85 170 195 Upewnij sie, ze wszystkie czesci i elementy mocujgce s3
68 | 2-11/16” 130 65 85 170 195 sprawne i prawidtowo wyregulowane.
70 2-3/4"” 125 60 80 160 185 3.3. Miei .
73 | 2-7/8” | 120 | 60 80 | 160 | 180 2« WHEISCE Pracy:
76 3" 115 55 75 150 170 Przestrzen robocza powinna by¢ czysta i uporzgdkowana, wolna
79 3-1/8 110 55 70 140 165 od ciat obcych, ktére moga przeszkadzac.
83 3-1/4” 105 50 70 140 155
84 3-3/8” 100 50 65 130 150 Zapewnic stabilng powierzchnie dla obrabianego materiatu.
89 3-1/2” 95 45 65 130 145
92 3-5/8" g5 45 60 120 140 Unika¢ pracy w miejscach o nadmiernej wilgotnosci lub
95 3-3/4” 90 45 60 120 135 niestabilnym okablowaniu elektrycznym, jesli pilarka jest
98 3-7/8"” 90 45 60 120 135 elektryczna.
102 4" 85 40 55 110 130
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3.4. Zasady pracy z narzedziem:

Nie wywiera¢ nadmiernego nacisku podczas ciecia, poniewaz
moze to spowodowac pekniecie pity.

Rece nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci od czesci tnacej
pity.
Unikaj przegrzania pity - w razie potrzeby pozwal jej ostygnac.

Nalezy pracowac na srednich obrotach, aby unikna¢ przegrzania
i wydtuzyé zywotnos¢ narzedzia.

3.5. Koniec pracy:

Po zakonczeniu pracy wyfacz narzedzie i poczekaj, az catkowicie
sie zatrzyma.

Upewnij sie, ze pilarka ostygta przed jej odtozeniem Ilub
serwisowaniem.

Oczy$¢ pite z widrdow i innych pozostatosci materiatu, aby
zapobiec korozji.

3.6. Pracowac powoli.
3.7. Nie jest przeznaczona do uzytku przez dzieci.

3.8. Uzywaé narzedzia wytgcznie zgodnie z jego
przeznaczeniem.

3.9. Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ narzedzie pod
katem wyszczerbien, pekniec lub zuzycia.

3.10. Uchwyty i powierzchnie chwytne nalezy utrzymywacé w
czystosci i chroni¢ przed olejem lub smarem. Sliskie uchwyty i
powierzchnie chwytne nie zapewniajg bezpiecznej obstugi w
nieoczekiwanych sytuacjach.

3.11. Jedli narzedzie zostato fizycznie uderzone, zdeformowane
lub zuzyte podczas uzytkowania, dalsze korzystanie z niego
moze spowodowac obrazenia. Narzedzia nie wolno uzywac
ponownie.

3.12. Niewtasciwe uzycie narzedzia moze spowodowaé
obrazenia rak, oczu, twarzy lub innych czesci ciata.

Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za niewtasciwe uzycie
narzedzia, niewtasciwe uzycie narzedzia lub uzycie narzedzia
uszkodzonego lub zuzytego.

Nalezy pamietaé o przestrzeganiu tych srodkdw ostroznosci,
aby zapobiec obrazeniom i stworzy¢ bezpieczne Srodowisko

pracy.
4. Przygotowanie narzedzia do uzycia:
4.1. Sprawdz stan narzedzia.

Sprawdz pite tarczowg pod katem peknie¢, wyszczerbien lub
innych uszkodzen. Uszkodzona pilarka nie moze by¢ uzywana,
poniewaz moze spowodowac ztamanie i obrazenia ciata.

Upewnij sie, ze zeby pity sg ostre i nie zuzyte, poniewaz tepa pita
zmniejsza wydajnos¢ i zwieksza ryzyko przegrzania.

4.2. Wyb6r odpowiedniego uchwytu.

Upewnij sie, ze uzywany uchwyt (lub adapter) jest odpowiedni
dla Twojej pilarki i kompatybilny z Twoim sprzetem. Wiekszos¢
pilarek tarczowych jest dostarczana ze standardowym
uchwytem, ale wazne jest, aby pilarka byta dobrze
zamocowana.

4.3. Mocowanie pilarki.

Umies¢ pilarke tarczowa w uchwycie i mocno j3 zamocuj.
Upewnij sie, ze pilarka nie ma luzéw i jest pewnie zamocowana
w uchwycie.

4.4. Ustawianie sprzetu.

Ustaw optymalng predkos¢ dla cietego materiatu. Pilarki BIM
dziatajg najlepiej przy srednich predkosciach, zwtaszcza podczas
ciecia metali, aby zapobiec przegrzaniu.

Sprawdz ustawienie gtebokosci ciecia (jesli pilarka i sprzet na to
pozwalaja).

4.5. Przygotuj obszar roboczy i materiat.

Przytnij materiat na stabilnej powierzchni. Musi on by¢
zamocowany w taki sposdb, aby nie poruszat sie podczas pracy.

Oczys¢ obszar roboczy z wszelkich ciat obcych, ktére moga
przeszkadzaé lub stwarzac ryzyko obrazen.

4.6. Uruchomienie testowe.

Wykonaj krotki rozruch prébny narzedzia bez obcigzenia, aby
upewnic¢ sie, ze pita obraca sie ptynnie, nie ma luzéw i nie
wibruje.

Sprawdyz, czy nie stychac zadnych obcych dzwiekéw, ktére moga
wskazywac na problem z pilnikiem lub uchwytem pilnika.

5. Sposdb uzycia:
5.1. Wybierz odpowiednig predkosc.

Stal HSS pozwala na wysokie predkosci, ale Srednia predkos¢
jest zalecana do ciecia metali, aby unikng¢ przegrzania. Wyzsze
predkosci mogg by¢ stosowane do miekkich materiatéw
(drewno, plastik).

Nalezy przestrzega¢ predkosci zalecanych dla danego
materiatu. Nadmierna predkos¢ moze zmniejszy¢ wydajnosé i
spowodowac szybkie zuzycie ostrza.

5.2. Stosowanie chtodzenia.

Podczas ciecia metali zaleca sie stosowanie chtodziwa w celu
ograniczenia przegrzewania sie narzedzia i wydtuzenia jego
zywotnosci.

Jesli chtodziwo nie jest dostepne, nalezy robic¢ krétkie przerwy
podczas procesu ciecia, aby umozliwi¢ ostygniecie narzedzia.

5.3. Rozpoczynanie ciecia i zapobieganie przesunieciom.
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Podczas rozpoczynania ciecia zaleca sie rozpoczecie od nizszego
ci$nienia i stopniowe jego zwiekszanie. Pomaga to w doktadnym
rozpoczeciu otworu i zapobiega przesunieciu pity.

5.4. Prawidtowe obcigzenie.

Nie nalezy wywiera¢ nadmiernego nacisku na pite - jej
wtasciwosci tngce pozwalajg na prace z umiarkowanym
naciskiem. Nadmierny nacisk moze spowodowac przegrzanie,
wygiecie lub ztamanie zebow.

Podczas pracy z twardymi materiatami (np. grubymi ptytami
metalowymi) nalezy pracowac¢ stopniowo, nie probujac
przecigé materiatu w jednym przejsciu.

5.5. Czysc pite podczas pracy.

Podczas ciecia metalu powstajg widry, ktére mogg utknac
miedzy zebami pity. Regularnie przerywaj prace, aby oczyscic¢
pite z resztek materiatu.

Podczas ciecia miekkich materiatéw (np. drewna) zaleca sie
réwniez czyszczenie tarczy tnacej, aby unikng¢ gromadzenia sie
pytu, ktéry moze zmniejszy¢ predkosc i jakos¢ ciecia.

5.6. Zabezpieczanie materiatu.

Zawsze zabezpieczaj materiat, aby zapobiec jego
przemieszczaniu sie podczas ciecia. Zmniejsza to ryzyko
wystgpienia zagrozen i utatwia kontrolowanie procesu ciecia.

5.7. Zakonczenie ciecia.

Po zakoriczeniu wycinania otworu ostroznie wyjmij pilnik,
wytgczajgc narzedzie. Nie wyjmuj pilnika, gdy sie obraca, aby
unikna¢ uszkodzenia materiatu i obrazen ciafa.

Po zatrzymaniu narzedzia oczy$¢ pite z wiéréw i pozostatosci
materiatu, zwtfaszcza podczas pracy z metalem.

6. Konserwacja:
6.1. Czyszczenie po uzyciu.

Po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ pite z wszelkich pozostatosci
materiatu, takich jak wiory, pyt, kawatki drewna lub metalu.

Do czyszczenia mozna uzy¢ miekkiej szczotki lub szmatki. Nalezy
unika¢ stosowania silnych srodkéw chemicznych, ktére moga
uszkodzi¢ metal.

6.2. Smarowanie.

W przypadku uzywania pity do ciecia metalu zaleca sie
natozenie niewielkiej ilosci smaru przed rozpoczeciem ciecia.
Zmniejsza to tarcie i zapobiega przegrzaniu.

Po wyczyszczeniu mozna lekko naoliwi¢ pite, aby zapobiec
korozji, zwtaszcza jesli narzedzie jest przechowywane w
wilgotnym srodowisku.

6.3. Ostrzenie.

Regularne ostrzenie zebdw pity jest kluczem do utrzymania jej
skutecznosci. Jesli pilnik jest czesto uzywany, moze sie stepic,
co doprowadzi do obnizenia jakosci ciecia i zwiekszenia
obcigzenia narzedzia.

Lepiej jest ostrzy¢ pite w specjalistycznym warsztacie lub za
pomoca profesjonalnego narzedzia do ostrzenia pit tarczowych.
Pomoze to utrzymaé prawidtowy kat ostrzenia i unikngc
nierdbwnomiernego zuzycia.

6.4. Regularna kontrola pod katem uszkodzen.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ pilarke pod katem
peknie¢, wygie¢ i innych wuszkodzen. Jesli zauwazysz
jakiekolwiek wady, najlepiej wymieni¢ pilnik, poniewaz
uszkodzony pilnik moze pekngé podczas uzytkowania i
spowodowac obrazenia.

Sprawdz zeby pod katem wyszczerbien lub innych uszkodzen,
szczegdlnie po pracy z twardymi materiatami.

7. Przechowywanie i transport:

7.1. Pity nalezy przechowywa¢ w suchym, wentylowanym
miejscu, aby unikng¢ korozji. Wilgotne warunki moga prowadzic¢
do powstawania rdzy, ktéra wptywa na trwatos¢ i wydajnosé
pity.

7.2.  Utrzymywaé stabilng temperature w  miejscu
przechowywania, unikajgc duzych zmian. Zimno lub
ekstremalne ciepto mogg niekorzystnie wptynac¢ na strukture
metalu.

7.3. Pity nalezy przechowywac¢ w specjalnych skrzyniach lub
skrzynkach narzedziowych, aby chronié je przed uszkodzeniami
mechanicznymi i kontaktem z innymi metalowymi
przedmiotami.

7.4. Jesdli pity majg by¢ przechowywane przez dtuiszy czas,
nalezy natozy¢ cienka warstwe oleju maszynowego lub
specjalnego oleju ochronnego na zeby i czes¢ tnacg, aby
zapobiec korozji.

7.5. Zaleca sie przechowywanie pit w pozycji pionowej,
zwtaszcza jesli majg one duzg $rednice. Pomaga to unikngc
deformacji zebow i krawedzi tngcych.

7.6. Podczas transportu pity najlepiej przechowywaé¢ w
indywidualnych futeratach lub skrzynkach ochronnych, aby
unikna¢ kontaktu z innymi narzedziami, ktére moga uszkodzi¢
zeby lub krawedzie tnace.

7.7. W przypadku transportu w skrzynce narzedziowej nalezy
upewnic sie, ze pita jest dobrze zamocowana i nie moze sie
swobodnie porusza¢ podczas transportu. Zapobiega to
uszkodzeniom i zmniejsza ryzyko ztamania zebdw. Miekki
materiat (np. pianka lub tkanina) moze by¢ umieszczony
pomiedzy narzedziami w celu ochrony tarcz tnacych przed
uderzeniami i zadrapaniami.

7.8. Unikaj silnych uderzen i upadkéw podczas transportu,
poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie pit i zebow.
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7.9. Po zakonczeniu transportu nalezy sprawdzi¢ brzeszczoty 8. Utylizacja:
pod katem uszkodzen lub zarysowan. Zwréé uwage na zeby i
cze$¢ tnacy: jesli sy uszkodzone, moze to mie¢ negatywny
wptyw na jakos$¢ ciecia.

Produkt i jego opakowanie nalezy utylizowa¢ zgodnie z
przepisami krajowymi lub lokalnymi.

UA: IHCTPYKLIA KOPUCTYBAYA

YBATA! BukopucrosyBaTu 3acobu iHAMBIAYya/IbHOro 3axucry.
JoTtpumyintecb iHCTPYKLii.

bimeTanesi Kinbuesi nuau 3 WeBMAKOpPiXKy4yoi cTani S&R. 19 3/4" 460 230 300 600 690
20 13/16” 425 210 280 560 635
1. NpusHayeHhs: 2 | /8" 390 | 195 | 260 | 520 | 585
Bi . . . . . . . 24 15/16" 370 185 245 495 555
imeTanesi KinbueBi NWAKM  3i  WBMAKOPiIXKY4YOi  cTani =
BMKOPUCTOBYIOTbCA 4N1A Pi3aHHA MeTaniB i TBEpANX maTepianis, 25 1 — 350 175 235 470 >25
T e, e, e, Heplona rant, ey 27 | Lijte” | s | deo | ot | s | aeo
NaTyHb, aNOMiHIN. IX OCHOBHe NPW3HAYeHHA — BMKOHYBATU 30 13/16” 285 145 190 330 425
TOYHi OTBOPU B UMX MaTepianax. 3 1-1/47 275 120 180 360 210
2. OCHOBHi NapameTpm iHCTPYMEHTY: 33 1-5/16" 260 135 175 345 390
35 1-3/8” 250 125 165 330 375
OcobnvBocTi bimeTanesux NUIOK: 37 1-7/16” 240 120 160 315 360
38 1-1/2” 230 115 150 300 345
-MiyHicTb i 3HOCOCTIlMKiCTb.  3aBAAKM  BUKOPWUCTAHHIO 40 1-9/16" 220 110 145 290 330
WBUAKOPIKYYOI CTanl BOHU MOXYTb BUTPUMYBATU BUCOKI 41 1-5/8” 210 105 140 280 315
TeMnNepaTypun 1a 3Ha4YHI HaBaHTa*XeHHA N4 4Yac pPI3aHHA. 43 1-11/16” 205 100 135 270 305
. . - L . . 44 1-3/4” 195 95 130 260 295
-THYYKicTb i poBrosiyHicTb. KombiHauia ggox Tvunis meTanis 46 | 1.13/16" 190 95 125 250 285
(HanpuKknag, CTanb i WBMAKOPIXKYYA CTanb) O03BONAE NUALL 28 1.7/8" 180 20 120 240 270
OyTH CTIKOIO A0 PYMHYBAHHA Ta TPILWMH. 51 2 170 85 115 230 255
-Bucoka wemaKicTb pisaHHA. LLBMAKOpiXKyYa CcTanb A03BOJAE 52 2-1/16" 165 80 110 220 245
06p0obNATM MaTepian WBUAKO i 3 MEHLLUMM 3YCUNNAM. 54 2-1/8” 160 80 105 210 240
57 2-1/4” 150 75 100 200 225
MaKcumanbHa ranbuHa pisaHHaA- 38 Mm . 59 | 2-5/16” 145 75 100 195 225
60 2-3/8” 140 70 95 190 220
bimeTanesi Kinbuesi Nuan nNigxoaATb ANA BUKOPUCTAHHA Ha 64 2-1/2” 135 65 90 180 205
CTaLiOHApHWX CBEPA/INIbHUX BEPCTaTax, TOKapHUX BepcTaTax, 65 2-9/16" 130 65 85 175 200
PYYHWUX  eNeKkTpoapunax, nNpu  BIANOBIHIA  WBWMAKOCTI 67 2-5/8" 130 65 85 170 195
06epTaHHA Ta NOTYXKHOCTI. 68 | 2-11/16” 130 65 85 170 195
) ) 70 2-3/4” 125 60 80 160 185
OnA  nNpaBMAbHOTO  BM3HAYEHHA  KyTOBOi  LUBWMAKOCTI, 73 27/8" 120 60 20 160 180
KopucTyWTech Tabaumueto. 76 37 115 55 75 150 170
PekomeHpoBaHi 06epTH B XBUNUHY. /3 3-1/8" 110 >3 /0 140 165
83 3-1/4" 105 50 70 140 155
] o 84 3-3/8” 100 50 65 130 150
s g © g . 89 3-1/2” 95 45 65 130 145
s ’5 . o © . & ] 92 3-5/8" 95 45 60 120 140
s | = 2 542 Z S 95 | 3-3/4” 90 45 60 120 | 135
s | K g5 %S ° | 98 | 37/8” | 90 | 45 | 60 | 120 | 135
o | £ S 2 g z z Z 102 4" 85 40 55 110 | 130
g | g 5 - & Q 105 | 4-1/8” 80 40 55 | 110 | 120
2|2 1 < 108 | 41/4” | 80 | 40 | 55 | 110 | 120
S e 111 4-3/8" 80 40 50 100 120
— 114 4-1/2” 75 35 50 100 105
14 9/1(?1 580 300 400 790 900 121 4-3/4" 70 35 a5 o5 o5
16 5/8 _ 550 275 365 730 825 127 5 65 30 45 % %
17 11/16 500 250 330 665 750 140 512" 60 25 40 35 35
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152 6" 55 25 35 75 75
160 | 6-5/16" 55 25 30 75 80
168 6-5/8" 50 25 20 75 80
177 7" 50 25 20 70 70
200 7-7/8" 40 25 20 60 60
210 | 8-9/32” 40 25 20 60 60
220 | 8-21/32” 40 25 20 60 60

[na  nNpaBUAbHOTO  BM3HAYEHHA  KYTOBOi  LIBMAKOCTI
KopucTyiiTecb Tabauueto. Mpu pisaHHi meTanis (Kpim 4aByHY)
BMKOPUCTOBYMTE AKICHE MACTW/IO, ANA aNOMiHi0- KEePOCUH.
BUKpUCTaHHA macTuna 3abesnedyye piBHUIN Xig iHCTPYMEHTY i
36inblye pecypc. Aaa 3anobiraHHa BuaamysaHHsA 3y6iB nuau,
npayoiTe 3 1ErKUM PiIBHOMIPHUM HAaTUCKOM Ha iHCTpyMmeHT. Mo
MOM/IMBOCTI PO3MILLYATE MUAKY NEPNEHAUKYNAPHO NOBEPXHi
maTepiany wo obpobnseTbea.

3. 3axoau 6e3neku nig yac poboTu 3 iIHCTpymeHTOM:
3.1. 3acobu iHAMBIAYaNbHOTO 3aXUCTY :

060B'A3KOBO 0AAraNTE 3aXMCHI OKYNAPY, OO 3aXMCTUTK Oui Big,
OPiGHUX YNIaMKiB i CTPYXKKM.

BMKOpMCTOBYIMTE 3aXMCHi pyKaBuui, Wo6 YHUKHYTK Nopisis Ta
onikKiB.

Mpun poboTi 3 rYYHUMM IHCTPYMEHTAMM BAAranTe HaBYLUHWUKK
abo bepywi ans 3axXUCTy CAyXy.

BukopucToByiiTe pecnipaTop, ANA 3aXMCTy OPraHiB ANXaHHA Big,
NOTPANAAHHA NUAYy.

3.2. MNiarotoBKa iHCTPYMeEHTY:

MNepep, noyaTKom pobOTU NepeKkoHanTecs, WO KinbLuesa NuUKa
3aKpinieHa MiLLHO Ta NPaBU/bHO.

MNepesipTe LiNICHICTb NUIKM — BOHA HE MOBMHHA MAaTK TPILLUH
260 iHLWMX NOWKOAMKEHb.

MNepeKkoHanTecs, WO BCi AeTani Ta KpinjaeHHA B poboyomy cTaHi
i NpPaBUbHO HaNALLTOBAHI.

3.3. Poboue micue:

3pobiTb pobouMIA MPOCTiIP YMCTMM Ta OpraHisoBaHum, 6es
CTOPOHHIX NpeAMETIB, AKi MOXYTb 3aBa*KaTu.

3abes3neute cTabinbHY NOBEPXHIO ANA MaTepiany, sKnn byaete
06pobnaTu.

YHuKanTe poboTM B Micuax i3 HagmipHoto BonoricTio abo
HecTabifIbHOO e/1eKTPONPOBOAKOI, AKLLO MU/a eNeKTPUYHA.

3.4. NMpasuna poboTH 3 IHCTPYMEHTOM:

He poknagaiiTe HagMIPHOTO TUCKY Nig Yac pisaHHA, OCKIZIbKM Le
MOKe NPU3BECTU 40 MNOJNOMKMN MUKW,

Tpumaiite pykn Ha 6e3neyHiit BiACTaHI Bif piXKy4yoi YacTUHM
NMUIKK.

YHUKalTe neperpisy NUAKM — Npu HeobxigHOCTI gaBaliTe i yac
OXOJIOHYTH.

MpautoiiTe Ha cepeaHix obepTax, Wob YHUKHYTM neperpisy Ta
NPOAOBXUTU TEPMIH CNYXKOU IHCTPYMEHTY.

3.5. 3aBepLueHHsa poboTu:

Micns 3aKiHYeHHs PO6OTU BUMKHITb iHCTPYMEHT i foueKanTecs,
NOKM BiH NOBHICTIO 3yNUHUTBLCA.

Mepes TMM fIK KNAcTM NUAKY Ha micue abo obcayrosyBatw i,
nepeKoHamnTecs, Lo BOHA OCTUIa.

OuunCTiITb NUAKY Bif, CTPYXKKM Ta iHLIMX 3a/IMLLKIB MmaTepiany gna
3anobiraHHA i Koposii.

3.6. Mpavtorite He NocnilLaoyK.
3.7. He npu3HayeHo oA BUKOPUCTAHHA AiTbMM.
3.8. BUKOPUCTOBYWMTE IHCTPYMEHT TiSIbKM 3@ MPU3HAYEHHAM.

3.9. Mepep, KOXKHUM BUKOPUCTAHHAM MepeBipTe iHCTPYMEHT Ha
HaABHICTb CKOJIiB, TPIWWH ab0 3HOLEHHS.

3.10. TpumaiiTe PyKOATKM Ta NOBEepXHi 3axBaTy B YMCTOTi, He
O0NYyCKalouM NOABU Ha HUX oNii ab6o macTnna. CnsbKi PyKOATKK
" noBepxHi 3axBaTy He 3abe3nevytoTb He3neyHoro KepyBaHHA
HMMM B HECNOAIBAHMX CUTyaLLiAX.

3.11. AKWoO iHCTPYMEHT 3a3HaB disnyHoro Bnamnsy, gepopmauii
abo 3HOcy nig  4Yac BWMKOPWUCTAHHA, noganblle MOro
BMKOPWUCTAHHA MOXe NPU3BECTU 40 TPaBM. TaKMii iHCTPYMeEHT
He MOKHa BUKOPWUCTOBYBaTW Hadani.

3.12.HenpaBunbHe  BUKOPUCTAHHA  iHCTPYMEHTY  MOXKe
npusBecTU A0 TPaBM pyK, oyel, 06amn4ya abo iHLWKMX YacTuH
Tina.

KomnaHia He Hece BignNOBIAAaNbHOCTI 3@ BWKOPWUCTAHHA
iHCTPYMEHTY 33 Henpu3HaYyeHHAM, 33  HenpaBWJbHe
BMKOPWUCTAHHA iHCTPYMEHTY abo BUKOPUCTAHHSA NOWKOAKEHOrO
260 3HOLWEHOro iIHCTPYMEHTY.

Mam'ATaniTe Npo A[OTPUMMaHHA UMX 3axopgis besneku ana
3anobiraHHA TpaBmMam i CTBOpeHHA 6e3neyHoro poboyoro
cepenoBuLa.

4. MiaroToBKa iHCTPYMEHTY A0 BUKOPUCTAHHA:
4.1. MNepeBipKa CTaHy iHCTPYMEHTY.

OrnsaHbTe KinbLeBy MWKY Ha HAABHICTb TPIWMH, CKONIB uum
iHWKX NOWKOoAXeHb. [OWKOAXKEHY NWUAKY HEe MOXKHA
BMKOPUCTOBYBATU, OCKI/IbKM Lie MOXKe NPU3BeCcTH A0 ii MOJIOMKHU
Ta TPaBMyBaHHA.

MepeKoHalTeca, wWo 3ybui NWAKM TFOCTPi Ta He 3HOLUEH,
OCKiNIbKM Tyna NWAKa 3HUXKYE NPOAYKTUBHICTb Ta MiABULLYE
pV3KK Neperpisy.

4.2. Bubip BignosigHoro Tpumava.
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MepekoHaiTecs, wWo Tpumad (abo agantep), AKUIA  BU
BMKOPUCTOBYETE, NiAXOAUTb ANA BALOI MUIKM Ta CYMiCHUM i3
BaWMm obnasHaHHAM. BinbWwicTb KinbLeBUX MUIOK MatoTb
CTaHZAPTHE KpiNAeHHs, ane BakAuMBo, wWob nwunka 6yna
HagiliHOo 3aKpinsieHa.

4.3. 3aKpinaeHHA NUAKN.

BctaBTe KinbueBy NWAKY B TpMMad i MILHO 3akKpiniTb ii.
MNepekoHanTeca, WO nNWAKa He Mae aodTy | HaainHo
YTPUMYETLCA TPMMAYeMm.

4.4, HanawTtyBaHHA 06nafHaHHSA.

BcTaHoBiITb ONTMManbHi  06OpOTM Ana  maTtepiany, AKUK
nnaHyete 06po6aaTH. BimeTanesi NMKM HalKpalle NpaLoTb
Ha cepeaHix 06opoTax, 0co611MBO Nig Yac pisaHHA meTanis, Wo6
3anobirtu neperpisy.

MepeBipTe HanalwTyBaHHA IMNBUHM pi3aHHA (AKLWO Bala NUIKa
Ta obnafHaHHA 403BONIAOTL PEryNtoBaTh Lel NnapameTp).

4.5. NigrotoBka pob0o4oi 30HM Ta maTepiany.

3aKpinitb maTepian, Akui byaete ob6pobaaTMU, Ha cTabinbHiln
nosepxHi. BiH noBMHeH 6yTK 3adikcoBaHM TaK, WOB6 YHUKHYTK
3MileHHA nig yac poboTu.

OumncTiTb poboUy 30HY Bif, CTOPOHHIX NPeaMETIB, AKi MOXKYTb
3aBarkaTi abo CTBOPIOBATU PU3MK TPAaBMYBAHHS.

4.6. NMpobHMiA 3anyck.

MpoBeAiTb KOPOTKMI TeCTOBWUM 3amycKk iHCTPyMeHTy 6e3
HaBaHTaXeHHsA, WOo6 nepekoHaTucA, WO nuaka obepTaeTbcs
piBHOMIpHO, He Mae NtodTy Ta He BibpyeE.

MNepeBipTe, UM HEMAE CTOPOHHIX 3BYKIB, AKi MOXYTb BKa3yBaTu
Ha npobnemy 3 nunkoto abo Tpumayem.

5. BUKopucraHHsa:
5.1. MpaBunbHKUit BUGip 060poTiB.

LLiBMaKopiKyya CTaNb [A03BOAAE NPaLOBATU Ha BUCOKMX
WBMAKOCTAX, afne ANA pi3aHHA MeTaniB pPeKoOMeHAOYETbCA
cepefiHA LWBWMAKICTb, WO6 YHUKHYTM neperpisy. Ona m'akux
maTepianis (gepeBo, NAACTUK) MOMKHA BUKOPUCTOBYBATM BULL
obopoTu.

JoTpumyiiTeca peKkomeHAoBaHMX 06epTiB  ANA  KOMKHOTMO
maTepiany. HagmipHa WBNAKICTb MOXKe 3HU3UTU ePEeKTUBHICTb
Ta WBMAKO 3HOLWYBATU NUJIKY.

5.2. 3acTocyBaHHA OXONOAXEHHA.

Mig yac pi3aHHA meTanis pPeKoOMeHAYETbCA BUKOPUCTOBYBATU
OXO/I0AKYIONY PiAUHY, W06 3MEHLMTU Neperpis iHCTPYMEHTY i
NPOAOBXKUTU OT0 TEPMIH CNYKOW.

AKLWO pigMHa HepoCTynHa, pobiTb KOPOTKI Nepepsu B NpoLeci
pi3aHHA, Wo6 iIHCTPYMEHT Mir OXONIOHYTH.

5.3. MoyaTokK pi3aHHsA Ta 3anobiraHHA 3MiLLEHH!O.

Mpn nouaTtky pi3aHHA PEKOMEeHAYETbCA MOoYaTW 3 MEHLLOro
HaTMCKy, NocTynoso 36inbwytoun ioro. Lie gonomarae To4YHO
po3noyYaTh oTBip i 3aN06irae 3amMiLLeHHI MUIKK.

5.4. MpaBuabHe HaBaHTaXKeHHA.

He 3acTocoByiTe HagMipHOro TUCKY HA MUAKY — BOHA Mae€
pi*Ky4i BNaCTMBOCTI, AKi 403BOAAIOTL NPALOBATM 3 MOMIPHUM
HaTUCKOM. HaaMipHUWIN TUCK MOXKe NpuU3BecTU [0 neperpisy,
BMKPUBEHHA abo NONOMKM 3y6bLiB.

Mig 4ac poboTM 3 TBEPAMMM MaTepianamu (Hanpuknag,
TOBCTMMM  MeTasieBUMM  NAACTUHAMW)  CAif  npauoBatu
MOCTyNnoOBO, He HamMaraluucb Mpopi3aTM maTepian 3a OAWH
npoxia,.

5.5. Ou4nLeHHA NUAKKM Nig Yac poboTu.

Mig 4ac pi3aHHA MeTany YTBOPIOETbCA CTPYXKKA, KA MOXKe
3aCTpAraTM Mix 3ybuamm nuaku. PerynapHo 3ynuHaiTe poboTy,
o6 OYMCTUTU NUAKY Big, 3aN1ULWKIB MaTepiany.

Onsa pisaHHA M'AKMX MaTepianis (Hanpuknag, LEepPEBUHM)
PEKOMEHAYETbCA TAKOX OYMLLYBATU MUAKY, LLO6 YHWKHYTU
HarpoMazZKeHHA NUAY, AKMIN MOXKE 3HU3UTU LIBUAKICTD i AKICTb
pi3aHHA.

5.6. Pikcauis matepiany.

3aBXAWM HagiMHO 3aKpinatoiTe maTtepian, Wob YHUKHYTU MOro
3MilLleHHA nig, Yac pisaHHA. Lle 3HWKye pusmK HebesneuHux
CUTyaUil i nonerwye KOHTPOb HaZ NPOLLECOM Pi3aHHA.

5.7. 3aBeplueHHsA pi3aHHA.

Konu oTBip roToBuiA, aKypaTHO BUTATHITb MWU/KY, BUMKHYBLLM
iHCTpYyMeHT. He BuitmaliTe NUAKyY, fLOKM BOHA 06epTaETbeA, Wob
YHUKHYTU NOLUKOAMKEHHA MaTepiany Ta TPaBMm.

Micna 3ynUHKW IHCTPYMEHTY OYUCTITb NMUAKY Bif, CTPYXKKKM Ta
3a/IMLWKIB maTepiany, 0cob6MBO AKLLO NPaLOBaAN 3 METAZIOM.

6. Adornap:
6.1. OunLLEHHA NicNA BUKOPUCTAHHA.

MicnA KOXXHOrO BUKOPWUCTAHHA OYMLLYWTE MWAKY Bif, 3a1ULLKIB
maTepiany, TakUX AK CTPYXKKa, N1 abo WMaTKN AepeBUHU Uun
meTany.

[NA OYMWEHHA MOMKHA BMKOPUCTOBYBATM M'AKY LWITKY abo
TKaHWHY. YHUKaNTe BMKOPUCTAHHA arpecMBHUX XimiKaTiB, AKi
MOXYTb NOLKOAUTU MeTa.

6.2. 3maLlyBaHHA.

AKWO BM BUKOPUCTOBYETE MNWAKY ANA Pi3aHHA MeTany,
peKOMeHAYETLCA HAHOCUTU HEBE/INKY KiNbKICTb 3MaLlyBanbHOI
pianHn nepep pisaHHAM. Lle 3meHwWwye TepTa Ta 3anobirae
neperpisy.

MicnAa ounleHHA MOXHa 31erka 3MacTUTU MUAKY Macaom gna
3anobiraHHA Kopos3ii, 0c0BANBO AKLLO IHCTPYMEHT 36epiraeTbcs
Yy BONOromMy cepefoBuLL;.
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6.3. 3aTOo4yBaHHA.

PerynapHe 3aTouyBaHHA 3yb6UiB MUKW € KAOYOBUM ANA
niaTPUMaHHsA ii epekTMBHOCTI. MpM aKTMBHOMY BUKOPWUCTAHHI
NUIKa MOXe 3aTynNUTUCA, WO Npu3Beae A0 3HUMKEHHA AKOCTI
pi3aHHA Ta 36i/bWEeHHA HaBaHTAXKEHHA HA IHCTPYMEHT.

3aTouyBaTM NUAKY Kpalle B CreLiani3oBaHin maicTepHi abo 3a
ponomoroto  nNpodeciiHoro iHCTPYMEHTY [A/A  3aTOYyBaHHA
Kinbuesux nunok. Lie no3Bonntb 36epertv NpaBuIbHUIA KyT
33TOYKM Ta YHUKHYTU HEPiBHOMIPHOIO 3HOCY.

6.4. PerynapHuii ornag, Ha NOWKOAKEHHS.

Mepen KOXHUM BUKOPUCTAHHAM MepeBipakTe MNWAKY Ha
HafABHICTb TPiLLMH, BUKPUB/IEHb Ta iHLWNX NOWKOAXKEHb. AKLLO
nomitute byab-aki AedeKTH, Kpalwe 3aMiHUTK NUKY, OCKINbKK
MOLIKOAMKEHA MUJIKA MOXKe 3/1amMaTuca nig vyac poboTu i cTatu
NPUYMHOLO TPABM.

MNepesipaiiTe 3ybLi Ha HAABHICTb CKOIB ab0 iHLWMX YLLIKOAMKEHD,
ocobaunBo nicna poboTu 3 TBEPAMMU MaTepianamu.

7. 36epiraHHA Ta TPAHCNOPTYBaHHA:

7.1. 3bepiraliTe nNUMAKM B CyXOMy, MPOBITPHOBAHOMY
NPUMILLLEHHI, W06 YHUKHYTU KOPO3ii. Bonori ymoBM MOXKYTb
NPW3BECTN A0 YTBOPEHHA iPXKi, AKa BNJIMHE HA AOBroBiYHICTb Ta
edeKTUBHICTb NUAKN.

7.2. NiaTpumyiiTe cTabinbHy TemnepaTtypy B micui 36epiraHHs,
YHUKaIUM BeIMKUX nepenagis. Xonog abo cuibHe HarpiBaHHA
MOMYTb HEraTUBHO BMJIMHYTU Ha CTPYKTYPY MeTany.

7.3. 3bepiraiiTe NUAKK y creuianbHux Gytaapax abo Kopobkax
ONS IHCTPYMEHTIB, Wo6 3axMcTUTM X  BiA4 MEeXaHiYHUX
MOLWKOAMKEHb Ta  KOHTaKTy 3  iHWWMMWM  MeTaneBumu
npegmeTamu.

7.4. AKWO NUAKK 36epiraloTbcA TPUBANMUI YAC, HAHECITb TOHKUIA
AP MAWMHHOro abo crewiasibHOro 3aXMCHOTO Mac/ia Ha 3ybui
Ta piXydy YacTuHy, Wwob 3anobirtm Koposii.

7.5. PekomeHAyeTbcA 30epiraTv MUAKM Yy BEPTUKAJIbHOMY
MONOXeHHi, 0cobMBO AKLWO BOHM BeAWMKOro Aiametpa. Lle
[onomarae YHUKHyTM gedopmalii 3ybuis Ta pixyumx Kpais.

7.6. Mig 4ac TpaHCMOPTYBaHHA MUKW HaliKpalye 36epirati 8
iHOMBIAYaNbHUX 3aXMCHUX 4Yoxiax abo Kopobkax, Lwwob
YHUKHYTU KOHTaKTy 3 iHWMMMK iHCTPYMEHTaMM, AKi MOXYTb
noLwwKoAnTH 3y6bLi abo pixKyyi Kpai.

7.7. AKwWwo TPaAHCNOPTYBAHHA BinOyBaETbCA B
iHCTPYMEHTaNIbHOMY ~ ALIMKY, MepeKkoHanTeca, WO NWUKa
HagiMHO 3adikcoBaHa | He MA€E MOXAMBOCTI  BiIbHO

nepemiwatnca nig yac pyxy. Lie 3anobirae nowkKogXeHHAM Ta
3MEHLUYE PU3MK NONOMKM 3ybLiB. MiXK iHCTPYMEHTaMM MOXKHA
pO3MilLlyBaTU M’AKMI maTepian (Hanpuknag, niHonnact abo
TKaHWHY), WO6 3aXUCTUTU NUNKM Bif, YAAPIB | NOAPANWH.

7.8. YHWKaWTe CUAbHMX yaapiB | nagiHb mig  yac
TPAHCMOPTYBAHHA, OCKI/IbKM Le MOXe npu3BecTM Ao
NOLWKOAMKEHHSA AK CAMMUX NWOK, TaK i 3y6uiB.

7.9. Micna TpaHCNOPTYBaHHA OrNAHbTE MUKW Ha HAABHICTb
NoLKoAKeHb abo noapAnMH. 3BepHITb yBary Ha 3ybui Ta pixkydy
YaCTMHY: AKWO BOHW TMOLWKOAMEHI, Le MOXe HEeraTMBHO
BMJIMHYTM Ha AKICTb pi3aHHA.

8. YTunisauis:

Ytunisyiite Bupi6 i oro ymakoBKy BignosigHO Ao
HauioHanbHOro 3akoHogaBcTBa abo MicLEBUMX HOPMATUBHMX
aKTiB.
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