YATO J

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA Pl TARCZOWYCH DO
DREWNA

Przed przystapieniem do pracy z narzedziem nalezy prze-
czytac calg instrukcje i zachowaé ja.

ZALECENIA BEZPIECZENSTWA PRZY UZYTKOWANIU Pl
TARCZOWYCH DO DREWNA

Upewnic sie, ze tarcza obraca si¢ w prawidtowym kierunku. W
zadnym przypadku nie wolno przekracza¢ maksymalnej do-
puszczalnej predkosci obrotowej pity! Upewni sig, Ze nakretka
mocujaca tarcze jest prawidtowo dokrecona. Pita musi osiagnac
petne obroty przed rozpoczgciem cigcia. Unika¢ gwozdzi, $rub,
zszywek i innych obcych materiatow. Nie przecina¢ metalu lub
betonu. Cig¢ stopniowo, bez wywierania nadmiernego nacisku
na pite. Seki przecina¢ powoli i réwnomiernie. O ile to mozli-
we, zaleca si¢ umocowanie cigtego materiatu w odpowiednich
uchwytach z obu stron. Jezeli pita zaczyna cia¢ wolniej niz nor-
malnie lub osiaga sie znaczaco gorsze wyniki cigcia, 0znacza
to, ze wymaga ona naostrzenia. Uzytkowanie stepionej pity
moze prowadzi¢ do wystepowania niebezpiecznych odpryskéw,
drzazg, przegrzania pity lub nawet jej peknigcia. Pita zawsze
powinna by¢ ostrzona przez specjaliste. Nie wolno przekracza¢
znamionowej predkosci obrotowej pity tarczowej. Ustalony za-
kres predkosci skrawania powinien by¢ dotrzymany. Nie wolno
stosowac uszkodzonych, w jakikolwiek sposéb, pit tarczowych.
Pity tarczowe, ktorych korpusy sa peknigte powinny by¢ ztomo-
wane, nie dopuszcza sig ich naprawy. Nie dopuszcza sig do
pracy pit tarczowych, w ktérych ostrza sq mniejsze niz 1mm
(). Pite nalezy zamocowa¢ na wrzecionie w taki sposob, aby
niemozliwe bylo samoistne zdemontowanie si¢ pity w trakcie
pracy. Nalezy korzysta¢ z przyrzadow ustawiajacych maszyny,
aby poprawnie zamocowac pite tarczowa. Ustawiajac wlasciwe
i zalecane, przez producenta maszyny odstepy bezpieczen-
stwa. Nalezy zachowac ostrozno$¢ przy montazu. Nalezy sie
upewni¢, ze sity powstajace podczas pracy narzedzia beda
przenoszone przez zabierak oraz, ze krawedzie skrawajace nie
beda sie stykac ze sobg ani z elementami mocujacymi. Wszel-
kie $ruby i nakretki nalezy dokreca¢ odpowiednimi kluczami z
zachowaniem wartoéci momentu obrotowego podanego przez
wytworce maszyny. Niedozwolone jest przediuzanie klucza, lub
dokrecanie uderzeniami miotka w klucz. Wszystkie powierzch-
nie mocujace musza byé oczyszczone z brudu, smaru, oleju i
wody. Sruby i nakretki mocujace nalezy dokreca¢ w kolejnosci
podanej przez wytwérce maszyny. W przypadku braku instruk-
cji, Sruby mocujace nalezy dokreca¢ w kolejno$ci od $rodka do
zewnatrz. Zabrania sig uzywania luzno pasowanych pierscieni
i tulejek redukcyjnych w celu korekty wymiaréw otworow osad-
czych pit tarczowych. Zywice nalezy usuwac ze stopow lekkich,
tylko za pomoca takich rozpuszczalnikéw, ktére nie wplywaja,
na wiasno$ci mechaniczne stopéw lekkich. KONSERWACJA
Aby uzyska¢ prawidiowe rezultaty ciecia i zapewni¢ bezpie-
czenstwo pracy, pita musi by¢ zawsze czysta i ostra. Ostrzenie
nalezy wykonywac regularnie w wyspecjalizowanym zaktadzie.
Uwaga: Szlifowanie tego produktu spowoduje wystepowanie
pytu o potencjalnie szkodliwym skiadzie. Wykonywac te czyn-
no$¢ w pomieszczeniu o dobrej wentylacji przy zachowaniu
odpowiednich przepisow BHP. Rozwigzania konstrukcyjne
tarcz nie moga by¢ zmieniane w trakcie naprawy. Naprawe pit
tarczowych nalezy wykonywa¢ w uprawnionym do tego punk-
cie naprawczym. Przez osobe kompetentna, o odpowiednim
wyszkoleniu i do$wiadczeniu, posiadajaca wiedze w zakresie
wymagan konstrukcyjnych i rozumiejaca mozliwy do uzyskania
poziom bezpieczenstwa. Podczas naprawy konieczne jest za-
chowanie tolerancji zapewniajacych poprawne zamocowanie.
UWAGA Zgby tnace wykonane z weglika wolframu moga by¢
zrywane z pity w catosci lub czeéci podczas uzytkowania. Z
tego powodu, podobnie jak przy wykorzystywaniu innych
elektronarzedzi i maszyn, konieczne jest stosowanie $rodkéw
ochrony osobistej, takich jak: ubranie ochronne, gogle, maska
przeciwpytowa i in. W razie mozliwosci zaleca sig wykorzysty-
wanie dodatkowych oston. Nie wktada¢ rak w obszar ciecia.
Przestrzega¢ przepisow BHP dotyczacych tego rodzaju prac.

OPERATING MANUAL FOR TCT WOOD SAW BLADES
Please read carefully the manual before you start to work
with the tool.

SAFETY INSTRUCTIONS FOR USE OF TCT SAW BLADES
Make sure the blade rotates in the proper direction. In any case
it is not allowed to exceed the maximum rotational speed of
the blade! Make sure the nut securing the blade is properly
tightened. The blade must reach maximum speed before cut-
ting operation is started. Avoid nails, bolts, staples and other
foreign materials. Do not cut metal or concrete. Perform the
cutting gradually, without exerting too much pressure on the
blade. Cut the knags slowly and in uniform way. If it is possible,
it is advised to mount the cut material in proper clamps on both
sides. If the blade starts to cut more slowly than normally or
give much worse cutting effect, it means that the blade needs
to be sharpened. Use of blunt blade may result in occurrence
of dangerous splinters, chips, overheating of the blade or even
cracking. The blade should be sharpened only by a qualified
person. It is not allowed to exceed the rated rotational speed of
the blade. It is necessary to observe the set cutting speed. It is
not allowed to use the blades broken in any way. Saw blades
with broken body should be disposed of; it is not allowed to
repair them. It is forbidden to use the saw blades where the
tip is smaller than 1 mm (1). Mount the blade on the spindle so
that it may not fall off during the operation. In order to assemble
the blade correctly, use the setting instruments of the machine,
setting the safety clearances recommended by the machine
manufacturer. Assemble the blade carefully. Make sure that the
stresses occurring during the operation will be transferred by
the driver and the cutting edges will not touch each other or
the mounting elements. All screws and nuts shall be tightened
by means of proper spanners with torques complying with in-
structions of the machine manufacturer. It is not allowed to use
spanner extensions or to hit the spanner with a hammer. All
mounting surfaces must be free of dirt, grease, oil and water.
All screws and locking nuts shall be tightened in the order re-

commended by the manufacturer of the machine. In case there
is no instruction in this matter, the proper order is to tighten
the screws from inside to outside. It is forbidden to use loose
rings or reduction sleeves in order to correct the mounting hole
size of the blades. Resin should be removed from light alloys
only by means of suitable solvents, which have no influence
on mechanical properties of such alloys. MAINTENANCE In
order to obtain proper cutting results and safety of operation
keep the blade clean and dry. Regularly sharpen the blades
in a specialized workshop. Note: Grinding of this product will
result in occurrence of potentially harmful dust. Perform this
operation in rooms with good ventilation, observing safety regu-
lations. Construction of blades may not be changed during the
repair and maintenance. Repairs of saw blades may be done
only in specialized repair workshops, by a qualified person with
necessary knowledge, conscious of the safety level possible
to obtain. During repair works it is necessary to maintain the
tolerances allowing proper assembly. REMARKS Cutting teeth
made of tungsten carbide may be ripped off the blade in full or
in parts during the operation. Therefore, it is necessary to use
personal safety equipment, such as working clothes, goggles,
dust mask, etc. It is advised to utilize additional protection gu-
ards, if possible. Do not put hands in the cutting area. Observe
the regulation of work safety.

BEDIENUNGSANWEISUNG FUR DIE HOLZ-KREISSAGEN
Vor Arbeitsbeginn mit dem Werkzeug soll die vollstandige
Anweisung durchgelesen und aufbewahrt werden
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN BEI DER VERWENDUNG
DER HOLZ-KREISSAGEN

Die richtige Drehrichtung des Sageblattes priifen. Die zuldssige
Drehzahl des Sageblattes darf auf keinen Fall nicht tiberschrit-
ten werden! Bitte priifen, ob die Befestigungsmutter des Sage-
blattes richtig angezogen ist. Das Kreisségeblatt soll die volle
Drehzahl vor dem Beginn des Schneidevorganges erreichen.
Die Nageln, Schrauben, Heftstifte und andere fremde Materia-
lien in Holz vermeiden. Mit der Holz- Kreissége diirfen Beton
und Metall nicht geschnitten werden. Der Schneidevorgang soll
allméhlich ohne tibermaRigen Druck auf das Kreissageblatt er-
folgen. Die Aste sollen langsam und gleichmaRig geschnitten
werden. Es wird empfohlen, das Werkstiick nach Mdglichkeit
beiderseitig in entsprechenden Halter zu befestigen. Sollte die
Kreissage langsamer als gewdhnlich arbeiten oder die Schne-
ideleistung bedeutend nachlasst, dann bedeutet das, dass das
Ségeblatt gescharft werden soll. Die Verwendung von dem
nicht gescharften Ségeblatt kann zur geféhrlichen Splitterbil-
dung, Holzsplittern, Uberhitzung oder Bruch des Sageblattes
fiihren. Das Sageblatt sollte immer von einem Fachmann
gescharft werden. Die Nenndrehzahl der Sageblattes darf
nicht Uiberschrittet werden. Der festgelegte Bereich der Schnit-
tgeschwindigkeit soll eingehalten werden. Die beschadigten
Ségeblatter, unabhangig von der Beschadigungsart diirfen
nicht weiter verwendet werden. Die Ségeblatter mit Kérperris-
sen diirfen nicht repariert werden und sollen entsorgt werden.
Ségeblatter, deren Zahne kleiner als 1 mm (1) sind, diirfen nicht
verwendet werden. Das Ségeblatt soll an der Spindel so befe-
stigt werden, damit die selbststandige Lockerung wéhrend der
Arbeit nicht moglich wird. Bei der Befestigung des Sageblattes
soll man die Justiergerdte benutzen damit die Befestigung
richtig durchgefiihrt werden kann. Die von dem Maschinenher-
steller empfohlenen Sicherheitsabstande sollen eingehalten
werden. Bei der Montage ist die &uBerste Vorsicht empfohlen.
Es ist zu priifen, ob die beim Schneidevorgang entstandenen
Krafte von dem Mitnehmer iibertragen werden und dass die
die Schneidekanten sich nicht miteinander oder mit den Befe-
stigungselementen beriihren. Samtliche Schrauben und Mutter
sollen mit den geeigneten Schliissel mit Einhaltung des von
dem Maschinenhersteller angegebenen Drehmomentes ange-
zogen werden. Die Verlangerung des Schliisselarmes oder das
Anziehen durch Anschlagen des Schiiissels mit dem Hammer
ist nicht erlaubt. Samtliche Befestigungsflachen sollen frei von
Schmutz, Fett, Wasser und Ol sein. Die Schrauben und Mut-
ter sollen in der von dem Maschinenhersteller angegebenen
Reihenfolge angezogen werden. Ist keine Betriebsanweisung
vorhanden, dann sollen die Befestigungsschrauben in der Re-
ihenfolge von der Mitte nach AuBen angezogen werden. Die
Verwendung von nicht angepassten Ringe und Reduktions-
biichsen zur Korrektur der Abmessungen der Befestigungsof-
fnungen von den Ségeblatter ist verboten. Das Harz von den
Leichtmetalllegierungen soll nur mittels solcher Losungsmittel
entfernt werden, welche die mechanischen Eigenschaften der
Leichtmetalllegierungen nicht beeintrachtigen. WARTUNG Fiir
die Erzielung richtiger Arbeitsergebnisse und Sicherung des
Arbeitsschutzes soll das Sageblatt immer sauber und scharf
sein. Die Scharfung sollt regelmaRig in einem spezialisierten
Betrieb durchgefiihrt werden. Achtung: Beim Schleifen von
diesem Produkt entsteht ein Staub mit méglicher gesundhe-
itsschadlicher Einwirkung. Diese Arbeit soll in einem Raum mit
ausreichender Liiftung und mit Einhaltung der betreffenden
Arbeitsschutzvorschriften ausgefiihrt werden. Die Konstruk-
tionsgegebenheiten der Sageblatter diirfen wahrend der Re-
paratur nicht verandert werden. Die Reparatur der Sageblatter
soll in einer dazu berechtigten Werkstatt von dem zustandi-
gen, entsprechend qualifizierten und erfahrenen Personal
durchgefiihrt werden, welches die erforderlichen Kenntnisse
Uiber die Konstruktionsanforderungen besitzt und die Aspekte
des erreichbaren Sicherheitsniveau versteht. Wahrend der
Reparatur ist die Einhaltung der fiir die sichere Befestigung
erforderlichen Toleranzen notwendig. ACHTUNG! Die aus dem
Wolframkarbid hergestellten Schneidezéhne kénnen von dem
Kreissageblatt teilweise oder vollkommen wahrend der Arbeit
abgebrochen werden. Aus diesem Grund sollen bei dem Ein-
satz von Elektrowerkzeugen und anderen Geréten die Arbe-
itsschutzmittel wie Arbeitsschutzkleidung, Arbeitsschutzbrille,
Staubmasken und andere Schutzmittel getragen werden. Es
wird empfohlen, nach Méglichkeit zusétzliche Abschirmungen
einzusetzen. Die Hande von dem Schneidebereich fern halten.
Die fiir diese Arbeitsart zutreffenden Arbeitsschutzvorschriften
sind unbedingt zu beachten.

WHCTPYKLIUA OBCNYXWBAHUA OUCKOBBIX NUN Ansa
APEBECWUHbI

Mepen Hayanom paboTbl HeOGXOAMMO NPOYUTaTL LienyH
MHCTPYKLMIO M COXPaHUTb e8.

PEKOMEHAALIMA BE3OMACHOIO NONb30OBAHWA AUC-
KOBbIMV NMUNAMW ANA APEBECUHbI

MpoBepUTL NPaBUNLHOCTL HanpaeneHns obpallenus Avckal

Henb3s npekpalyaTth MakcuManbHyto A0ONyCTMYto 060poTHYO
ckopocTb Aucka!l [MpoBepuTb MPaBUIbHOCTb 3aKpy4MBaHUS
KpenuTensHoM raitki aucka. [MCK [OMMKeH A0CTUYb MaKkcu-
ManbHblX 0BOpOTOB Mepes Havanmom pesaHbs. W3beraTb
rBo3feit, GONTOB, CLUMBOK W [PYrUil NOCTOPOHHUX Mpenme-
T0B. He pesaTb mMetanna unn 6eToH. Pesatb MeanexHo 6e3
HaZiIMepHoro ycunusi Ha nuny. Cyuku nepepesatb MeffeHHo
11 paBHOMEPHO. Ha CKOMbKO 3TO BOIMOXHO MPUKPEMNUTL Pexy-
LMt MaTepuan B COOTBETCTBYIOLLMX 3aXUMaX C 0BOMX CTPOH.
Ecnu fvck HauuHaeT pesaTb MEAMEHHel YeM HOpMamnbHo
WNW OCTUraeT COOTBETCTBEHHO XYALMX XapakTepuctuk, To
3T0 O3HayaeT 4to Auck TpebyeT HaocTpuTb. Mcnonb3osa-
HUe 3aTyNNeHHON NUMbl MOXET NPUBECTM K BO3HUKHOBEHMIO
onacHbIX OTMPLICKOB, konebarui, neperpesa MMbl UK Aaxe
TpewwH. Muna [omkHa BbiTb HAOCTPEHHA COOTBETCTBYHOLIMM
cneuuanucToM. 3anpeLyaeTcst Npesbiuath AONYCTUMYt0 060~
POTHYH CKOPOCTb AUCKOBOIA MTTbl. YCTaHOBMEHHbIN MHTEpBAN
CKOPOCTI pe3aHis [OIKeH ObiTb COXpaHeH. Henb3si ucrons-
30BaTb NOBPEXAEHHBIX B KaKoiA-NMb0 cnocob ANCKOBLIX M.
[luckoBble MMl KOPMYC KOTOPBIX MOBPEXAEH AOMKHbI ObITh
YHUUTOXEHBI, HE ONYCKAEeTCs X PEMOHTUPOBaHKe. 3anpella-
€TCS MCMOMb30BaHME AVCKOBBIX MUM OCTPUE KOTOPLIX HE npe-
sbilwaet 1 mm (). Muny Heobxoanmo pasmecTuTh Ha Bane Tak,
4T06bI 6bIN0 HEBO3MOXHO €€ camMopackpyyuBaHiie BO BpeMs
paboTbl. Heobxoaumo 1crnonb3osath perynupyemble ycTpoit-
CTBA MalLWHbI ANSi NPaBUITLHOTO Pa3MeLLIEHNS AUCKOBOM MWTb
npuaepxkuBasch HeobXxoauMbIXx 1 TpebyeMbix npoussoauTe-
nemM MalumHbl Ge3onacHblx npomexyTkos. Heobxoavmo npu-
[IepX1BATCS OCTOPOXHOCTM MPU MOHTUPOBaHMW. Heobxogumo
npoBepuTb 4TOGbl CUMbl BO3HMKAKLME BO BpeMsi paboTbl
MepeHOCUINCh Yepe3 3abuparerb, a Takke YTobbl pexylie
Kpau He compukacanucb Mexay coBoit U C KpenuTenbHbIMI
areMeHTaMu. BonTbl 1 raitku AOMKHbI GbITb AOKPYYEHHBI COOT-
BETCTBYIOLMMM KIKo4aMy MPUAEXUBasCh Heobxopumoro 06o-
POTHOTO MOMEHTA MOAAHOTO MPOU3BOAWTENEM MalMHbI. He
paspeLuaeTCcs yANMHeHue Kiioyel unu okpyuMBaHue ¢ nomo-
W0 yAapeHns MonoTka B Kniod. KpenuTenbHble NOBEPXHOCTU
[OMKHbI GbITh OUMLLEHHBI OT rPSi3M, CMa3ku, Macna u Bofbl.
BonTbl 1 raitkv HeoBX0AMMO 3aKpYTUTL B NOPSIAKE NPUBEAEH-
HOM MpOM3BOAMUTENEM MaluMHbl. B criyyan oTcyTcTBUS MH-
CTPYKLMM KpenuTenbHble 6onTbl HeobXoaMMo okpy4mMBaTh B
nopsiake OT cepeavHbl HapyXy. 3anpeLLaeTcs UCroNb3oBaHne
cBOGOAHO 3aKPEMMEHHbIX MEPCTEHEN W TUMb3 PEAYKLMOHHBIX
C Lenblo PerynvpoBaHns BEMMYMHBI MOCAA0UHbIX OTBEPCTMI
[VMCKOBBIX MUN. YMBMLBI HEOBXOAMMO yAansiTh C NETkMX Ma-
TepuarnoB TOMbko C MOMOLLI0 TakuX PacTBOpUTENed, KoTopble
He BNUSIOT HA MexaHUJeckve CBOWCTBA NETKVX MaTepuarnos.
KOHCEPBWMPOBAHWE [ins Toro 4tofbl Nony4uTb NpaBuib-
HbIX pe3ynbTaT pesaHus u obecneunTs GeonacHocTb paboTl,
nuna aomxkHa BbiTe Bceraa umctas u octpas. OcTperue He-
06X071MO PErynspHo NPOBOANTL B CRELMANNCTUYECKOM Cep-
BMCHOM NyHKTe. Brumanme: LWnudoska aToro npoaykta Moxet
MPUBECTY B BO3HUKHOBEHMIO MbIfW BPEHOTO COCTOSHMS. JTy
onepaLuio HeobXoMMO NPOBOANTL B NOMELLEHUM C XOPOLLEN
BEHTUNALMEN NPUAEPKMBasiCb COOTBETCTBEHHbIX HOPM 1 Mpa-
Bun BXX[. KOHCTPYKTUBHbIE peLLenmst nunbl He MOryT BbITb K3-
MeHeHbl BO BPEMsi PEMOHTa. PEMOHT [MCKOBBIX MM HEobXo-
[AVMMO MPOBOATL B CTIELManiaupoBaHHOM CEPBIUCHOM LEHTpe
KOMMETEHTHbIM NLIOM C COOTBETCTBYHOLMM 0BY4YEHMEM U CTa-
KEM, Bnafjalolum CBEieHUsIMM B 0BNacTil KOHCTPYKTUBHbIX
YCIOBMI ¥ NOHUMAIOLLMM BOMOXHBIi YPOBEHb GE30MacHoCTM.
Bo Bpemst peMoHTa HeoBX0ANUMO NpUAEPKMBATCS TEPNUMMOCTI
obecneunsatoLyeit npasunbHoe kpenneue. BHUIMAHUE Pe-
Xylme 3yBbl M3rOTOBMEHbI CO CrieYeHOro Bombgpama MoryT
6biTb COpBaHbI LIENMMKOM UMK YacTUYHO BO BPEMs paBoThl.
Takke Kak Mpy UCTIONb30OBAHWN PYrOr0 ANETPOMHCTPYMEHTa
1 MalMH HeoBXO4UMO UCTIONb3oBaTb OXpaHHble CPeacTBa
TaKve kak: paboyast ofexaa, 3alUuTHbIe O4KM, MbIN03aLUUTHAS
Macka 1 ap. Ecn ecTb Takasi noTpe6HOCTb TO pekomMeHayeTcs
1CTIONb30BaHME JOMONHUTENBHON 3aluTbl. He BknaabiBaTh
pykv B obnacTb pesaHus. Mpuaepxusatcs npasun X[ ans
[I0HOrO TVNa paboT.

IHCTPYKLIAA OBCNYTOBYBAHHA AUCKOBUX NUN Ana
[EPEBA

Mepen noyaTkom po6oTi HeoGXigHO MpouuTaTH LNy iH-
CTpyKUito i 36eperTy ii.

BKA3IBKM BE3MEKM NIl YAC BUKOPUCTAHHA [IMCKO-
BWX NN AnA JEPEBA

IMepeBipuTy 4m Anck 06epTaeTbes B NPaBUMbHOMY HanpsiMky. B
KOHOMY pa3i He MOXHa NepeBMULLYBaTV MaKCUManbHO 03BO-
neHy 0bepToBy LWBMAKICTb Aucky! MepesipuTit Yn KpinuNbHHA
TBUHT [IUCKY NPaBINbHO [OKPYYEHMiA. [IUCK NOBUHEH OCATHY-
T MakcUManbHUX 06epTiB nepefi PONOYMHAHHSAM Pi3aHHS.
YHuKaTV UBSIXiB, GONTIB, 3LUMBOK i HLUMX CTOPOHHIX NpeaAMETIB.
He moxHa pisatit meTany abo 6etoHy. Pisatu noctynoso 6e3
HafMipHoro 3ycunns Ha nuny. Cyykv nepepisaTi NOCTYnoBo i
piBHOMIPHO. Hackinbku Lie MOXnuBo HeobXifHO 3akpinmioBatit
pixyuuit mMaTepian B BiANOBigHIX 3aTuckayax 3 0BOX CTOpIH.
FIKWO AMCK NOYMHaE pisaTit NoBiMbHiLLe Hix HopManbHo, abo
ocsirae ripli XapaKTepuCTUKM pi3aHHs TO L O3Ha4ae Lo
[MCK MOBMHEH BYTW HarocTpeHuit. BUKopucTaHHs CTynneHHoi
nUIM MoXe Npu3BecTn [0 HebeaneyHnx ynamkis, Apuxarts,
neperpiy Aucky abo HagiTb ii TpilLeHHs. [uck nosuHeH 6yt
3aroCTPEHHWIA BIAMOBIAHUM cnevjanicToM. 3a6opoHsieTbes ne-
peBuLLyBaTU [OMYCTUMY 06EPTOBY LUBMAKICTL AVCKOBOT NUNM.
BcTaHoBNeHMit iHTepBan LBMAKOCTI Pi3aHHs NOBUHEH GyTy
[OTPUMaHMiA. 3aBOPOHSETLCS BUKOPUCTOBYBATYU MOLUKOZXEHI
B Gyab-skuit cnoci® Auckosi nunu. [MCKoBi numn kopnyc ko-
TPUX NOLLUKOKEHO NOBMHHI ByT 3nomoBaHi, 3a60poHsETLCS
iXHilt panbLunit peMoHT. 3aBOpOHAETLCA BUKOPUCTAHHS AuC-
KOBMX MWr B sikux 3y6ui MeHbLui Hix 1Mm (1). Muny HeobxinHo
3aKpinuTY Ha Bani TakM YHOM, L6 Byno HemoxmnuBe camo-
UMHHE 3[eMOHTYBaHHS ii nia yac po6oTun. HeobxinHo Bukopuc-
TOBYBATU perymnioBanbHi NPUCTPOI MaLLMHW NS NPaBUMbHOTO
KpiNneHHs AMCKOBOI MUNM AOTPUMYBAUUCh HEOBXiaHMX i pe-
KOMEH/10BaHNX BUPOBHUKOM MalLMHN Be3neyHX NPOMIKKIB.
HeobxinHo notpumyBaTuch npasun Gesnekv Npu cknapahHi.
HeoBxifHo nepeBipuTH Yi CUnK KOTPI BUHMKAKOTL Mig Yac pobo-
™ npucTpoto ByayTb NepeHoCUTUCH Yepe3 3abupay, a Takox
pixyui kpai He ByayTb B3aEMOIfTI Mix coBot i 3 Kpinmtok-
Yumu enemeHTamu. Yci 60nT i raiiku HeobXigHO AOKpy4yBaTH
HeoBXigHMY KIioYaMy 3 JOTPUMAHHSIM 0BEPTOBOTO MOMEHTY
MOf@HOro BUPOBHUKOM MaLLMHU. 3a60POHSIETLCS BULOBXKYBaH-
Hst KIioyiB aBo AOKpyYyBaHHS 3a J0MOMOT0I0 BAAPSHHS MONOT-
KOM B Kntoy. Yci 3akpinneHi noBepxHi MoBUHHI ByTi ounLLeHi
8in 6pyay, Mactina, onii i Bopu. BonTw i raiiku Ans KpinneHHs
HeobXifHO JOTATHYTU B MOPAAKY MOAaHOMY BUPOGHUKOM Ma-

A O B S t U G

LmrHK. B pasi Gpaky iHCTpyKUii 6onTh Ans KpinneHHs HeobxinHo
[0TAryBaTv B NOPSIAKY Bifl CEPEAHBOT YaCTUHN A0 30BHILLHBOI.
3aB0pOHSETLCS BUKOPUCTAHHS BiNbHO AONacoBaHuX nepcre-
HiB | TUMb3 PepyKLiiHNX 3 METOK PErymnioBaHHA Po3Mipis no-
Caflo4HUX OTBOPIB ANCKOBUX Mun. uBuLi HeobXiaHO ycyBaTn
3 Nerkvx Matepianis 3a AOMNOMOrOI0 PO34MHHUKIB KOTPI He
BMNWBAIOTL Ha BNacTueocTi nerkux matepianis. KOHCEPBA-
LA ins Toro wwo6 oTpumaTit npaBunbHuiA pe3ynbTar pidaHHs
i 3abe3neunTyn Geaneky poboTi, AUCKOBa NUNa noBUHHA ByTn
3aBXON YMCTA i 3arocTpeHa. 3arocTpeHHs HeObXiAHO BUKOHY-
BaTU PErynsipHo B creLiianizoBaHoMy CEepBiCHOMY MyHKTi. YBa-
ra: LUnibyBaHHs LbOro NPOAYKTY BUKNMKAE MOBCTAHHS Mumy
wkignueoro cknagy. [laHy onepaujio HeobxiaHo nposoauTM B
n06pe NpOBITPIOBAHOMY MPUMILLIEHHI AOTPUMYIONMCH NPaBUN
BX[. KOHCTPYKTUBHI PilLeHHS MUAKN He MOXYTb 3MiHIBATUCS
Nifi 4aC PEMOHTY. PEMOHT AMCKOBMX M HEOBXIAHO BUKOHYBa-
TV B BiANOBifHBOMY CEPBICHOMY MyHKTi KOMNETEHTHOK 0COBOK
3 BiANOBIAHOIO MIArOTOBKOK | AOCBIAOM, BOMOAIOYOI0 3HAHHS-
M1 B 06NacTi KOHCTPYKLAHUX BUMOT i PO3YMil04Ol0 MOXNMBHIA
piBeHb 6e3neku. Mg Yac peMoHTy HeobXigHO [OTPUMYBATUCH
TonepaHLujii kotpa 3abesneyye npasunbHe KpinnexHs. YBATA
Pixyui 3ybLji BUroTOBNEHO 3i CieyeHoro Bonbdpamy MOXyTb
6yTi 3ipBani noBHiCTIo a6o YacTkoBo nia yac poboTu. Tak camo
SIK NPU BUKOPUCTaHHI iHLLMX eNeKTPONpunagie i MalwnH Heob-
XiIHO BIKOPUCTOBYBAT 3aCOGM 0COBUCTOT OXOPOHM: 3aXUCHMIA
opr, OKyNnsipW, nunosaxucHa macka i iH. Mpu HeoBXxigHocTi
PEKOMEHAIyIoTb  BUKOPUCTOBYBATU [OAATKOBMI 3axucT. He
BKNafaTv pykv B MicLie pisaHHs. [loTpuMyBaTUCh BiANOBIAHMX
Hopm BX[ ans gaxoro Tuny poGir.
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DISKINIY MEDIENOS PJUKLY VARTOJIMO INSTRUKCIJA
Prie$ pradedant vartoti jrankj, batina perskaityti visa in-
strukcija ir ja iSsaugoti

DISKINIY MEDIENOS PJUKLY VARTOJIMO DARBO SAU-
GOS REIKALAVIMAL

Batina patikrinti, ar diskas sukasi taisyklinga kryptim. Jokiu
atveju negalima vir§yti maksimalaus leistino pjiklo apsisukimy
greicio! Patikrinti, ar diska tvirtinanti verzlé yra patikimai prisuk-
ta. Prie§ pradedant pjauti, pjuklas turi pasiekti pilng sukimosi
greitj. Saugotis nuo viniy, varzty, sasageéliy ir kity pasaliniy
kiiny. Nebandyti pjauti metalo arba betono, Pjauti laipsnikai,
pernelyg pjaklo nespaudziant prie ruoSinio. Sakas pjauti pama-
2u ir tolygiai. Jeigu yra galimybé, rekomenduojama pjaunama
ruosinj tvirtinti atitinkamuose verztuvuose i abiejy pusiy.
Jeigu pjiklas pradeda pjauti léciau negu normaliai, arba jej-
gu pjovimo rezultatai pablogéja, tai reiskia, kad diska batina
iSastrinti. Vartojant atbukusj pjiklg gali kilti pavojingos atpla-
iS0s, skeveldros, pjuklas [kaista, arba net gali suskilti. Pjuklg
visada privalo galasti specialistas. Negalima virSyti nominalaus
diskinio pjiklo apsisukimy greicio. Nustatytas pjovimo greicio
diapazonas yra privalomas. Suzaloty kokiu nors badu diskiniy
pjakly vartojimas yra draudziamas. Diskiniai pjuklai, kuriy kor-
pusai turi jtrukimus privalo bati skirti lauzui, jy taisymas néra
leistinas. Diskiniai pjiiklai, kuriy aSmenys yra maZesni nei 1 mm
negali biti vartojami (1). Pjklo diska reikia jtvirtinti ant veleno
tokiu budu, kad darbo metu savaimingas disko pasilaisvinimas
bty nejmanomas. Tam, kad pjuklo diskas baty taisyklingai
{tvirtintas, batina vartoti tam tikslui skirtus jrankius. Butina
taikyti tinkamus, gamintojo reikalaujamus saugos atstumus.
Atliekant montavima reikia tai daryti ypatingai atsargiai. Reikia
isitikinti, kad kylancios pjuklo darbo metu jégos yra pavalkélio
perneSamos ir kad pjovimo briaunos nesiliecia nei su savim nei
su itvirtinimo elementais. Visus varztus ir verzles reikia prisukti
vartojant tinkamus raktus, taikant jrenginio gamintojo reika-
laujamus sukimo momento dydZius. Jokie rakto liemens pail-
ginimai arba prisukimai smogiant rakta plaktuku yra neleistini.
Visi itvirtinimo pavirSiai turi bati ivalyti nuo uzterSimy, tepaly,
alyvos ir vandens. Varztus ir jtvirtinimo verzles reikia prisukti
{renginio gamintojo nurodyta tvarka. Jeigu néra instrukcijos,
tvirtinimo varztus reikia prisukti paeiliui, einant nuo centro iSo-
rine kryptim. Pjuklo disko jtvirtinimo angy skersmens negalima
koreguoti laisvai suderinty Ziedy ir tarpiniy jmovy pagalba. Nuo
elementy pagaminty i$ lengvujy lydyniy sakus galima $alinti
vartojant vien tik tirpiklius, kurie neturi jtakos mechaninéms
lengvyjy lydyniy savybéms. KONSERVAVIMAS Tam, kad uzti-
krinti tinkamus pjovimo rezultatus bei saugias darbo salygas,
pjiklas visada turi bati Svarus ir astrus. Pjukla reikia galasti
reguliariai, specializuotoje dirbtuvéje. Démesio: $io gaminio
§lifavimas sukelia potencialiai kenksmingos sudéties dulkes,
todél butina tai daryti gerai ventiliuojamoje patalpoje, laikantis
atitinkamy, darbo saugos taisykliy reikalavimy. Pjaklo taisymo
metu negalima keisti pjovimo disky konstrukcijos principo.
Diskinius pjiklus reikia taisyti tokiems darbams iteisintose
taisyklose. Taisyma gali atlikti tik kompetentingas asmuo, ati-
tinkamai iSmokytas ir turintis patirtj bei pakankamai Ziniy apie
konstrukcinius reikalavimus, kuris gerai supranta, kokiu badu
galima uztikrinti saugaus darbo salygas. Atliekant taisymus
bitina iSsaugoti tolerancinius dydzius, uZtikrinancius taisyklin-
g pjuklo disko jtvirtinimq. DEMESIO Pagaminti i§ volframo
karbido pjovimo dantys pjuklo vartojimo metu gali nuo disko
atsiplésti dalinai arba visumoje, todél panasiai kaip vartojant
kitus elektros jrankius bei masinas, batina vartoti asmeninés
apsaugos priemones tokias kaip: apsauginiai drabuZiai, apsau-
giniai akiniai, nuo dulkiy apsaugojancios kaukes ir panasiai.
Esant galimybei, rekomenduojama vartoti papildomus apsaugi-
nius gaubtus. Nekisti ranky | pjovimo zona, Laikytis Sios rasies
darbams numatyty darbo saugos taisykliy.
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RIPZAGA KOKU GRIESANAI LIETOSANAS INSTRUKCIJA
Pirms darba saks$anu ar ierici jalasa visu instrukciju un to
jasaglaba. - B .
DROSIBAS REKOMENDACIJAS RIPZAGU KOKU GRIESA-
NAI LIETOSANA

Jakontrole, lai disks rotes pareiza virziena. Nekada
gadijuma nedrikst parkapt maksimalo pielauto apgriezie-
nu atrumu! Kontrolét, lai zaga fiksésanas skrive ir pareizi
ieskrivéta. Pirms grieSanas sakumu ripzagim jabdt pilnigi
apgriezieni. |zvairoties no naglam, saspraudém un citiem
sveSiem materialiem. Nedrikst griezt metalu un betonu. Griezt
pakapeniski, bez parmériga spiediena. Zaru griezt I&ni un
vienmérigi. Ja tas ir vajadzigi, rekomendgjam fiksét griezto
materialu specialos spailés abas pusés. Kad zagis griez lenak,
neka normali, vai ir mazak efektiva, tas var nozimét, ka zagu
jaasina. Neasa zaga lietosana var bt par bistamas atvases




un skaidas radisanas iemeslu, ka arf zaga parkarsgjuma un
ari zaga sasprag$anas iemeslu. Zagu jaasina specialists.
Nedrikst parkapt ripzaga nominalo apgriezienu atrumu. Note-
ikts atruma diapazons jabit saglabats. Nedrikst lietot bojatu,
kaut kada veida, ripzagu. Ripzagi, kuru korpusi ir bojati, jabit
nodoti metallznos, nevar bat remontéti. Nedrikst stradat ar
ripzagiem, kuru zobi ir mazaki neka 1 mm (I). Zagu jafiksé
varpsta tada veida, lai nebltu iespéjama patstaviga zaga
demontaza darba laika. Jalieto uzstadisanas ierici, lai pare-
izi montét ripzagu. Uzstadisot pareizi rekomendétu drosibas
distanci. Jabtt uzmanigi montazas laika. Jakontrolé, lai speki
ierices darba laika bitu parnesti uz sanéméju un lai grieSanas
malas nebitu saistiti ar sevi un ar fikséSanas elementiem.
isas skrlves jabat pieskrivétas ar attiecigdm atslegam ar
pareizu apgriezienu momentu, kuru rada ierices razotajs.
Nedrikst pagarinat atslégu vai grabét atslegu ar amuru. Vi-
sas fikséSanas virsmas jabit tiritas no netirumiem, smérellu,
ellu un Gdens. Skraves jabit pieskravétas kartiba, kuru radija
ierices razotajs. Gadijuma, kad nav instrukcijas, skrives
jabat pieskrivetas virziena no vidus uz aru. Nedrikst lietot
viegli pasétu gredzenu un redukcijas piltuvi, lai korigét ripzaga
caurumu izméru. Sveku janonem no viegliem sakausgjumiem
tikai ar tadiem $kidinatajiem, kuri neiespaido uz sakausgjumu
mehaniskam raksturlikném. KONSERVACIJA Lai sasniegt
pareizu grieSanas rezultdtu un nodroinat darba drosibu,
zagis jabat visu laiku tirs un ass. Zaga asinasana jabit ve-
idota regulari specializéta darbnica. Uzmantbu: Produkta
slipsana var bt par kaitigu puteklu radisanas iemesiu. So
darbibu veidot tikai labi ventilétas telpas, saskana ar darba
drodibas noteikumiem. Diska konstrukcija nevar bdt maintta
remonta laika. Ripzaga remontu var veidot specializétos servi-
sos. To var darit kompetents cilvéks, ar pareizu apmacibu un
pieredzi, kuram ir zinaSanas par konstrukcijas pieprasisanam,
un kuram ir zina$anas par konstrukcijas vajadzibam, ka
arT kuri saprot iespgjamo dro$ibas [meni. Remonta laika
ir vajadziga tolerances saglaba$ana, lai sasniegt pareizu
montazu. UZMANIBU GrieSanas zobi ir veidoti no volframa
oglekla, un var bat nonemti no zaga pilnigi vai dalgji lieto-
$anas laika. Grie$anas zobi, razoti no oglekla volframu, var
bat pilnTgi norauti, vai dalgji norauti lietoSanas laika. Tapéc,
ka ar citiem elektroiericém, vajadziga ir personalas drosibas
lidzekla lieto$ana, piem. droSibas brilles, aizsargbrilles, ma-
ska pret putekliem utt. Kad ir iesp&jami, rekomendéjam lietot
papildu apvalku. Nedrikst novietot roku grieSanas diapazona.
Japaklausa Darba Dro§ibas Noteikumus par tada veida dar-
biem.

@

NAVOD PRO OBSLUHU KRUZNICH PILEK NA REZANi
DREVA

Pred zahajenim prace s nafadim nutné je dikladné pre-
¢Gteni tohoto navodu k pouziti a dodrzovani doporucova-
nych nafizeni. L o
BEZPECNOSTNI DOPORUCENI BEHEM POUZIVANI KO-
TOUCOVYCH PILEK NA REZANI DREVA

Ujistit se, zda kotou€ otaci se ve spravném sméru. V zadnym
pfipadé nesmi se prekraCet maximalné pfipustné rychlosti ota-
Ceni pilky! Ujistit se, zda matice upeviiujici kotou¢ je dotazena
spravné. Pilka musi dosahnout maximalniho ota¢eni pred za-
hajenim fezani. Vystfihat se hiebiku, $roubd, sesivacich spon
a dalSich cizich materiald. Neprofezavat kovu nebo betonu.
Rezat postupné, bez vyvolavani pfili§ velkého tlaku na pilku.
Suky profezavat pomalu a rovnomérné. Pokud je to mozne,
doporucuje se oboustranné upevnéni profezavaného materi-
alu ve spravnych upinacich sklicidlech. Jestlize pilka zacina
fezat pfili§ zvolna nez normalné nebo vysledky profezavani
jsou vyznamné horsi, znamena to, Ze vyZaduje ona nabrouse-
ni. Pouzivani ztupéné pilky mize vést do nebezpeéného od-
pryskavani, tfisek, pfehrati pilky nebo dokonce i jeji prasknuti.
Pilka vzdy povinna byt ostfena pres odbornika. Nesmi se pre-
kracovat jmenovité rychlosti otaceni pilky. Stanoveny rozsah
rychlosti obrabéni je tfeba udrzet bez zmény. Nesmi se po-
uzivat kotoucovych pilek jakymkoliv zpisobem poskozenych.
Kotoucové pily, kterych télo je prasknuté je tfeba odevzdat do
$rotu, nikoliv jejich opravovat. Nepfipousti se do prace kotou-
ovych pilek, u kterych fezna cast je mensi nez 1mm (). Pilku
je tfeba upevnit do vietena takovym zplisobem, aby nebylo
mozne samostatné zdemontovani a uvolnéni pilky béhem
préce. Pro spravné upevnéni kotoucové pilky je tfeba pouZit
zafizeni do stavéni. Je potieba také poradat spravné a dopo-
ru¢ované vyrobcem stroje, bezpecnostni vzdalenosti. Béhem
montaZze je nutné zachovat opatrnost. Ujistit se, zda sily vzni-
kajici béhem prace naradi budou prenadené prostfednictvim
z4chytky a také, zda fezné hrany nebudou pfichazet do styku
ze sebou ani z upeviiujicimi soucasti. Veskeré Srouby a matice
je potfeba dotahnout pouzitim pfisluSnych kli¢a z podminkou
dodrzeni krouticiho momentu uvedeného vyrobcem stroje.
Neni dovolené prodlouzovani kli¢a, nebo utahovani tderem
kladiva o kli¢. Veskeré upeviiujici plochy musi byt o¢isténé
z necistoty, tuku, oleje a vody. Upeviiujici Srouby a matice je
tfeba dotahnout v pofadi uvédené vyrobcem stroje. V pfipadé
chybéjiciho doporuceni, upeviujici Srouby dotahnout v pofadi
od stfedu az do zvenku. Nedovolené je pouzivani volné uloze-
nych prstenci a redukénich pouzder pro upravovani rozmérd
usazovacich otvorti kruznich pilek. Pryskyfici je tfeba odstra-
fiovat z lehké slitiny, jenom pomoci takovych rozpustédel, kte-
ré nemaji vliv na mechanické viastnosti téchto lehkych slitin.
URDZBA Pro ziskani spravnych vysledki fezéni a zajisténi
bezpecnosti prace, pilka vzdy musi byt Gista a ostra. Brouseni
je tfeba vykonavat pravidelné v odborné dilné. Upozornéni:
Broueni pfedmétného vyrobku plsobi vyskyt potencionainé
Skodlivého prachd. Tato ¢innost musi byt provedena v dobfe
ventilované mistnosti z dodrzenim pfislu$nych predpist bez-
pecnosti prace. Konstrukéni feseni kotoucl nesmi byt zmé-
néno béhem opravovani. Opravu kotouCovych pilek je tfeba
provest u opravnéného servisu. Osoba vykonavajici opravu
musi byt kompetentni, odborné vzdélana a zku$end, znajici
rozsah konstrukénich pozadavku a rozuméjici pozadovanou
bezpecnostni drovel. BEhem opravovani je nutné dodrzeni
dovolenych Uchylek zarucujicich spravné upevnén POZOR
Rezaci zuby zhotovené z karbidu wolframu mohou byt bé-
hem pouzivani vytrhané z pily v celku nebo ¢asteéné. Z toho
duvodu, podobné jak v pfipadé vyuzivani jinych elektronaradi
a strojl, je nutné pouzivani prostfedkd osobni ochrany, tako-
vych jak: ochranny oblek, bryle-gogle, protipra$nad maska a
dalsi. V pfipadé takové moZznosti doporucuje se vyuZivani do-
datecnych ochrannych krytt. Nesmi se davat ruce do prostoru
fezani. Je potfeba dodrzovat pozadavky predpisti bezpecnosti
préce tykajici se toho druhu ¢innosti.
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NAVOD K OBSLUHE KRUHOVYCH PiL NA TATIE DREVA
Pred zacatiem prace z naradim je potreba precitat’ cely
navod k obsluhe a dodrziavat predpisy. .
BEZPECNOSTNE ODPORUCANIE POCAS POUZIVANIA
KOTUCOVYCH PIL NATATIE DREVA

Ubezpecit sa, &i kot¢ kruti sa ve spravném smeru. V Zadnem
pripade nesmi sa prekracovat maximalné pripustné rychlosti
kricenia sa pily! Ubezpecit sa, ¢i matica upeviiujica kotu¢
je dotiahnuta spravne. Pila musi dosiahntt maximalné otacky
pred zacatiem pretinania. Vystrihat sa gvozdziov, skrutek,
zoSivacich spon i inych cudzich materialov. Nepretinat’ kovu
alebo betonu. Pretinat’ postupne, bez vyvolavania prili§ vel-
kého tlaku na pilu. Hréy pretinat pomalu i rovnomemé. Ak je
to mozne, odporcuje sa obustranné upevnenie pretinaného
materialu ve spravnych upinacich sklicidlach. Ak pila zacina
pretinat prili§ pozvolna alebo vysledok pretinania je vyznam-
ne horsi, znamena to, Ze vyZaduje ona naostrenia. Pouziva-
nie otupiené pily moze vést do nebezpecného odpryskavania,
trisek, prehrania pily alebo puknitia. Pila vzdycky povinna
byt ostrend odbornikem. Nesmi sa prekracovat’ jmenovité
rychlosti otacenia pily. Stanoveny rozsah rychlosti obrabenia
je treba udrzet bez zmeny. Nesmi sa pouzivat koticovych
pilk jakymkoliv sposobom poskodzenych. Kotucové npily,
kterych teleso je puknité je treba odovzdat do sberu, neo-
pravovat. Nepriptdtat do prace koticovych pil, u kterych
rezna Cast je mendi ako 1mm (1). Pilu je treba pripevnit do
vretena takovym spdsobom, aby nebylo mozne samostatné
zdemontovanie i uvolnenie pily pocas prace. Pre spravne
pripevnenie kotcové pily je treba pouZit zariadenie do sta-
venia. Je potreba aj zaistit spravne i odporucované vyrobcom
pristroja, bezpecnostné odstupy. Potas montaze je nutné
zachovat opatrnost. Ubezpecit sa, ¢i sily vznikajucie pocas
prace nastroja budou prenasené prostrednictvem zéachytky
aj, ¢i rezné hrany nebudou prichadzat do styku ze sebou ani
z upeviujucimi suciastky. VSetke skrutky i matice je potreba
dotiahnut prislusnymi kiti¢ami s podmienkou kruticieho mo-
mentu uvedeného vyrobcem stroje. Neni dovolené predizo-
vanie kltca, alebo utahovanie uderom kladiva o klU¢. VSetké
upeviiujlcie plochy musi byt ocistené z necistoty, tuku, oleje i
vody. Upeviiujlcie skrutky i matice je treba dotiahnut v poradi
odporu¢ené vyrobcem pristroje. V pripade chybajicieho od-
poruéenia, upeviiujlcie skrutky dotiahnat v poradi od stredu
az na vonkajsiu stranu. Nedovolené je pouZzivanie slobodne
ulozenych prstencov i redukénych vioZek pre_upravovanie
rozmerov usazovacich otvorov krahovych pil. Zivici je treba
odstrariovat z lehké slitiny, len pomoci takovych rozpustadel,
které nemaji vplyv na mechanické viastnosti techto lehkych
slitin. URDZBA Pre ziskanie spravnych vysledkov prtetinania
i zajistenie bezpecnosti prace, pilaa vzdycky musi byt Cista i
ostra. Ostrenie je treba urobit pravidelne v odborném stredi-
sku. Upozornenie: Ostrenie predmetného vyrobku spdsobuje
vznik potencialne Skodlivého prachu. Tato ¢innost musi byt
urobend ve ventilované miestnosti z dodrzeniem prislu$nych
predpisov bezpecnosti prace. Konstrukcia kotic¢ovb nesmi byt
zmeneno pocas pripadného opravovania. Opravu kottcovych
pil je treba urobit u splnomocrieného servisu. Osoba vyko-
navajlcia opravu musi byt kompetentna, odbome vzdelana
i skisend, znajucia rozsah konstrukénych pozadavkov i ro-
zumejcia poziadovanu bezpecnostni troveri. Pocas opravo-
vania je nutne dodrzovanie dovolenych Uchylek zaru¢ujucich
spravne upevnenie. POZOR Rezacie zuby urobené z karbidu
wolframu mohou byt pocas pouzivania vytrhané z pily v celku
alebo Ciastocne. Z teto priciny pobne jako v pripade vyuZivania
inych elektronaradi i pristrojov, je nutne pouZivanie prostred-
kov osobné ochrany, takovych jak: pracovny ochranny oblek,
okuliare-gogle, protipradna maska i dalsi. V pripade takové
moznosti odporuuje sa vyuzivanie dodato¢nych ochrannych
priekryvek. Nesmi sa umiestovat ruce do priestoru pretinania.
Je potreba zachovat predpisy bezpecnosti prace tykajlcie sa
takového typu aktivity.
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FAVAGO KORFURESZ HASZNALATI UTASITASA

A berendezéssel valé munka megkezdése elétt olvassa
el a teljes hasznalati utasitast és Grizze azt meg a késdb-
biekre.

BIZTONSAGI ELOIRASOK FAVAGO KORFURESZEK HASZ-
NALATAHOZ

Mindig bizonyosodjon meg arrdl, hogy a korong megfeleld
iranyba forog. Soha ne Iépje tul a korflirész a megengedett
maximalis forgasi sebességet! Mindig bizonyosodjon meg
arrél, hogy a korongot rogzitd csavar megfeleléen be van
csavarva. A vagas megkezdése eldtt a korfiirész feltétientl
el kell, hogy érje a maximalis fordulatszamat. Munka kdzben
keriiljie ki a szegeket, csavarokat, tlizéket illetve egyéb de-
gen anyagokat. Soha ne vagjon fémet vagy betont. Mindig
dolgozzon Iépésekben, a korfiirészre sose gyakoroljon tul
nagy nyomast. A gorcsoket lassan és egyenletesen vagja at.
Amennyire lehetséges ajanlatos a vagandé anyag, megfelelé
fogokkal torténd kétoldall rogzitése. Amennyiben a korflirész
a megszokottnal lassabban vag, illetve a vagasi teljesitménye
jelentdsen csokken, arra utal, hogy a gép fenést igényel. Tom-
pa flirész hasznalata veszélyes, mivel az forgacs és szalkak
keletkezéséhez, korflirész tulmelegedéshez illetve megrepe-
dezéséhez vezethet. A korfiirészt mindig megfelelé szakem-
berrel fenesse meg. Soha ne épje tll a korfiirész névleges
forgasi sebességét. Mindig tartsa a vagasi sebességet a
meghatarozott értéktartomanyokon belil. Soha ne hasznaljon
barmilyen moédon sériilt korflrészgépet. Azok a korflirészek
melyeknél megrepedezett a kiilsé gépvaz leselejtezenddek,
a javitasuk nem megengedett. Tilos megkezdeni a munkat
olyan korflirésszel, melynek vagéfogai 1 mm-nél kisebbek
(). A flirésztarcsat olyan modon kell rahelyezni a tengelyre,
hogy az lizemeltetés alatt a spontan levalasztasa lehetetlenné
valjon. A tarcsa megfeleld rogzitéséhez mindig a gép beallitd
berendezéseit hasznalja. Beallitasnal mindig tartsa be az
eszkdz gyartéja altal meghatarozott biztonsagi tavolsagokat.
Szereléskor mindig legyen megfelelden elévigyazatos. Mindig
bizonyosodjon meg arrél, hogy a hasznalat kbzben keletkez6
erck atvitele kapcsolotengelyen keresztiil torténik, illetve, hogy
a vagofeliletek nem érintkeznek sem egymassal, sem a rog-
zitd elemekkel. Minden csavart és anyacsavart a megfelel6
kulcsokkal régzitsen, a gép gyartoja altal megadott forgatony-
omatékok betartasaval. Tilos a kulcs hosszabbitasa tovabba
a csavar kalapacsiitésekkel torténd rogzitése. Az dsszes rog-
zitéssel kapcsolatos feliiletet tartsa tisztan, piszok-, ken6any-

agok-, olaj- és vizmentesen. A csavarokat és rogzitd anyakat
mindig a berendezés gyartoja altal elére meghatarozott sor-
rendben csavarja be. Amennyiben a hasznélati utasitas nem
all rendelkezésre a rogzité csavarokat kozéprdl kifele rogzit-
siik. A fiirésztarcsa rogzitésére szolgalé nyilasok méretének
lazén illeszkedd gydrikkel és redukcids menetes hivelyekkel
torténd modositasa szigortan tilos. A konny(iétvozetekrél a le-
rakodott gyantat csak olyan oldoszerek segitségével tavolitsa
el, melyek nem befolyasoljak azok mechanikai tulajdonségait.
KARBANTARTAS A megfeleld vagasi eredmény és munkabiz-
tonsag elérése érdekében a flirészgép mindig legyen tiszta és
éles. A fenést rendszeresen, az erre szakosodott miihelyben
végeztesse. Figyelem: e termék polirozasa potencialisan ve-
szélyes Osszetételli por keletkezését eredményezheti. Ezt a
munkat mindig jol szell6ztetett helyiségben, megfelelé mun-
kavédelmi eldirasok betartasaval végezze. Javitasok soran
tilos a korongok szerkezeti megoldasainak médositasa. A kor-
flirész javitasat csak az arra jogosult mihelyben végeztesse.
A javitast hozzaértd, megfeleld képzéssel és tapasztalattal,
illetve a szerkezeti megoldasokra vonatkozoéan nagy tudassal
rendelkez6 és az optimélis elérhetd biztonsag szintet értd
személy végezze. A javitas soran nélkiilézhetetlen bizonyos
tolerancia (holtjaték) hagyasa, mely utana megfelel6 rogzitést
tesz lehetévé. FIGYELEM! A vago fogak wolfram-karbidbol
késziiltek és hasznalat soran részben, vagy egészben lesza-
kadhatnak a fiirészrél. Ennél az oknal fogva egyéb fajta elek-
tromos munkaeszkozok illetve munkagépek hasznélatdhoz
hasonléan feltétiendil nélkiildzhetetlen a személyi védelmi
eszkozok: véddruha, véddszemiiveg, véddmaszk stb. hasz-
nélata. Lehetdség szerint hasznaljon kiegészitd tarcsavédst.
Soha ne helyezze a végtagjait a vagas felliletére. Mindig
tartsa be az ilyen fajta munkékra vonatkozé munkavédelmi
el6irasokat.

INSTRUCTIUNI REFERITOR LA FOLOSIREA FERASTRAU-
LUI CIRCULAR.

Inainte de a te apuca de lucru cu scula trebuie sa citesti instru-
ctiunile si sa le pastrezi pentru viitor.

RECOMANDARI DE SECURITATE IN TIMPUL FOLOSIRII
FERASTRAULUI CIRCULAR.

Trebuie sa te asiguri daca discul se roteste in directia cores-
punzétoare. In nici un caz nu este permisa depéasirea vitezei
max. permise de rotire a discului! Trebuie sa te asiguri ca
piulita cu care este fixat discul este stransa bine. Inainte de
a incepe sa tai, discul trebuie sé aiba viteza de rotire plina.
Evita cuie,suruburi,capse cat si alte materiale straine. Nu taia
metale sau beton. Nu apasa excesiv asupra ferastraului, taie-
rea se face treptat. Nodurile trbuie taiate incet si treptat. Este
bine ca materialul de prelucrat s fie bine fixat cu dispozitive
corespunzatoare. In cazul cé ferastraul nu mai taie normal sau
efectul téierii este nesatisfacator, inseamné cé dintii trebuie
ascutiti. Intrebuintarea feratraului cu dinti tociti poate provoca
desprinderea de agchii periculoase, supra inclzirea discului
sau chiar defectarea ui. Intotdeauna discul trebuie asctit de
specialist. Este interzisa depésirea nominala de rotire a dis-
cului. Trebuie mentinuta limita vitezei de taiere stabilita. Este
interzisé folosirea discurilor chiar foarte putin defectate. Discu-
rile pleznite sunt deseuri deci trebuie eliminate, este interzisa
reararea lor. Este interzisa folosirea discurilor care au dintii mai
mici de 1 mm (1). Discul trebuie fixat pe ax in asa fel incét sa fie
imposibila desurubarea lui independenta fn timpul functionarii.
Pentru a fixa corect discul se va intrebuinta doar dispozitive de
asamblarea maginilor. Trebuie respectate toate recomandarile
de securitate ale producatorului maginei. Montarea trebuie sa
fie facutd cu atentie. Trebuie sa te asiguri ca toate fortele care
apar n timpul lucrului sculei vor fi transportate de colector,
iar muchiile agchietoare nu se vor contacta intre ele §i nici
cu alte elemente de fixare. Toate suruburile si piulitele trebuie
stranse cu cheile corespunzatoare, respectand totodatd va-
lorile momentelor de torsiune recomandate de prtoducétorul
masinei. Este interzisa prelungirea cheiei, sau lovrea ei cu
ciocanul. Toate suprafetele de fixare trebuie sé fie curatite
de ori ce fel de murdarii, unsori, uleiuri si apa. Suruburile si
piulitele de fixare trebuie stranse pe rand asa cum recomanda
producétorul maginei. In cazul ¢a nu ai instructiuni, suruburile
de fixare trebuie stranse pe rand, incepand dela mijloc spre
margine. Este interzisa intrebuintarea inelelor sau a bucselor
de reducere cu scopul de a corecta dimensiunile orificiilor de
fixarea discului. Rasina de pe aliajele usoare , se poate inlatu-
ra doar cu solventi care nu au influenta asupra caracteristicilor
mecanice ale aliajelor ugoare. INTRETINEREA Spre a obtine
la téiere rezultate corecte i spre a asigura securitatea in tim-
pul lucrului, discul trebuie sa fie in totdeauna curat si bine as-
cutit. Ascutirea trebuie facuta regulat in atelier de specialitate.
Atentie: In timpul slefuirii se emana agenti daunatori sanatatii.
Aceasta actiune trebuie deci facuta in incapere bine ventilata
si cu respectarea prescrierilor de protectia i igiena muncii.
In timpul reparatiei maginei nu poat fi schimbate rezolvarile
constructive ale discului. Reparatiile pot fi efectuate doar la
un servis autorizat, de o persoand competentd, cu experienta,
care se pricepe in domeniul constructiilor si care intelege posi-
bilittile obtinerii nivelului securitétii in timpul folosirii msinilor.
In timpul reparatiei este necesara pastrarea tolerantiei care
asigurd fixarea corecta. ATENTIE Dintii discului sunt executati
din carbura de wolfram si se pot rupe partial sau total in timpul
folosirii. Din aceasta cauza, deasemeni folosind si alte unealte
electrice sau masini, este necesara folosirea de mijloace de
protejare de exemplu : imbracaminte de protectie individuala,
ochelari, masca anti praf si altele. In cazuri necesare se reco-
manda scuturi suplimentare. In timpul taierii nu baga mana
in zona de taiere. Trebuie respectate prescrierile referitora la
protectia si igiena muncii cu asemenea utilaje.

INSTRUCCIONES DEL USO DE SERRUCHOS CIRCULA-
RES PARA MADERA

Antes de empezar el trabajo con la herramienta, lea todas
las instrucciones y guardelas.

RECOMENDACIONES DE LA SEGURIDAD PARA EL USO
DE SERRUCHOS CIRCULARES PARA MADERA
Asegurese que el disco gira en la direccion correcta. jBajo
ninguna circunstancia se permite exceder la velocidad ro-
tatoria méxima para el serrucho! Aseglrese que la tuerca
del disco esta correctamente apretada. El serrucho debe
alcanzar la rotacion maxima antes de que empiece el corte.

A O B S t U G

Evita clavos, tornillos, grapas y otros materiales extrafios. No
corte metal ni concreto. Corte gradualmente, sin presionar
demasiado el serrucho. Corte nudos lenta y uniformemente.
Mientras sea posible, se recomienda inmovilizar el material
en agarraderas adecuadas en ambos extremos. Si el serru-
cho empieza a cortar mas lento que de costumbre o si los
resultados son mucho mas bajos, entonces el serrucho debe
ser afilado. Uso de un serrucho sin filo puede causar astillas
peligrosas, sobrecalentamiento del serrucho, el cual puede
incluso romperse. El serrucho debe ser siempre afilado por un
especialista. No esta permitido exceder la velocidad nominal
rotativa del serrucho circular. El rango aceptado de la veloci-
dad del corte debe observarse. No deben usarse serruchos
circulares dafiados de cualquier manera. Serruchos circulares
cuyos armazones estan rotos tienen que ser desechados, no
se permite repararlos. No se permite trabajar con serruchos
circulares cuyos filos son mas pequefios que 1mm (I). El ser-
rucho debe ser instalado en el uso de la manera que impida
desprendimiento del serrucho durante el trabajo. Use las her-
ramientas de ajuste de la maquina para instalar el serrucho
circular correctamente, ajustando distancias de seguridad
correctas y recomendadas por el productor de la maquina.
Sea cuidadoso a la hora del ensamble. Aseglrese que las
fuerzas creadas durante el trabajo de la herramienta seran
transmitidas por el conductor y que los bordes del corte no
estaran en contacto consigo ni con los elementos de instala-
cion. Todos los tornillos y las tuercas deben ser apretados con
llaves, observando el valor del momento giratorio especifica-
do por el productor de la maquina. No se permite extender la
llave o apretar los tornillos pegando la llave con un martillo.
Todas las superficies tienen que limpiarse de la suciedad,
aceite y agua. Tornillos y tuercas deben apretarse segun el
orden especificado por el productor de la maquina. En el caso
de que no haya instrucciones, los tornillos deben apretarse
del centro hacia fuera. Se prohibe usar anillos y abrazaderas
flojas para corregir las dimensiones de los agujeros de insta-
lacién del serrucho circular. La resina debe ser removida de
aleaciones ligeras con disolventes que no alteran las caracte-
risticas mecanicas de aleaciones ligeras. MANTENIMIENTO
Para obtener resultados correctos del corte y garantizar la
seguridad del trabajo, el serrucho debe estar siempre limpio
y afilado. El serrucho debe ser afilado con frecuencia en un
taller especializado. Atencion: pulir este producto generara
polvo de una composicion potencialmente dafiina. Realicese
en lugares bien ventilados, observando las reglas de seguri-
dad industrial. Soluciones de construccion de los discos no
pueden verse afectadas durante la reparacion. Serruchos
circulares deben repararse solamente en talleres autorizados
por una persona capacitada, con capacitacion y experiencia
adecuadas, con conocimientos respecto a requerimientos de
construccion y que entienda el posible nivel de seguridad.
Durante la reparacion es necesarios que se observen las tole-
rancias que garanticen la instalacion correcta. ATENCION Los
dientes hechos de carburo de volframio pueden desprenderse
del serrucho enteros o en partes durante el uso. Por esta ra-
z6n, como es en el caso de otras herramientas eléctricas y
magquinas, es necesario usar medios de seguridad personal
como: ropa protectora, anteojos, mascara antipolvo, etc. Si
es posible, se recomienda usar protecciones adicionales. No
ponga las manos en el drea del corte. Obsérvense las regula-
ciones de seguridad para este tipo de trabajos.
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[mm] [mm] [obr./ min] [mm] [mm] - [mm] [Mm] [06/x8] [mm] [mm] -
YT-6050 130 16 10000 28 20 24 YT-6050 130 16 10 000 28 2,0 24
YT-6051 136 10 7000 20 1.2 24 YT-6051 136 10 7000 2,0 12 24
YT-6052 140 20 10000 28 20 16 YT-6052 140 20 10 000 28 2,0 16
YT-6053 140 16 10 000 28 20 30 YT-6053 140 16 10 000 28 2,0 30
YT-6055 160 20 9500 28 20 18 YT-6055 160 20 9500 28 2,0 18
YT-6056 160 30 9500 28 20 24 YT-6056 160 30 9500 28 2,0 24
YT-6057 160 30 9500 28 20 36 YT-6057 160 30 9500 28 2,0 36
YT-6058 160 20 9500 28 20 48 YT-6058 160 20 9500 28 2,0 48
YT-6060 184 30 9000 32 22 24 YT-6060 184 30 9000 32 22 24
YT-6061 184 30 9000 32 22 40 YT-6061 184 30 9000 32 22 40
YT-6062 184 30 9000 32 22 50 YT-6062 184 30 9000 32 22 50
YT-6063 185 20 9000 24 14 18 YT-6063 185 20 9000 24 14 18
YT-6065 200 30 8000 32 2,2 24 YT-6065 200 30 8000 32 22 24
YT-6066 205 18 6000 32 20 24 YT-6066 205 18 6000 32 2,0 24
YT-6067 210 30 8000 32 22 40 YT-6067 210 30 8000 32 22 40
YT-6068 210 30 8000 32 22 60 YT-6068 210 30 8000 32 22 60
YT-6069 245 15,9 6000 28 20 40 YT-6069 245 15,9 6000 28 2,0 40
YT-6070 250 30 6000 32 22 24 YT-6070 250 30 6000 32 22 24
YT-6071 250 30 6000 32 22 40 YT-6071 250 30 6000 32 22 40
YT-6072 250 30 6000 32 22 60 YT-6072 250 30 6000 32 22 60
YT-6075 300 30 6000 32 22 24 YT-6075 300 30 6000 32 22 24
YT-6076 300 30 5000 32 22 40 YT-6076 300 30 5000 32 22 40
YT-6077 300 30 5000 32 22 60 YT-6077 300 30 5000 32 22 60
YT-6078 300 30 5000 32 22 96 YT-6078 300 30 5000 32 22 96
YT-6080 350 30 4500 35 25 28 YT-6080 350 30 4500 35 25 28
YT-6081 350 30 4500 35 25 40 YT-6081 350 30 4500 35 25 40
YT-6082 350 30 4500 35 25 54 YT-6082 350 30 4500 35 25 54
YT-6083 350 30 4500 35 25 84 YT-6083 350 30 4500 35 25 84
YT-6085 400 30 4000 38 28 32 YT-6085 400 30 4000 38 28 32
YT-6086 400 30 4000 38 238 60 YT-6086 400 30 4000 38 28 60
c Blade ing hole T'f. i i Thickness of | Number of Mliavetp Piawerp | Max. obepro- | ToBuuHa ToBwwHa KinbkicTs
:m%%‘:e diameter diameter speed 0 iu ing blade teeth r::;ﬁl;:i Avcky KP:':":K';"" Ba WBMAKICTL :A’:ny‘:‘;fr"a ancky 3y6uis
[mm] [mm] [rpm] [mm] [mm] - [mm] [mm] [06/xB] [mm] [mm] -
YT-6050 130 16 10 000 238 2,0 24 YT-6050 130 16 10 000 28 20 24
YT-6051 136 10 7000 2,0 1,2 24 YT-6051 136 10 7000 20 1,2 24
YT-6052 140 20 10 000 28 2,0 16 YT-6052 140 20 10 000 28 2,0 16
YT-6053 140 16 10 000 28 2,0 30 YT-6053 140 16 10 000 28 2,0 30
YT-6055 160 20 9500 28 20 18 YT-6055 160 20 9500 28 2,0 18
YT-6056 160 30 9500 28 2,0 24 YT-6056 160 30 9500 28 20 24
YT-6057 160 30 9500 28 20 36 YT-6057 160 30 9500 28 2,0 36
YT-6058 160 20 9500 28 20 48 YT-6058 160 20 9500 28 20 48
YT-6060 184 30 9000 32 22 24 YT-6060 184 30 9000 32 22 24
YT-6061 184 30 9000 32 22 40 YT-6061 184 30 9000 32 22 40
YT-6062 184 30 9000 32 22 50 YT-6062 184 30 9000 32 22 50
YT-6063 185 20 9000 24 14 18 YT-6063 185 20 9000 24 14 18
YT-6065 200 30 8000 32 22 24 YT-6065 200 30 8000 32 22 24
YT-6066 205 18 6 000 32 20 24 YT-6066 205 18 6 000 32 20 24
YT-6067 210 30 8000 32 22 40 YT-6067 210 30 8000 32 22 40
YT-6068 210 30 8000 32 22 60 YT-6068 210 30 8000 32 22 60
YT-6069 245 15,9 6 000 28 20 40 YT-6069 245 15,9 6 000 28 20 40
YT-6070 250 30 6 000 32 22 24 YT-6070 250 30 6000 32 22 24
YT-6071 250 30 6 000 32 22 40 YT-6071 250 30 6000 32 22 40
YT-6072 250 30 6 000 32 22 60 YT-6072 250 30 6 000 32 22 60
YT-6075 300 30 6 000 32 22 24 YT-6075 300 30 6000 32 22 24
YT-6076 300 30 5000 32 22 40 YT-6076 300 30 5000 32 22 40
YT-6077 300 30 5000 32 22 60 YT-6077 300 30 5000 32 22 60
YT-6078 300 30 5000 32 22 96 YT-6078 300 30 5000 32 22 96
YT-6080 350 30 4500 35 25 28 YT-6080 350 30 4500 35 25 28
YT-6081 350 30 4500 35 25 40 YT-6081 350 30 4500 35 25 40
YT-6082 350 30 4500 35 25 54 YT-6082 350 30 4500 35 25 54
YT-6083 350 30 4500 35 25 84 YT-6083 350 30 4500 35 25 84
YT-6085 400 30 4000 38 28 32 YT-6085 400 30 4000 38 28 32
YT-6086 400 30 4000 38 28 60 YT-6086 400 30 4000 38 28 60
@
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[mm] [mm] [U/ min] [mm] [mm] - [mm] [mm] [obr./ min] [mm] [mm] -
YT-6050 130 16 10 000 2,8 2,0 24 YT-6050 130 16 10 000 2,8 2,0 24
YT-6051 136 10 7000 2,0 1,2 24 YT-6051 136 10 7000 2,0 1,2 24
YT-6052 140 20 10 000 28 20 16 YT-6052 140 20 10 000 28 20 16
YT-6053 140 16 10 000 238 2,0 30 YT-6053 140 16 10000 28 20 30
YT-6055 160 20 9500 28 20 18 YT-6055 160 20 9500 28 20 18
YT-6056 160 30 9500 28 20 24 YT-6056 160 30 9500 28 20 24
YT-6057 160 30 9500 28 20 36 YT-6057 160 30 9500 28 20 36
YT-6058 160 20 9500 28 20 48 YT-6058 160 20 9500 28 20 48
YT-6060 184 30 9000 32 22 24 YT-6060 184 30 9000 32 22 24
YT-6061 184 30 9000 32 22 40 YT-6061 184 30 9000 32 22 40
YT-6062 184 30 9000 32 22 50 YT-6062 184 30 9000 32 22 50
YT-6063 185 20 9000 24 14 18 YT-6063 185 20 9000 24 14 18
YT-6065 200 30 8000 32 22 24 YT-6065 200 30 8000 32 22 24
YT-6066 205 18 6 000 32 20 24 YT-6066 205 18 6 000 32 20 24
YT-6067 210 30 8000 32 22 40 YT-6067 210 30 8000 32 22 40
YT-6068 210 30 8000 32 22 60 YT-6068 210 30 8000 32 22 60
YT-6069 245 15,9 6 000 28 20 40 YT-6069 245 15,9 6 000 28 20 40
YT-6070 250 30 6 000 32 22 24 YT-6070 250 30 6 000 32 22 24
YT-6071 250 30 6 000 32 22 40 YT-6071 250 30 6 000 32 22 40
YT-6072 250 30 6 000 32 22 60 YT-6072 250 30 6 000 32 22 60
YT-6075 300 30 6 000 32 22 24 YT-6075 300 30 6000 32 22 24
YT-6076 300 30 5000 32 22 40 YT-6076 300 30 5000 32 22 40
YT-6077 300 30 5000 32 22 60 YT-6077 300 30 5000 32 22 60
YT-6078 300 30 5000 32 22 9% YT-6078 300 30 5000 32 22 9%
YT-6080 350 30 4500 35 25 28 YT-6080 350 30 4500 35 25 28
YT-6081 350 30 4500 35 25 40 YT-6081 350 30 4500 35 25 40
YT-6082 350 30 4500 35 25 54 YT-6082 350 30 4500 35 25 54
YT-6083 350 30 4500 35 25 84 YT-6083 350 30 4500 35 25 84
YT-6085 400 30 4000 38 28 32 YT-6085 400 30 4000 38 28 32
YT-6086 400 30 4000 38 2,8 60 YT-6086 400 30 4000 38 2,8 60
|l N S T R U K C A O B S t U G |
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[mm] [mm] [apgr./ min] [mm] [mm] - [mm] [mm] [fordulat/perc] [mm] [mm] -
YT-6050 130 16 10000 238 20 24 YT-6050 130 16 10 000 238 20 24
YT-6051 136 10 7000 20 1.2 24 YT-6051 136 10 7000 20 1,2 24
YT-6052 140 20 10000 238 20 16 YT-6052 140 20 10 000 238 2,0 16
YT-6053 140 16 10000 238 20 30 YT-6053 140 16 10 000 238 20 30
YT-6055 160 20 9500 238 20 18 YT-6055 160 20 9500 238 20 18
YT-6056 160 30 9500 238 20 24 YT-6056 160 30 9500 238 20 24
YT-6057 160 30 9500 238 20 36 YT-6057 160 30 9500 238 20 36
YT-6058 160 20 9500 238 20 48 YT-6058 160 20 9500 238 20 48
YT-6060 184 30 9000 32 22 24 YT-6060 184 30 9000 32 22 24
YT-6061 184 30 9000 32 22 40 YT-6061 184 30 9000 32 22 40
YT-6062 184 30 9000 32 22 50 YT-6062 184 30 9000 32 22 50
YT-6063 185 20 9000 24 14 18 YT-6063 185 20 9000 24 14 18
YT-6065 200 30 8000 32 22 24 YT-6065 200 30 8000 32 22 24
YT-6066 205 18 6000 32 20 24 YT-6066 205 18 6000 32 20 24
YT-6067 210 30 8000 32 22 40 YT-6067 210 30 8000 32 22 40
YT-6068 210 30 8000 32 22 60 YT-6068 210 30 8000 32 22 60
YT-6069 245 15,9 6000 238 20 40 YT-6069 245 15,9 6000 238 20 40
YT-6070 250 30 6000 32 22 24 YT-6070 250 30 6000 32 22 24
YT-6071 250 30 6000 32 22 40 YT-6071 250 30 6000 32 22 40
YT-6072 250 30 6000 32 22 60 YT-6072 250 30 6000 32 22 60
YT-6075 300 30 6000 32 22 24 YT-6075 300 30 6000 32 22 24
YT-6076 300 30 5000 32 22 40 YT-6076 300 30 5000 32 22 40
YT-6077 300 30 5000 32 22 60 YT-6077 300 30 5000 32 22 60
YT-6078 300 30 5000 32 22 96 YT-6078 300 30 5000 32 22 96
YT-6080 350 30 4500 35 25 28 YT-6080 350 30 4500 35 25 28
YT-6081 350 30 4500 35 25 40 YT-6081 350 30 4500 35 25 40
YT-6082 350 30 4500 35 25 54 YT-6082 350 30 4500 35 25 54
YT-6083 350 30 4500 35 25 84 YT-6083 350 30 4500 35 25 84
YT-6085 400 30 4000 38 238 32 YT-6085 400 30 4000 338 28 32
YT-6086 400 30 4000 38 238 60 YT-6086 400 30 4000 38 28 60
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Katgl!gliove kotoude upeviiovani r{;;l:‘llossttr :jt:- fezaciho kotoude Pocet zubu Nr din catalog cului C|quJ|_ de fllx_area dc:n rat;tilrr\?i a seg'g::{\;:llul discului de dinti
[mm] [mm] [obr./ min] [mm] [mm] - [mm] [mm] [rot./ min] [mm] [mm] -
YT-6050 130 16 10 000 28 2,0 24 YT-6050 130 16 10 000 28 20 24
YT-6051 136 10 7000 20 12 24 YT-6051 136 10 7000 20 1.2 24
YT-6052 140 20 10 000 28 20 16 YT-6052 140 20 10 000 28 20 16
YT-6053 140 16 10 000 28 20 30 YT-6053 140 16 10 000 28 20 30
YT-6055 160 20 9500 28 20 18 YT-6055 160 20 9500 28 2,0 18
YT-6056 160 30 9500 28 20 24 YT-6056 160 30 9500 28 20 24
YT-6057 160 30 9500 28 20 36 YT-6057 160 30 9500 28 20 36
YT-6058 160 20 9500 28 20 48 YT-6058 160 20 9500 28 20 48
YT-6060 184 30 9000 32 22 24 YT-6060 184 30 9000 32 22 24
YT-6061 184 30 9000 32 22 40 YT-6061 184 30 9000 32 22 40
YT-6062 184 30 9000 32 22 50 YT-6062 184 30 9000 32 22 50
YT-6063 185 20 9000 24 14 18 YT-6063 185 20 9000 24 14 18
YT-6065 200 30 8000 32 22 24 YT-6065 200 30 8000 32 22 24
YT-6066 205 18 6000 32 20 24 YT-6066 205 18 6000 32 20 24
YT-6067 210 30 8000 32 22 40 YT-6067 210 30 8000 32 22 40
YT-6068 210 30 8000 32 22 60 YT-6068 210 30 8000 32 22 60
YT-6069 245 15,9 6000 28 20 40 YT-6069 245 15,9 6000 28 2,0 40
YT-6070 250 30 6000 32 22 24 YT-6070 250 30 6000 32 22 24
YT-6071 250 30 6000 32 22 40 YT-6071 250 30 6000 32 22 40
YT-6072 250 30 6000 32 22 60 YT-6072 250 30 6000 32 22 60
YT-6075 300 30 6000 32 22 24 YT-6075 300 30 6000 32 22 24
YT-6076 300 30 5000 32 22 40 YT-6076 300 30 5000 32 22 40
YT-6077 300 30 5000 32 22 60 YT-6077 300 30 5000 32 22 60
YT-6078 300 30 5000 32 22 96 YT-6078 300 30 5000 32 22 96
YT-6080 350 30 4500 35 25 28 YT-6080 350 30 4500 35 25 28
YT-6081 350 30 4500 35 25 40 YT-6081 350 30 4500 35 25 40
YT-6082 350 30 4500 35 25 54 YT-6082 350 30 4500 35 25 54
YT-6083 350 30 4500 35 25 84 YT-6083 350 30 4500 35 25 84
YT-6085 400 30 4000 38 28 32 YT-6085 400 30 4000 38 28 32
YT-6086 400 30 4000 38 28 60 YT-6086 400 30 4000 38 28 60
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Katalogové éig:;elt(‘:t‘:]aé o Ciara upeviio- | rychlost ota- rezacieho t:tll?(lz(: M::;z(vvo Numero del Dlalgi(:tcrg del instalacion | ratoria ma'xi?na segmento Grté?ssgodel Nlé?;';z:e
Cislo vania kotice | Cek zariadenia g talog del disco de la maqui cortador
[mm] [mm] [obr./ min] [mm] [mm] - [mm] [mm] [rpm] [mm] [mm] -
YT-6050 130 16 10 000 238 2,0 24 YT-6050 130 16 10 000 238 2,0 24
YT-6051 136 10 7000 2,0 12 24 YT-6051 136 10 7000 2,0 1,2 24
YT-6052 140 20 10 000 238 2,0 16 YT-6052 140 20 10 000 238 2,0 16
YT-6053 140 16 10000 28 20 30 YT-6053 140 16 10 000 28 20 30
YT-6055 160 20 9500 28 20 18 YT-6055 160 20 9500 28 20 18
YT-6056 160 30 9500 28 20 24 YT-6056 160 30 9500 28 20 24
YT-6057 160 30 9500 28 20 36 YT-6057 160 30 9500 28 20 36
YT-6058 160 20 9500 28 20 48 YT-6058 160 20 9500 28 2,0 48
YT-6060 184 30 9000 32 22 24 YT-6060 184 30 9000 32 22 24
YT-6061 184 30 9000 32 22 40 YT-6061 184 30 9000 32 22 40
YT-6062 184 30 9000 32 22 50 YT-6062 184 30 9000 32 22 50
YT-6063 185 20 9000 24 14 18 YT-6063 185 20 9000 24 14 18
YT-6065 200 30 8000 32 22 24 YT-6065 200 30 8000 32 22 24
YT-6066 205 18 6000 32 20 24 YT-6066 205 18 6000 32 20 24
YT-6067 210 30 8000 32 22 40 YT-6067 210 30 8000 32 22 40
YT-6068 210 30 8000 32 22 60 YT-6068 210 30 8000 32 22 60
YT-6069 245 15,9 6000 28 20 40 YT-6069 245 15,9 6000 28 20 40
YT-6070 250 30 6000 32 22 24 YT-6070 250 30 6000 32 22 24
YT-6071 250 30 6000 32 22 40 YT-6071 250 30 6000 32 22 40
YT-6072 250 30 6000 32 22 60 YT-6072 250 30 6000 32 22 60
YT-6075 300 30 6000 32 22 24 YT-6075 300 30 6000 32 22 24
YT-6076 300 30 5000 32 22 40 YT-6076 300 30 5000 32 22 40
YT-6077 300 30 5000 32 22 60 YT-6077 300 30 5000 32 22 60
YT-6078 300 30 5000 32 22 96 YT-6078 300 30 5000 32 22 96
YT-6080 350 30 4500 35 25 28 YT-6080 350 30 4500 35 25 28
YT-6081 350 30 4500 35 25 40 YT-6081 350 30 4500 35 25 40
YT-6082 350 30 4500 35 25 54 YT-6082 350 30 4500 35 25 54
YT-6083 350 30 4500 35 25 84 YT-6083 350 30 4500 35 25 84
YT-6085 400 30 4000 338 28 32 YT-6085 400 30 4000 338 28 32
YT-6086 400 30 4000 338 28 60 YT-6086 400 30 4000 338 28 60
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