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Allgemeiner Teil

Das Werkzeug entspricht den Anforderungen geméas EN 847-1. Vor Inbetriebnahme des
Werkzeuges ist die Betriebsanleitung zu beachten!

1.1 Kennzeichnung

2
3

7

8 T nmax. 7600 nopt. 7200—— 9
10 _——~01F3322200010001

4

1.Hersteller
2 1 2. Qualitatsstufe
e_l —_— 3. Produktname
4.1D-Nr.
5. Abmessung (D x SB/TDI x BO)
@X@@M@:m; 6. Zéhnezahl / Zahnteilung
B, 7. Schneidstoff
[ﬁ[ﬂuéﬂﬂ@@@ﬂﬂﬁ 8. Maximale Betriebsdrehzahl (n max.)
\ 57983 — 4 9. Empfohlene Einsatzdrehzahl (n opt.)
300x3,2/2,2x30 10. Seriennummer
HW z36126.18 —— 6 11. Variante

12. Bohrung
13. DataMatrix (Seriennummer)

1 Bei Verwendung mehrerer Werkzeuge auf einer
Welle bzw. einem Frasdorn, gilt der kleinste Wert
“n max.” als Betriebsdrehzahl.

T 57983/110001 BO 80

10 — 01F3322200010001 N

o

12

1.2 Schneidstoffe und Bestellangaben

13

1.21

1.2.2

Schneidstoffe

HW = Hartmetall, unbeschichtet HC = Hartmetall, beschichtet
DP = Polykristalliner Diamant DM = Monokristalliner Diamant
ST = Stellit

Bestellangaben

Artikelnummer Abmessungen Zahnform
Ident-Nummer Zahnezahl

BestimmungsgemaBer Gebrauch

1.3.1

Drehzahl n/ n max.

Die auf dem Werkzeug angegebene Hochstdrehzahl “n max.“ darf nicht tiberschritten
werden!

Ver t und Ark

Die Vorgaben des Maschinenherstellers beziiglich der Eignung des Werkzeuges sind zu
beachten.
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Kreissagebléatter dirfen auf Maschinen mit mechanischem und manuellem Vorschub
verwendet werden.

MEC
Aa__ [
]
MEC (Mechanischer Vorschub)
I I

MAN (Handvorschub)
® Gleichlauf: Verboten wegen Riickschlaggefahr!

Ritzen ist im Gleichlauf zulassig!

1.3.3 Bearbeitungsart

+ e \ \ N

1.3.4  Zu bearbeitende Werkstoffe

Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit vergleichbaren Zerspanungseigenschaften,
geman Verkaufsunterlagen. Spezielle Anwendungszwecke nach Freigabe durch den
Hersteller.
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1.4 Sicherer Umgang

1.4.1 Verwendung
Das Werkzeug darf nur wie in Abschnitt ,BestimmungsgeméaBer Gebrauch“ beschrieben,
eingesetzt werden!

Es sind die jeweils gliltigen nationalen Unfallverhiitungs- und Arbeitsschutzvorschriften
einzuhalten - insbesondere die sicherheitstechnischen Anforderungen nach EN 847-1.

1.4.2 Transport
Schutzhandschuhe tragen!

Transport nur in geeigneter Verpackung!

Beim Ein-/ Auspacken ist auBerste Sorgfalt anzuwenden!

Beschéadigungsgefahr!

2 Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

1.4.3 Montage auf der Maschine

Das Werkzeug ist gemaB den Vorgaben des Maschinenherstellers auf der Maschine zu
befestigen, zu sichern und in Betrieb zu nehmen.

Das Anlaufen der Werkzeugmaschine wahrend des Werkzeugwechsels ist
auszuschlieBen (siehe Betriebsanleitung der Maschine).

@ Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!
Die Vorgaben des Maschinenherstellers beziiglich maximaler Werkzeugmasse,
Werkzeugdurchmesser und Anzugsmoment sind einzuhalten!

Maschineneinstellungen, insbesondere Drehzahl und Drehrichtung, kontrollieren!

Gefahr des Losens des Werkzeuges!

Die Schneiden diirfen nicht mit Befestigungsmitteln oder Maschinenteilen in Beriihrung
kommen.
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Bei aufeinander gesetzten Werkzeugen tberpriifen, dass sich die Schneiden nicht
gegenseitig bertihren.

Alle Spannflachen miissen frei von Verschmutzungen, Fett, Ol oder Wasser sein.

Spannschrauben und -muttern mit dem zugehdrigen Montagewerkzeug bzw. mit dem
vorgegebenen Drehmoment anziehen.

Das Verléangern von Spann-Schliisseln oder die Verwendung von
Schlagwerkzeugen ist verboten!

Es diirfen nur vom Maschinenhersteller freigegebene Spannflansche verwendet werden,
welche beziiglich Ausfiihrung und Fertigungsgenauigkeit den giltigen Normen

entsprechen.
Mindestflanschdurchmesser einhalten!

Die Verwendung von losen Reduzierringen und -biichsen ist nicht zuléssig.

VorsichtsmaBnahmen

Schutzbrille tragen!

Verletzungsgefahr durch wegfliegende Teile!

Gehdrschutz tragen!

isiko der Erkrankung an Schwerhérigkeit!

Werkzeuge mit gerissenen Tragkorpern oder deformierten Schneidenaufnahmen miissen
ausgemustert werden. Das Instandsetzen oder Reparieren dieser Werkzeuge ist nicht
erlaubt!

2 Gefahr des Werkzeugbruchs.

Das ur éte A des Kreissag 2.B. durch seitlichen Druck
auf das Sageblatt oder den Ségenflansch ist nicht erlaubt.

Beschédigte Werkzeuge sind von einem Fachmann zu Uberpriifen.

Ein deformiertes Werkzeug darf nicht eingesetzt werden.
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1.5 Reinigung und Pflege

PEO P

£\

VB < 0,2 mm
2

1 Spanfléache

2 Freiflache

Aus Grinden der Arbeitssicherheit sind die Schneidplatten / Schneiden instand zu setzen
(siehe Abschnitt ,Scharfen, Instandsetzen, Andern*), spétestens wenn:

- die VerschleiBmarkenbreite VB an den Schneiden gréBer 0,2 mm betragt - besonders
die HauptverschleiBzonen beachten.
- Schneidenausbriiche erkennbar sind.

- die Stromaufnahme der Maschine merklich ansteigt.

Schutzhandschuhe tragen!

Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

Die regelméBige Reinigung der Schneiden von Harz und Leim (Aufbauschneiden) erhéht
die Standzeit und die Betriebssicherheit.

Beim Reinigen Hand- und Augenschutz tragen.

Schutzbrille tragen!

Sicherheitshandschuhe tragen!

Reinigungsmittel konnen Haut, Augen angreifen und das Werkzeug oder
Spannzeug beschadigen.

Nur Reinigungsmittel verwenden, die das Material nicht angreifen, z.B. Sur-Tec 194 fir
Stahl bzw. Sur-Tec 143 oder Avilub METACLEAN 788 fiir Aluminium und Stahl.

Reinigungs- und Pflegemittel kénnen beim Werkzeughersteller bezogen werden.
Hinweise des Reinigungsmittelherstellers sind zu beachten.

09/2017 1D.524661 V1.1



Holzbearbeitungswerkzeuge und Spannzeuge sind zum Vermeiden von Korrosion vor
Feuchtigkeit zu schiitzen. Geeignete Pflegemittel: Universalole, z.B. WD 40 oder Ballistol

1.6 Instandsetzen, Andern, Scharfen

1.6.1  Allgemeine Forderungen
Instandsetzungsarbeiten und Anderungen diirfen nur vom Hersteller oder von
autorisierten Fachwerkstatten durchgefiihrt werden.

Das Scharfen, Instandsetzen oder Andern von Werkzeugen darf nur von Fachleuten mit
entsprechender Erfahrung geméaf den Anweisungen des Herstellers durchgefiihrt
werden.

2 Gefahr des Werkzeugbruchs.

Toleranzen, die ein einwandfreies Spannen sicherstellen, miissen eingehalten werden.

Die Fachleute missen vertraut sein mit:

- dem Stand der Technik bezlglich der Konstruktion und Gestaltung
- den nationalen Vorschriften sowie mit

- den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen und -normen

- und Uber die normalen Mittel und die Fahigkeiten fiir diese Arbeiten verfligen.
Nach jedem Schérfen, Instandsetzen oder Andern muss sichergestellt sein, dass das
Werkzeug die Anforderungen der Européischen Norm EN 847-1 erflllt, insbesondere
hinsichtlich:

- Auswuchtglte
- Schneidplattendicke a

- Schneidplanen-Uberstand cr,ca
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1.6.2

Neubestiickungen von Schneidplatten diirfen nur von Fachleuten ausgefiihrt werden, die
den Lotprozess beherrschen und den Einfluss des Lotprozesses auf die Spannungen im
Korper- und im Schneidenmaterial abschétzen kénnen.

Beim Ausléten beschadigter Schneidplatten und anschlieBendem Einléten neuer
Schneidplatten muss gewéhrleistet werden, dass die Schneidelemente korrekt in dem
Korper befestigt sind und durch den Létprozess sich im Korper keine kritischen
Spannungen ergeben.

Die Konstruktion von Werkzeugen in Verbundausfiihrung (z.B. Werkzeuge mit aufgeldteten
Schneidplatten) darf bei der Instandsetzung nicht verandert werden.

Bei Auswirkung der Anderung / Neubestiickung auf die Angaben der R
Werkzeugkennzeichnung sind diese zu aktualisieren. Der Name / Logo des die Anderung /
Neubestiickung durchfiihrenden Unternehmens ist hinzuzufiigen.

Schérfen
HW-bestlickte Kreissageblatter sollten grundsétzlich an Span- und Freiflache
nachgeschérft werden, um den Zahn optimal zu nutzen.

Beim Scharfen an der Freiflache ist der Tragkorper zuriickzusetzen, um einen
ausreichenden Zahnuberstand zu gewahrleisten.

Das Scharfen nur an der Spanflache reduziert die Anzahl der méglichen
Nachschéarfungen.

DP-bestlickte Kreisségeblatter werden ausschlieBlich an der Freiflache geschérft.

Wenn die Restzahnhdhe von 1 mm erreicht ist, ist das Kreissageblatt aus
Sicherheitsgriinden auszusondern.

Die Scharfanweisung beim Werkzeughersteller anfordern.
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General information

The tool corresponds to the requirements according to EN 847-1. Follow the instruction
manual before using the tool!

1.1 Marking
1. Manufacturer
2 2 1 2. Quality level
E_I —_— 3. Product name
4. Identification number ID-Nr.

3 5. Dimension (D x SB/TDI x Bo)
AN @X(@@M@:,m 6. No. of teeth / tooth pitch
8, 7. Cutting Material
[ﬁ[ﬂuﬂfﬁ@@@ﬂﬂﬁ 8. Maximum RPM (n max.)
~__ 57983 — 4 9. Recommended RPM (n opt.)
300x3,2/2,2x30 10. Serial number
7 HW Zz36/26.18 —— © 11. Modifikation
12. Bore diameter
8 ~— nmax. 7600 nopt. 7200— 9 13. DataMatrix (Serial number)
__—01F3322200010001 o
10 For the application of several tools on a long
1" planerhead or on a cutter arbor, the smallest

4 value “n max.”is valid as RPM.

T 57983/110001 BO 80
10 — 01F3322200010001 N

o

1.2 Cutting materials and ordering details

12

1.2.1  Cutting Materials
HW = Carbide, uncoated HC = Carbide, coated
DP = Polycrystalline diamond DM = Monocrystalline diamond
ST = Cast cobalt-based alloys, e.qg. stellite

1.2.2  Ordering details
Article number Dimensions Tooth shape

ID-No. Number of teeth
1.3 Intended use
1.3.1  RPM n/n max.
Do not exceed the maximum RPM “n max” stated on the tool!
1.3.2 Usage category and working method

Please pay attention to the specifications of the machine manufacturer concerning the
applicability of the tool.
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Circular saw blades shall only be used on machines with hand feed and mechanical feed.

MAN (hand feed)
® With feed direction: Forbidden due to danger of kick back!

13

With feed scoring is allowed!

Working method

\
\
)

B
B

Material to be machined

Wood, wood derived material and materials with similar cutting properties - refer to
product information. Special applications with the manufacturers’ approval manufacturer.
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1.4 Safe handling
1.4.1 Application

The tool is only allowed to be used as described in the section “Intended use”.

The valid national rules for accident prevention and safety at work regulations have to be
observed - especially the safety requirements according to EN 847-1.

1.4.2 Transport
Wear safety gloves!

Transport only with suitable packaging.

Be very careful when packing / unpacking!

Danger of damage!

2 Danger of injury by sharp cutting edges!

1.4.3 Mounting on the machine

The tool has to be mounted, locked and started up on the machine as per the instructions
of the machine manufacturer.

Starting the machine during the tool change is not allowed (see handling instructions of
the machine).

@ Wear safety gloves!

Danger of injury by sharp cutting edges!

Pls. keep to the guidelines of the machine producer referring the maximal tool mass, the
tool diameter and the starting torque!

Check the machine data, especially RPM and direction of rotation!

Danger of loosening of the tool.

Cutting parts shall not come in contact with clamping elements or machine parts.
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When using stacked tooling ensure that the cutting parts are not in contact with each
other.

All clamping surfaces have to be free of dirt, grease, oil or water.

Tighten clamping screws and nuts by using appropriate mounting tool and the
recommended torque.

The extension of wrenches or the use of hammer blows is not permitted!

Use only clamping flanges approved from machine manufacturer, corresponding to design

Keep to the minimum flange diameter!

Do not use loose spacers and sleeves.

and producing accuracy of current engineer standards.

Precautions

Wear safety glasses!

Danger of injuring from parts flying off.

Wear ear protection!

Risk of becoming hard of hearing!

Tools with cracked tool bodies or deformed discs must be scrappedt. Repair or
maintenance not permitted!

.Impropper stopping of the sawblade, e.g. by lateral pressing against the blade or
the flange is not permitted.

Damaged tools have to be checked by an expert.

Do not use a deformed tool.

A
A
©
O
O

09/2017 1D.524661 V1.1



1.5 Cleaning and Maintenance

VB < 0,2 mm
2

=N

1 chip area
2 clearance face

For reasons of working safety, the cutting tip / cutting edges (see section “Servicing,
modifying, sharpening”) at the latest have to be serviced when:

- the wear mark width VB on the cutting edges amounts to more than 0,2 mm — pay
special attention to the main wear zones.
- break outs of the cutting edge are visible.

- the power consumption of the machine increases noticably.

@ Wear safety gloves!
2 Danger of injury by sharp cutting edges!

The cutting edges have to be regularly cleaned from resin and glue (built-up edges) - this
increases the performance time and the operational safety.

Protect hands and eyes while cleaning.

Wear safety glasses!

Wear safety gloves!

Detergents can irritate skin and eyes and damage the tool or clamping device.

Only use cleaning agents which do not corrode the tool materials, for example Sur-Tec 194
for steel only; Sur-Tec 143 or Avilub METACLEAN 788 for aluminium and steel.

The appropriate detergents and care products can be obtained from the tool manufacturer
Follow the instructions of the detergent manufacturer.
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Woodworking tools and clamping devices are to be protected against humidity in order to
avoid corrosion. Adequate detergents and care products: multi-purpose oil, e.g. WD 40 or
Ballistol

1.6 Servicing, modifying, sharpening

1.6.1

A

General instructions

Service and modifications are only allowed to be done by the manufacturer or by
authorized professional workshops.

Sharpening, repairing or modifying of tools is only allowed to be done by experienced
specialists as per the instructions of the manufacturer.

Danger of tool breakage.

Tolerances, that guarantee a precise clamping, have to be kept.

Specialists must have knowledge and experience of:

- up-to-date engineering standards in the design and construction of woodworking tools
- national rules and regulations

- relevant safety regulations and standards

- and have the necessary machinery and the required skills to undertake the task

After any sharpening, repairing or modifying, it shall be guaranteed, that the tool meets the
requirements of the European Standard EN 847-1, especially regarding:

- Balancing quality
- Cutting plate thickness a

- Cutting plate projection cr, ca
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Re-tipping of cutting plates is only allowed by specialists who are experienced in brazing
and who can assess the influence of the brazing process concerning the tensions in the
body and the cutting material.

When debrazing damaged tips and afterwards brazing new tips, it shall be ensured, that
the cutting elements are correctly fastened and that critical tension won’t be created in the
body due to the brazing process.

The design of composite tools (e.g. tools with brazed tips) is not allowed to be changed at
the servicing.

Tool labellings, which have been affected by modification / re-tipping, have to be updated.
Name/ logo of the modifying / re-tipping company have to be added.

1.6.2 Sharpening

TC-tipped circular sawblades principally should be resharpened from the cutting area on
and from the clearance face on in order to optimally use the tooth.

When resharpening the clearance faces reduce the tool body diameter to maintain the
tooth height.

Grinding only the cutting area reduces the number of possible resharpenings.
DP-tipped circular sawblades exclusively are sharpened on the clearance face.

For safety reasons circular sawblades with a tooth height less then 1 mm have to be
scraped.

Ask the tool manufacturer for the sharpening instruction.
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(1 Parte comune

Lutensile corrisponde alle richieste della normativa europea EN 847-1. Prima di utilizzare
I'utensile, leggere attentamente il manuale d’uso!

1.1 Marcatura

1.2

13

2 5 1 1. produttore
e_l — 2. livello di qualita
3. nome del prodotto
3 4. codice identificativo Id-Nr.
@X@@M@:m; 5. misure (Dx SB/TDIx Bo)
6. nr. dei denti / passo del dente
Tﬁmﬂm@@@@ﬁ 7.tipo di materiale
\ 57983 — 4 8. nr.di giri massimo (n max.)
300x3,2/2,2x30 9. nr. di giri consigliato (n opt.)
7 HW Zz36/26.18 —— © 10. numero di serie
11. variante
8 — nmax. 7600 nopt. 7200 9 12.foro

10 ___01F3322200010001 13. DataMatrix (numero di serie)

1" Utilizzando diversi utensili su un unico albero o su
4 un mandrino di fresatura, la velocita operativa &
57083/ 110001 BO 80 uguale al valore minimo “n max”.
10 — 01F3322200010001 \

Tl

Materiali da taglio ed informazioni riguardanti I'ordine

1.2.1  Materiali da taglio

HW = Metallo duro non rivestito HC = Metallo duro rivestito
DP = Diamante policristallino DM = Diamante monocristallino
ST = Stellite - leghe a base di cobalto

1.2.2 Informazioni riguardanti I'ordine

Codice articolo Dimensioni Forma del dente
Codice identificativo Numero dei denti
Modo d’uso

1.3.1  numero di giri n/ n massimo
Non superare il numero di giri massimo indicato sull'utensile!
1.3.2 Tipo di applicazione e modo di lavorazione

Prestare attenzione alle specifiche del produttore macchina per quanto riguarda il tipo di
applicazione dell’utensile.
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Le lame circolari possono essere usate su macchine ad avanzamento sia manuale che
meccanico.

i -
MEC ( avanzamento meccanico)
I I

MAN ( avanzamento manuale)

Vietato: Tagliare par alla direzi di ito Pericolo di
contraccolpo!

E consentito incidere a favore di
avanzamento!

1.3.3 Modo di lavorazione

)

T, WG
+ X

1.3.4 Materiali che possono essere trattati

eviLegno, materiali a base di legno e materiali con proprieta di lavorazioni simili.
Applicazioni specifiche, previa approvazione da parte del produttore.
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1.4 Luso sicuro

1.4.1 Applicazione
Lutensile puo essere usato solo come descritto nel capitolo “Modo d’uso”!

Sono da osservare i regolamenti in materia di sicurezza sul lavoro e le normative
antinfortunistiche in vigore nel rispettivo paese - specialmente i requisiti di sicurezza
secondo la normativa europea EN 847-1.

1.4.2 Trasporto

@ Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!
2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Il trasporto deve avvenire esclusivamente con imballi idonei!

Siate molto attenti quando imballate / disimballate!

2 Pericolo di danno all’'utensile!

1.4.3 Montaggio sulla macchina

Lutensile deve essere montato, bloccato e utilizzato sulla macchina secondo le istruzioni
del costruttore macchina.

2 Non & permesso avviare la macchina durante il cambio d’utensile (vedi manuale d’uso).

@ Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!
2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

| dati indicati del costruttore della macchina, riguardanti la massa max., il diametro
dell'utensile ed valore della coppia di fissaggio, sono da rispettare!

Controllare i dati forniti dal costruttore, specialmente il numero di giri ed il senso di
rotazione.

2 Pericolo di sblocco dell’'utensile!
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Le parti taglienti non devono venire a contatto con gli elementi di bloccaggio o parti
macchina.

Quando impilate gli utensili assicuratevi che le parti taglienti non entrino in contatto tra di
loro.

Tutte le superfici di bloccaggio devono essere prive di polvere, grasso, olio ed acqua.

Serrare le viti e i dadi di bloccaggio con apposite chiavi ed attenersi alle indicazione
riguardanti accoppiamento di serraggio.

® E’ vietato usare chiavi di serraggio prolungate o martelli!

Si possono utilizzare solamente flange di fissaggio indicate dal costrutore della macchina.
Le flange devono corrispondere alle forme e tolleranze dettate dalle normative vigenti.

Attenersi al diametro minimo della flangia!

Non utilizzare distanziatori e bussole non appropriate.

Precauzioni

Indossare occhiali di protezione!

Pericolo di lesioni a causa di pezzi volanti!

Indossare cuffie di protezione per l'udito!

Rischio perdita dell’udito!

Utensili con corpo rotto o taglienti deformati devono essere scartati. La riparazione o la
manutenzione non & permessal

Non & permesso l'arresto inproprio della lama, ad pi i pre
laterale sulla lama o sulla flangia.

Gli utensili danneggiati devono essere controllati da un esperto.

Non usate un utensile deformato.

2 Pericolo di rottura inproffino utensile.
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1.5 Cura e manutenzione

20

VB < 0,2 mm
2

=N

1a spoglia superiore

2 spoglia inferiore

Per ragioni di sicurezza, le parti taglienti ( vedi capitolo “Servizio, modifica, affilatura”)
devono essere controllati/sostituiti:

- se 'usura segnata con VB sui taglienti &€ maggiore di 0,2 mm - osservare specialmente
le principali zone di usura.
- rotture di taglienti sono riscontrabili.

- l'assorbimento di corrente della macchina aumenta considerevolmente.

@ Indossare obbligatoriamente guanti di sicurezza!
2 Pericolo di lesioni dovuto a taglienti affilati!

Le parti taglienti devono essere regolarmente pulite da resina e colla, cosi si aumenta la
durata della vita e la sicurezza dell’'utensile.

Proteggete le mani e gli occhi mentre pulite.

Indossare occhiali di protezione!

Indossare guanti di sicurezzal

I detergenti possono irritare sia la pelle che gli occhi e danneggiare I'utensile o il
A sistema di bloccaggio.

Utilizzare solo detergenti che non instaccano il materiale, come per esempio Sur-Tec 194
per I'acciaio e Sur-TEC143 o Avilub METACLEAN 788 per alluminio e acciaio

Rivolgersi al costruttore di utensile per ottenere i prodotti idonei per la cura e la

manutenzione degli utensili.
Seguite le istruzioni del produttore del detergente.
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Gli utensili e i sistemi di bloccaggio devono essere protetti contro 'umidita per evitare la
corrosione, utilizzando prodotti ed olii appropriati.

1.6 Servizio, modifica, affilatura

1.6.1

A

Istruzioni generali

Manutenzione e modifiche devono essere effettuate soltanto o dal produttore o da
un’officina autorizzata.

Laffilatura, la manutenzione e la modifica dell’'utensile devono essere eseguite solo da
persone qualificate seguendo le istruzioni del produttore.

Pericolo di rottura inproffino utensile.

o
c
&
s
=

E da attenersi alle tolleranze che garantiscono un preciso bloccaggio.

Lo specialista dev'essere:

- allavanguardia in riguardo a costruzione e design

- competente nelle norme e regolamenti nazionali

- conoscere i regolamenti e le norme antinfortunistiche

- in piti deve disporre di una formazione e facolta idonee ad eseguire questi lavori

Dopo ogni affilatura, riparazione o modifica,bisogna assicurarsi che I'utensile abbia i
requisiti richiesti dallalegge Europea EN 847-1 specialmente per quantio riguarda:

Ca

- Qualita di bilanciatura

- Spessore dei taglienti a

- Profilo dei taglienti cr, ca

La sostituzione dei taglienti ¢ amessa solo a specialisti di saldatura e a chi puo valutare

I'influenza del processo di saldatura per quanto riguarda la tensionatura nel corpo e nel
materiale da taglio.
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1.6.2

Dissaldando taglienti difettosi e risaldandone dei nuovi, bisogna assicurarsi che gli
elementi di taglio siano correttamente fissati nel loro appoggio e che non si sia creata
nessuna tensionatura critica nel corpo dovuta al processo di saldatura.

E vietato alterare la costruzione degli utensili composti (p.es. utensili con parti saldate) nel
corso della manutenzione.

| dati del codice dell'utensile sono da aggiornare se in seguito ad una modifica/riaffilatura
non siano pill coerenti.Deve essere aggiunto il nome e il logo della ditta che ha eseguito la
modifica / la riaffilatura.

Affilatura

Generalmente, le lame rivestite in HW dovrebbero essere affilate sull’angolo di spoglia
inferiore e superiore in modo tale da ottimizzare I'utilizzo del dente.

Per poter sfruttare tutta la riserva di affilatura della placchetta, & necessario ridurre il
diametro esterno del corpo lama per mantenere costante la misura originale della
differenza fra placchetta e coffo.

Laffilatura solamente sull’angolo di spoglia inferiore riduce il numero di affilature possibili.
Lame rivestite con DP vengono affilate esclusivamente sull’angolo di spoglia superiore.

Quando l'altezza del dente arriva a 1 mm, la lama circolare, per motivi di sicurezza e da
scartare.

Richiedere al produttore dell'utensile le istruzioni di affilatura.
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1 Partie commune

la notice.

1.1 Désignation

2 I 1
dlg—
3 excellent
BrilllenceCGut
I
\ 300;2:/?&30
7 HW 73612618 —— 6
8 T nmax. 7600 nopt. 7200—— 9
40 — C1Fe322200010001
11
4
57983 /110001 BO 80
40 — ©1Fe322200010001 AN
12

i

Loutil répond aux exigences de la norme EN 847-1. Avant mise en route, lire attentivement

1. Fabricant

2. Niveau qualitatif

3. Nom du produit

4. Numéro d'identification

5. Dimensions (D x SB/TDI x BO)
6. Nombre de dents/pas

7. Matériau de coupe

8. Vitesse de rotation maxi
9.Vitesse de rotation conseillée
10. Numéro de série

11. Variante

12. Diamétre de l'alésage

13. DataMatrix (Numéro de série)

Lors d'utilisation de plusieurs outils sur un méme
arbre, par ex: un arbre porte fraise, choisir la
vitesse de rotation la plus faible comme vitesse
de rotation effective d'utilisation.

1.2 Matériaux de coupe et spécifications de commande

1.2.1  Matériau de coupe

HW = Carbure
DP = Diamant polycristallin
ST = Stellite

HC = Carbure, revétu
DM = Diamant monocristallin

1.2.2 Spécifications de commande

Numéro d’article Dimensions Forme de denture

Code Nombre de dents
1.3 Utilisation conformément a 'usage
1.3.1  Vitesse de rotation n/n max.
La vitesse de rotation figurant sur I'outil “n max.” ne doit pas étre dépassée!
1.3.2 Type d'utilisation et méthode de travail

Respecter les consignes du fabricant de machine concernant la capacité de I'outil.
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Les lames de scie peuvent étre utilisées sur des machines & avances manuelle et
meécanique.

MEC

MEC (avance mécanique)

" P

MAN (avance manuelle)

® Travail en avalant interdit en raison du risque de rejet!

&
S
i
<
I
[

Inciser en avalant est autorisé!

1.3.3 Type d’usinage

+ e \ \ N

1.3.4 Matériaux a usiner

Bois, matériaux dérivés du bois ainsi que les matiéres avec des spécificitées d’'usinage
comparables, conformément au document de vente. Applications spécifiques,uniquement
aprés validation par le fabricant.
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1.4 Manipulation en toute sécurité

1.4.1  Utilisation
Nutiliser I'outil que dans les conditions décrites dans le paragraphe “Utilisation en fonction
de 'usage”.

Respecter les consignes de prévention des accidents et de protection des travailleurs
propres a chaque pays - en particulier les consignes de sécurité de la norme EN 847-1.

1.4.2 Transport
Porter des gants de sécurité!

Transport uniquement dans 'emballage approprié!

Francais

Emballer et déballer avec le plus grand soin!

Risque de détérioration!

2 Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

1.4.3 Montage sur la machine
Loutil doit étre monté, serré et mis en route suivant les prescriptions du fabricant machine.

Condamner la mise en route de la machine pendant le changement d’outil (voir notice de
la machine).

@ Porter des gants de sécurité!

Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

Les spécifications machines prescrites par le fabricant, telles que masse maxi, diametre
de I'outil et couple de serrage doivent étre scrupuleusement respectées!

Controler les réglages machine, notamment la vitesse et le sens de rotation.

Risque de desserrage de I'outil!

Les coupes ne doivent pas entrer en contact avec des éléments de fixation et avec des
parties machine.
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S
O

Pour des outils empilés les uns sur les autres, controler que les coupes n’entrent pas en
collision.

Toutes les surfaces d’appui doivent étre exemptes de salissures, d’huile, de graisse ou
d’eau.

Serrer les vis ou les écrous de fixation avec I'outil de montage correspondant, ou avec le
couple de serrage approprié!

Serrer les vis ou les écrous de fixation avec I'outil de montage correspondant, ou
avec le couple de serrage approprié! Lutilisation de rallonges ou d’outillage a
frapper est a proscrire!

Utilisation exclusive des surfaces de serrage définies par le fabricant machine, lesquelles
répondent aux normes en vigueur en termes de qualité d’usinage et de précision

Respectez le diamétre mini des flasques!

Lutilisation de bagues de réduction ou de douilles non solidaires n’est pas
autorisée

Mesures de précaution

Porter des lunettes de sécurité!

Risque de bl e par é 1 de pié !

Porter une protection auditive!

Risques de troubles auditifs!

Des outils avec des corps fissurés ou des siéges de coupe déformés doivent étre
remplacés. Lentretien ou la réparation de ces outils n’est pas permise!

Risque de rupture d’outil.

Le freinage non conforme de la lame de scie ci ire, avec par une
pression latérale sur la scie circulaire ou sur son flasque, n’est pas autorlse

Les outils endommageés doivent étre contrélés par un spécialiste.

Ne pas utiliser un outil déformé.
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1.5 Nettoyage et entretien

VB < 0,2 mm
2

=N

1 Face d’attaque

2 Face de dépouille

Pour des raisons de sécurité du travail, les plaquettes ou coupes sont a remettre en état
(voir paragraphe “Aff(itage, entretien, changement”) au plus tard lorsque:

- lazone d'usure est supérieure a 0,2 mm - contréler surtout la zone d’usure principale.

- l'apparition de bréches sur la coupe.

Francais

- la puissance absorbée machine augmente nettement.

@ Porter des gants de sécurité!

2 Risque de blessure sur les coupes tranchantes!

Le nettoyage régulier des coupes (enlévement de résine et de colle) augmente la durée
de coupe et la sécurité au travail.

Lors du nettoyage, se protéger les yeux et les mains.

Porter des lunettes de sécurité!

Porter des gants de sécurité!

Les produits de nettoyage peuvent irriter la peau et les yeux , et endommager
Poutil ou I'attachement.

Utiliser uniquement des produits de nettoyage qui n’altérent pas le matériel, p. ex. Sur-Tec
194 pour l'acier et/ou Sur-Tec 143 ou Avilub METACLEAN 788 pour aluminium et I'acier.

On peut se procurer les produits de nettoyage et d’entretien appropriés auprés du

fabricant d’outils.
Respecter la notice d'utilisation du fabricant de produits de nettoyage.
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Les outils de travail du bois et les attachements doivent étre protégés contre I'humidité
pour éviter la corrosion. Les produits d’entretien pouvant convenir; huiles universelles, ex,
WD 40.

1.6 Remise en état, échange, afflitage

28

1.6.1

A

Instructions générales
Les travaux de remise en état et de modifications ne doivent étre entrepris que par le
fabricant ou par des étblissements autorisés.

Laff(itage, la remise en état ou I'échange d’outils ne doivent étre entrepris que par des
spécialistes ayant I'expérience requise et conformément aux indications du fabricant.

Risque de rupture d’outil.

Respecter les tolérances qui assurent une fixation sécurisée.

Les professionnels doivent étre a jour avec:

les techniques de définition et de conception des outils pour le travail mécanique du

bois

la réglementation nationale ainsi que

- les régles de sécurité appropriées et les normes en vigueur

ils doivent étre aptes a réaliser ces opérations avec les moyens appropriés

Aprés chaque aff(itage, remise en état ou échange, on doit s’assurer que I'outil remplit les
conditions de la norme eurpéenne EN 847-1, concernant en particulier:

- le niveau d’équilibrage
- I'épaisseur de plaquette a

- le dépassement de la coupe cr, ca
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Le repastillage des coupes ne peut étre entrepris que par du personnel qualifié qui
maitrise le processus de brasage et est capable d’apprécier 'influence du brasage sur les
tensions dans le corps d’outil et le matériau de coupe.

Lors du débrasage de coupes endommagées et le rebrasage d’une nouvelle coupe, on
doit s’assurer que les éléments de coupe sont correctement fixés au corps et qu’il n’y a
pas de tensions critiques engendrées dans le corps par le brasage.

La construction d’outils composites (par ex. des outils avec des coupes rapportées) ne
doit pas étre modifiée lors de la remise en état.

Si'échange ou le rebrasage modifient les caractéristiques de I'outils, ces dernieres
doivent étre réactualisées. Il est nécessaire d’ajouter le nom ou le logo de I'entreprise qui
a procédé a la modification ou au rebrasage.

1.6.2 Affltage

Afin d’exploiter la dent au maximum, il est impératif d’affuter les pastilles sur la face de
dépouille et sur la face d’attaque.

Quand I'affGtage se fait par la face de dépouille, il faut détalonner le corps d’outil de sorte
a garantir un dépassement de la coupe par rapport au corps.

Laffutage exclusif par la face d’attaque réduit considérablement le nombre de cycles de
réaffutage.

Laffutage des outils DP se pratique exclusivement sur la face de dépouille.

Lorsque la hauteur de dent résiduelle atteint 1 mm, La lame de scie est a réformer pour
des raisons de sécurité.

Exiger les consignes d’affGtage du fabricant d’outils.
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(1 Parte general

La herramienta cumple los requisitos establecidos en EN 847.1. jAntes de realizar la
puesta en marcha debera observarse lo indicado en las instrucciones de uso!

1.1 Marcado
1. Fabricante
2 g 1 2. Calidad
E.I —_— 3. Denominacion
4. Ne de Identificacion (referencia)
3 5.Medidas (D x SB/TDIxBO)
AN @X@@W@:,m 6. Numero de dientes / paso de los dientes
H 7. Material de Corte
Wﬁmﬂa}ﬁ@@@ﬂﬂﬁ 4 8. Velocidad méxima de funcionamiento (n. Max)
\ 57983 —— 9. Velocidad recomendada uso RPM (n optar.)
300x3,2/2,2x30 10. Numero de Serie
7 HW 2362618 —— 0 11. Variante
12. Diametro de eje interno
8 — nmax, 7600 nopt, 7200—— 9 13. Matriz de datos (NUmero de serie)
__—01F3322200010001 ) X )
10 1 Al usar varias herramientas sobre un eje 0 en un
mandril, el valor mas pequefio “n max” es valido
4 como r.p.m. de régimen.

57983/ 110001 BO 80
10 — 01F3322200010001 N

w —

1.2 Materiales de corte y datos de pedido

12

1.2.1  Materiales de corte

HW = Metal duro HC = Metal duro, revestido
DP = Diamante policristalino DM = Diamante monocristalino
ST = Estelita

1.2.2 Datos de pedido
Numero de articulo Dimensiones Forma del diente

Numero ref. Numero de dientes
1.3 Uso conforme al previsto
1.3.1  Revoluciones n/n max.
No esta permitido sobrepasar las revoluciones maximas indicadas en la herramienta!
1.3.2 Tipo de aplicacién y modo de funcionamiento

Deberan observarse las especificaciones del fabricante de la maquina relativas a la
idoneidad de la herramienta.
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Las sierras circulares se podran utilizar en maquinas de avance mecanico y manual.

MAN (Avance manual)

,Se prohibe la marcha sincrona por peligro de rebote!

=

Incisor esta permitido a favor del
avance!

1.3.3 Tipo de mecanizado

\
\
J

4 0)

*
E B \ \ ’\

3.4 Materiales a mecanizar

Madera, material derivado de la madera y materiales con propiedades de corte similares,
segun documentacion. Aplicaciones especiales segun aprobacién del fabricante.
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1.4 Manipulacién segura

32

1.4.1 Uso

jLa herramienta solamente se debera utilizar seguin se describe en el Apartado “Uso
conforme al previsto”.

Deberan observarse las disposiciones nacionales de proteccion laboral y prevencion de
accidentes que se hallen vigentes -especialmente los requisitos técnicos de seguridad
segun EN 847-1.

1.4.2 Transporte

@ iLlevar guantes de proteccién!
2 iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

jTransporte Unicamente dentro de un embalaje apropiado!

jActuar con el méaximo cuidado al embalar y desembalar!

2 iPeligro de dafos!

1.4.3 Montaje en la maquina

La herramienta se debera montar, asegurar y poner en marcha de acuerdo con las
especificaciones del fabricante de la maquina.

Debera excluirse el arranque de la maquina herramienta mientras se esta cambiando la
herramienta (consultar las instrucciones de uso de la maquina).

@ jLlevar guantes de proteccion!

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!
Las especificaciones del fabricante de la maquina referentes a las medidas maximas de
la herramienta, didmetro de herramienta y par de arranque se deben de cumplir!

iControlar los ajustes de la maquina! Especialmente las RPM y sentido de giro!

iPeligro de que se suelte la herramienta!
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Los filos no deberan entrar en contacto con medios de sujecion o partes de la maquina.

Cuando se monten herramientas superpuestas debera comprobar que los filos no se
toquen entre si.

Todas las superficies de sujecién deberan hallarse libres de suciedad, grasa, aceite o
agua.

Apretar los tornillos y tuercas de sujecién con la correspondiente herramienta de montaje
o con el par de apriete prefijado.

® iEsta prohibido el uso de extensiones en llaves de sujecion o golpear!
Unicamente se pueden utilizar bridas de sujecion autorizadas por el fabricante de la

maquina cuya ejecucion y precision de fabricacion sea conforme con las normas en vigor.

iCumplir con el didametro minimo de brida!

No se permite el empleo de anillos y casquillos reductores sueltos.

1.4.4 Medidas preventivas

Llevar gafas de proteccion!

iPeligro de sufrir lesiones por piezas que salgan despedidas!

Espaiiol

Llevar proteccion en los oidos!

Riesgo de sordera!

retiradas. No se permite la reparacién o mantenimiento de estas herramientas!

Peligro de rotura de la herramienta.

No esta permitido el paro incorrecto de la sierra circular, p.ej. por presion lateral
sobre la hoja de la sierra o sobre la brida.

@ Herramientas con el cuerpo roto o alojamiento de corte deformado deben de ser

Las herramientas dafiadas deberan ser comprobadas por un especialista.
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® No debera utilizarse una herramienta deformada.

1.5 Limpieza y conservacioén

VB < 0,2 mm
2

=N

1 Cara de desprendimiento
2 Plano de incidencia

Por razones de seguridad deberan repararse las plaquitas de corte / filos (ver Apartado
“Afilar, reparar, modificar”) a mas tardar cuando:

- lamarca de desgaste VB del filo de corte sea mayor de 0,2 mm - prestar especial
atencion a las zonas de desgaste principal.
- se aprecien roturas en los cortes o filos de corte.

- aumente de manera notable el consumo de corriente de la maquina.

iPeligro de lesionarse con los filos de corte!

@ iLlevar guantes de proteccién!

La limpieza periddica de los filos de corte eliminando la resina y cola (filos postizos),
aumenta la vida Util y la seguridad de funcionamiento.

Llevar guantes y proteccion para los ojos al realizar la limpieza.

Llevar gafas de proteccion!

iLlevar guantes de proteccién!

Los productos de limpieza pueden atacar a la piel y a los ojos, asi como dafar la
herramienta o el util de sujecién.

Sélo usar detergentes que no alteren el material, p. j. Sur-Tec 194 para el acero como
Sur-Tec 143 o Avilub METACLEAN 788 para aluminio y acero.
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El producto de limpieza y conservacion apropiado se podra adquirir en el fabricante de la
herramienta.

Observar las indicaciones del fabricante del producto de limpieza.

Las herramientas para el mecanizado de la madera y los Utiles de sujecion deberan
protegerse de la humedad para evitar la corrosion. Usar productos de conservacion
adecuados : aceite de uso-multiple, ej. WD 40 o Ballistol.

1.6 Reparar, modificar, afilar

1.6.1 Requisitos generales

Los trabajos de reparacion y las modificaciones deberan ser realizadas exclusivamente
por el fabricante o bien por talleres especializados autorizados.

Os servicos de afiagao, reparagdo ou modificagcédo de ferramentas, somente podera ser
efetuado por pessoas qualificadas e com a devida experiéncia.

2 Peligro de rotura de la herramienta.

Deberan mantenerse las tolerancias que garanticen una sujecion perfecta.

Los especialistas tienen que estar familiarizados con:
- el estado tecnoldgico actual respecto a disefio y construccion
- las prescripciones nacionales asi como

- las normas y disposiciones de seguridad en vigor

Espaiiol

- ydisponer de los medios normales y capacidades para realizar dichas tareas.

Después de cada operacion de afilado, reparacion o modificaciéon habra que asegurarse
de que la herramienta cumple los requisitos establecidos en la Norma Europea EN 847-1,
especialmente en lo que respecta a:

09/2017 1D.524661 V1.1 35



36

- la calidad de equilibrado
- el espesor de las pastillas a

- el saliente de las pastillas cr, ca

El nuevo equipamiento de plaquitas de cortes debera ser realizado Unicamente por
especialistas que dominen el proceso de soldadura y puedan evaluar la influencia del
proceso de soldadura sobre las tensiones en el material del cuerpo y de los cortes o filos
de corte

Al quitar la soldadura de las pastillas dafiadas y volver a soldar a continuacién una nueva
pastillas debera garantizarse la correcta sujecién de los elementos de corte en el cuerpo y
que en el cuerpo no se produzcan ningun tipo de tensiones criticas a causa de las
tensiones

El disefio de herramientas en un tipo de ejecucion combinado (p. ej. herramientas con
plaquitas de corte soldadas sobre ellas) no se debera modificar al realizar la reparacion.
Cuando la modificacién / nuevo equipamiento tengan alguna repercusion sobre los datos
de identificacién de la herramienta deberan actualizarse los mismos. Deber4 afiadirse el
nombre / logotipo de la empresa que realice la modificacion / nuevo equipamiento.

Afilar
Sierras circulares con diente de metal duro basicamente se deben de afilar por la cara de
ataque y por la cara destalonada para optimizar el uso del diente.

En el afilado de la cara destalonada se rebaja el cuerpo base para garantizar una altura
del diente suficiente.

El afilado sélo por la cara de ataque reduce el nimero de posibles reafilados.

Sierras circulares con diente de diamante se afilan exclusivamente sélo en la cara
destalonada.

Por motivos de seguridad, cuando la altura de diente es menor de 1 mm se debe de
sustituir la sierra circular.

Pedir las instrucciones de afilado al fabricante de la herramienta.
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[1 Informacdes gerais

A ferramenta corresponde aos requisitos estabelecidos na norma EN 847-1. Antes de
colocar a ferramenta em funcionamento, é necessario observar as instrucées de
funcionamento!

1.1 Marcacao

. Fabricante
1. Fabricant
2 2 1 2. Nivel de Qualidade
E_I —_— 3. Nome do Produto
4.Nr. De Identificagao (Ident. Nr.)
3 5. Dimensdes (DxSBxTDIxBo)
AN @X(@@M@:,m 6. Nr. de dentes / passo
8, 7. Material de corte
BrilfenceCut v
\ 57983 — 4 9. RPM recomendado
300x3,2/2,2x30 10. Nr. de Série
7 HW Zz36/26.18 —— © 11. Variante
12. Diametro do furo
8 — max. 7600 nopt, 7200— 9 13. DataMatrix (Nr. de Série)
01F3322200010001
10 - 1 Ao utilizar um conjunto de ferramentas sobre um
eixo ou mandril, o valor de RPM méximo que
4 devera ser utilizado, é o menor indicado entre as
T 57083/ 110007 BO 80 ferramentas do conjunto.
10 — 01F3322200010001 \.
12

o

1.2 Materiais de corte e dados para encomenda

1.2.1  Materiais de corte

HW = Metal Duro, sem revestimento HC = Metal Duro, com revestimento
DP = Diamante Policristalino DM = Diamante Monocristalino
ST = Stellit

1.2.2 Dados para encomenda
Numero do Artigo Dimensoes Forma dos dentes

Numero de ident. Numero de dentes
1.3 Instrugdes de utilizagao
1.3.1 Rotagdes n/n max.
Nunca exceder a indicagdo de RPM maxima (n max.), gravada na ferramenta!
1.3.2 Tipos de aplicagdo e modo de funcionamento

E obrigatorio observar as especificagdes do fabricante da méaquina, referentes a
aplicacao da ferramenta.
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Portugués

As serras circulares podem ser utilizadas em maquinas com avango mecanico e avango
manual.

i -
MEC (Avango mecanico)
I I

MAN (Avan¢o manual)
® Marcha sincronizada: proibida devido ao perigo de contragolpe!

Permitido somente a utilizacao de
riscador a favor do avanco!

1.3.3 Tipo de processamento

)

o \ ;. S

1.3.4 Materiais a processar

As informagdes dos produtos referem-se a madeiras, derivados de madeiras e materiais
com propriedades de corte semelhantes. Aplicagbes especiais, dependem de aprovagéo
do fabricante do produto.
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1.4 Manuseio seguro

1.4.1 Utilizacao
A ferramenta somente podera ser utilizada conforme descrito no paragrafo “Instrugdes de
utilizacao”!

Devem ser observadas as normas nacionais e em vigor, de prevengéo de acidentes e
protec¢do no trabalho - especialmente os requisitos técnicos de seguranca em
conformidade com a norma EN 847-1.

1.4.2 Transporte

@ Usar luvas de protegéo!

2 Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

Somente efetuar o transporte das ferramentas em embalagens adequadas!

Ao embalar ou desembalar as ferramentas, tomar extremo cuidado!

2 Risco de causar danos!

1.4.3 Montagem na maquina

A ferramenta devera ser montada e fixada na maquina, colocando-a em funcionamento
de acordo com as especificacdes do fabricante da maquina.

(ver as instrugdes de funcionamento da maquina).

@ Usar luvas de protegéo!

2 Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

2 O acionamento de maquina devera ser impedido durante a substituicao da ferramenta.

Portugués

Devem ser observadas as especificagdes de limites maximos da maquina, referente ao
peso e didmetro da ferramenta e ao seu momento torgor!

Ajustar as configuragdes da maquina, referente a rotagées e o sentidos de giro!

2 Perigo da ferramenta se soltar!
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Portugués
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Os gumes de corte ndo podem entrar em contato com os elementos de fixagdo ou outras
pecas da maquina.

No caso de ferramentas sobrepostas (conjuntos), é necessario assegurar que nao haja
contato entre os gumes de corte.

As superficies tensoras (fixagdo) ndo podem apresentar residuos (sujeira), graxas, 6leos
ou liquidos.

Fixar as porcas ou parafusos tensores com a adequada ferramenta e forca de aperto
especificadas.

0 alongamento das chaves de aperto ou a utilizagdo de chaves de impacto sao
proibidas!

Dispositivos de montagem (flanges) somente poderéo ser autorizados pelo fabricante da
maquina, pois necessitam ser elaborados conforme normas de construgado vigentes.

Observar o didmetro minimo das flanges!

Nao é permitido utilizar anéis e buchas redutoras soltos.

S
O

Medidas de prevencao

Use 6culos de seguranca!

Perigo de ferimento devido a pecas que possam se soltar!

Use protetores auriculares!

Risco de desenvolver perda auditiva!

escartados. A reparagao ou reforma dessas ferramentas nao e permitida!

Perigo de ruptura da ferramenta.

Nao e permitido a travamento imprdrio da serra circular, por exemplo, efetuar
pressao lateral sobre o disco ou das flanges.

@ Ferramentas com corpos ou partes danificados (fissuras) ou deformados, devem ser
d

Ferramentas danificadas devem de ser revisadas por um técnico.
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® Nao é permitido utilizar ferramentas deformadas ou danificadas.

1.5 Limpeza e cuidados

VB < 0,2 mm
2

=N

1 Superficies tensoras (flanges)

2 Superficie livre (saida)

Por motivos relacionados a seguranga do trabalho, as pastilhas / gumes de corte devem
ser reparados (ver paragrafo “Afiar, reparar, modificar”) somente quando:

- alargura das marcas de desgaste VB nos gumes de corte for superior a 0,2 mm —
prestar atengéo as principais zonas de desgaste.
- foram detectadas falhas no corte.

- o consumo de energia aumentar de forma expressiva.

@ Usar luvas de protegéo!

Perigo de ferimento devido a gumes de corte afiados!

Portugués

A limpeza regular da resina e cola dos gumes de corte, aumenta a vida util e a seguranca
operacional.

Usar protecéo ocular e das maos para realizar os trabalhos de limpeza.

Use oculos de segurangal

Usar luvas de protegéo!

Os produtos de limpeza podem agredir a pele, olhos, ferramentas ou dispositivos
A de fixag@o.

Utilizar apenas elementos e detergentes de limpeza que nao ataquem o matéria. Por
exemplo, Sur-Tec 194 somente para aco; Sur-Tec 143 ou Avilub METACLEAN 788 para
aluminio e ago.
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Portugués

Os produtos de limpeza e conservagéo podem ser adquiridos no fabricante da
ferramenta.

Devem ser observadas as indicagdes do fabricante do produto de limpeza.

As ferramentas de processamento de madeira e os dispositivos de aperto devem ser
protegidos contra a humidade para ndo apresentarem problemas de corros&o.Produtos
de conservagéo: 6leos universais, por ex. WD 40 ou Ballistol.

1.6 Reparar, modificar, afiar

42

1.6.1

A

Requisitos gerais
Os trabalhos de reparagéo e modificagcdes, somente podem ser realizados pelo fabricante
ou por postos de servigos especializados e autorizados.

Apenas pessoal qualificado e com a devida experiéncia pode afiar, reparar ou modificar
as ferramentas, de acordo com as instru¢des do fabricante.

Perigo de ruptura da ferramenta.

E obrigatorio cumprir as normas e tolerancias para assegurar uma perfeita fixagao.

Os técnicos devem estar familiarizados com os seguintes aspectos:
- atualizados tecnicamente em termos de construgdo e concepcao
- as normas nacionais

- as disposi¢cdes e normas de seguranca relevantes

- dispor dos meios e capacidades para estes trabalhos

Apos cada operagéo de afiagdo, reparagdo ou modificagéo € necessario garantir que
aferramenta preencha os requisitos estabelecidos pela norma Europeia EN 847-
1,especialmente em relacéo a:
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- qualidade de balanceamento
- espessuras das pastilhas a

- saliéncias das pastilhas cr, ca

O repastilhamento das pastilhas de corte somente pode ser realizado por técnicos
especializados, que dominem o processo de solda e saibam avaliar a interferéncia deste
processo sobre as tensdes no material do corpo e dos gumes de corte.

Ao remover as pastilhas de corte danificadas e ao voltar a soldar novas pastilhas de corte
& necessario assegurar que estes elementos de corte sejam fixados de forma correta no
corpo, e que o processo de solda ndo gere em tensdes criticas no mesmo.

A construgdo das ferramentas compostas (por ex. ferramentas com pastilhas de corte
soldadas) ndo podem ser modificadas durante os servigos de manutencao.

Quando a modificagéo / repastilhamento tenham algum efeito sobre os dados /
identificacdo da ferramenta, serd necessario a atualizagdo dos mesmos. Devera ser
adicionado o nome / logotipo da empresa que realizou a modificagdo ou o
repastilhamento.

1.6.2  Afiar

Portugués

Serras circulares calcadas com pastilhas HW, devem ser basicamente afiadas no peito e
no topo, para um melhor aproveitamento do dente.

Quando afiado o angulo livre do dente (no topo), o corpo deveré ser rebaixado para
manter a diferenga entre a pastilha e o corpo.

A afiagdo somente no peito do dente, reduz o nimero de afiagdes.

Serras circulares calgadas com pastilhas em DP, devem ser afiadas somente no topo da
pastilha.

Quando a altura restante do dente atingir 1mm, a serra circular deve ser descartada por
razdes de segurancga.

Solicitar as instrugdes de afiacao junto ao fabricante da ferramenta.
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1 O6uasn yacTb

WHCTpymeHT cooTeTcTByeT TpeGosaHuam ctaHgapTa EN 847-1. Mepep 3anyckom
MHCTPyMeHTa B paboTy cnefyeT U3y4nTb PyKOBOACTBOM MO €ro aKcnayaraumm!

1.1 MapkupoBKa

1. MpounssoauTens
2 g 1 2. YpoBeHb KavecTsa
E_I —_— 3. HameHoBaHwWe uagenus
4. UHandGUKaLMOHHDBIA HoMep
3 5. Paameps! (D x SB/TDI x Bo)
AN @X@@M@:,m 6. HonnyecTtso 3y6bes / war 3y6bes
8, 7. Pexywumii matepuan
[ﬁ[ﬂuéﬂfﬁ@@@ﬂﬂﬁ 4 8. MaKcumasnbHan 4acToTa BpalleHus
\ 57983 — 9. PeKoMeHAlyeMan YacToTa BpaLleHus
300x3,2/2,2x30 10. CepwiiHbIi Homep
7 HW Z36/26.18 ——— 6 11. MogudmKaums

12. InameTp nocago4HOro 0TBepcTUs

8 — max 7600 nopt. 7200— 9 13. Wpwx Koa (CepuitHbii Homep)

01F3322200010001
10 —

11 anl MCNONb30BaHUN HECKOJIbKUX MHCTPYMEHTOB
Ha Of]HOM LUNWUHAENE UK hpe3epHOI onpasKe B
4 / KayecTBe paboyeit HacTOTbl BpaLLEeHWUs
570837110001 BO 80 AEeNCTBUTENbHO HaUMEHbLLEe U3 3Ha4YeHui “n
q0 — ©1F3s22200010001 AN max.”.

o

1.2 Pertywme marepuanbl U aHHble A/1A 3aKasa

1.2.1  Pemywue matepuanbl
HW = tBepgabIit cnnas, 6e3 NoKpbITUA HC = TBepAbIli cnnas, ¢ NOKPbITUEM
DP = anmas no/MKpUCTaIMYECKUIA DM = anma3 MOHOKPUCTaIUYECKUI
ST = ctenmt

1.2.2 [laHHble anA 3akasa

Homep apTukyna paamepsbl ®dopwma 3y6a
WAEHT. HoMep KO/In4ecTBO 3y6bEE
1.3 Ucnonb3oBaHne B COOTBETCTBMM C Ha3Ha4YeHUEM
1.3.1  yvacTora BpauweHua n/ n max.

3anpelaeTca NpesbilaTh HAMGObLLYIO HaCTOTY BpaleHUa “n max.”, yKasaHHyIo Ha
WHCTPyMeHTe!

1.3.2  Bup akcnnyarauum 1 cnoco6 pa6oTbi

Heo6xognmo y4uTbIBaTb pEeKoMeHgauuu no NnpurogHOCTU UMHCTPYMEHTa, 3afaHHble
npousBofuTeNIeM CTaHKa.
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AMCKOEbIe NWNbI pa3peluaeTca UCMO/Ib30BaTb Ha CTaHKax C MeXaHU4ECHKOM U pyHHOﬁ
nogayei.

. -

MEC (mexaHu4ecKana nogaya)

" P

MAN (py4Hasa nopaua)

® MonyTHas 06pa6oTka: 3anpelaeTca BCNEACTBUE ONAcHOCTH 06paTHOM oTaauu!

Moape3Ka B NoNyTHOM NUIEHUU
ponyckaetca!

1.3.3 Bup o6paGoTku

)

Pyccruii

o \ ;. S

1.3.4 OG6pabarbiBaemble MaTeprasbi

ApeEeCMHa, ApeBecCHble marepuasibl U maTepuasibl CO CpaBHUMbIMU CBOMCTBaMM No
06paboTKe Pe3aHeM - COTMIACHO MPOCMEKTaM 1 KaTanoram. CrieumasbHble Biabl
06pabOTKY NOC/IE COMMACOBAHMSA C MOCTABLIMKOM.
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1.4 Mepbl 6e3onacHocTn

46

1.4.1 3kcnnyarauyus

WVIHCTPYMEHT J0/IHKEH NPUMEHATLCA TOIbKO ANA LesIei, ONMCaHHbIX B pasjene
“UcnonbsosaHne No HasHa4eHMo”!

Heobxoanmo cobntoaath AeicTByOLWMe HaLMOHAIbHbIE NPeanucaHus no
NpeaoTBPALLEHNI0 HECHACTHbIX C/ly4aeB Y NpaBuaa 6e30MacHOCTU TPYAA - B YACTHOCTH,
Tpe6oBaHMA No TeXHWKE 6e30MacHOCTM No eBpocTaHaapTy EN 847-1.

1.4.2 TpaHcnopTupoBKa

CnepyeT HaaeBaTb 3alUMTHble nepyaTtku!

2 TpaBMOONACHO BC/IEACTBUE OCTPbIX PEHYLUX KPOMOK!

TpaHCNOPTMPOBKY OCYLECTB/ATH TOLKO B NOAXOASLLEN yrnaKoBKe!

Oco60 TuaTeIbHO M OCTOPOXHO CNeAyeT 06pallaTbCA NPU YNaKoBKE W pacrnaKoBKe
WHCTpyMeHTa!

OnacHocTb noBpeaeHua!

MoHTaK Ha cTaHKe

MHCprMeHT cnegyet MOHTUPOBAaTb, qJMKCMpOBaTb W BBOAWUTb B 3KCN/lyaTtaymio B
COOTBETCTBWUK C NpeAnnucaHnAaMU NPON3BOANTENA CTaHKa.

CnepyeT UCK/IOYUTb BO3MOMHOCTL HENPOMU3BO/IBHOTO BK/IOYEHWA CTaHKa BO Bpems
3aMeHbl MHCTPYMEHTA (CM. PyKOBOZCTBO MO 9KCM/yaTalun CTaHKa).

CnepyeT HafieBaThb 3alUMTHbIE nepyaTKu!

TpaBMOONacHO BCNEACTBUE OCTPbIX PEHYILUX KPOMOK!

Cnep,yeT COaJ’IK)AaTb pexomeHaauumn WU3roToBUTE/IEN CTAHKOB OTHOCUTE/IBHO
MaKCUManbHOW Macchl U AnamMeTpa UHCTPYMEeHTa, a TaKe MOMeHTa 3aTAKKM!

HOHTponupy#iTe napameTpbl HACTPOMKM CTaHKa, OCOBEHHO YacTOTy 1 HanpaBeH!e
BpaLieHus!

2 OnacHocTb 0CBOGOHAEHNA MHCTPYMEHTa!
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Pe)KyLL[Me ANeMeHTbI He J0/TIHKHbl KOHTaKTUPOBaTb C KpeneXHbiM cpeacTBamMu Un
AeTanaMmun cTaHKka.

Mpu ycTaHOBKE MHCTPYMEHTOB APYr Ha Apyra HEOGXOAMMO Y0CTOBEPUTLCS, YTO
PENYLME KDOMKU He KOHTaKTUPYIOT IPYT C AAPYTOM.

Bce 3aM1MHbIe NOBEPXHOCTM AO0MHHbI GbITb O4UILIEHbI OT 3arpA3HEHNI, 1pa, Macna
WK BOABI.

3aXMMHbIE BUHTBI 1 Faiiku 3aKPy4MBAIOTCA NPUNAraeMbiM MOHTaMHbBIM MHCTPYMEHTOM
WM 3aTAMMBAIOTCA B COOTBECTBUM C YKa3aHHbIM KPYTALYMM MOMEHTOM.

peLy p AT YA, MOHTaHHBIX FaeYHbIX KIO4EH UKn
MCMONb30BaTh YAAPHBIA MHCTPYMEHT!

Paspeu.laeTCH MCNoNb30BaTb TONIbKO NPUKUMHbIE naHubl, PpeKoMeHaoBaHHble
npousBoguTeNIeM CTaHKa U COOTBETCTBYHOLME MO UCMO/IHEHUIO U TOYHOCTH
U3roToBNEeHUA TpeGOEaHMﬂM [J,el‘//ICTByIOLL[MX cTaHgapToB

CnepyeT cobogatb HauMeHbLLUMIA AuameTp diaHual

WUcnons:

PEXOAHBIX KONEL, U BTY/IOK HEONYCTUMO .

Q O

-
B
IS

Meps! 6e3onacHocTn

Pa6oTaTb B 3alWTHbIX O4Kax!

TpaBMoonacHo BC/eACTBUE AeTasel, BbI/IETAOWMUX Hapyry!

PaGoTaTb ¢ 3aLWuTol opraHoBs ciyxal

Puck 3a6oneBaHuA Tyroyxoctu!

WHCTpYMEHTBI C TpeLmHamm Ha Kopnyce 1am Ae@opMMpoBaHHbIMU MeCTamMm KpenaeHns
PEyYLLMX 31EMEHTOB A0/MKHbI 6bITb OT6PaKoBaHbI. HanagKa u peMoHTa Takux
WHCTPYMEHTOB 3anpeLueHbi!

OnacHOCTb paspyLIeHUA UHCTPYMEHTa.

HeHap, Tof ol W nunbl, r p PEACTBOM
6OKOBOrO AABNEHUA Ha NUNY UK i dnaney, TCA.

QPO>PODG

MoBpem/ieHHbIE UHCTPYMEHTbI JO/KHbI GbITh MPOBEPEHDI CMELUANUCTOM.
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3anpelyaerca 3KCNyaTMpoBaTh Ae(OPMUPOBAHHBIA MHCTPYMEHT.

1.5 OuucTKa U 06CNYHUBAHNE UHCTPYMEHTOB

48

1

VB < 0,2 mm
2

1. NepeaHan rpaHb

2.3apHnAdA rpaHb

[inA o6ecneyeHns 6e3onacHoi paboTbl HEO6XOAMMO NPOU3BECTU BOCCTAHOB/IEHWE
HOMeW / PEXYLMX INEMEHTOB (CM. pasfen “3aToyKa, PEMOHT, BHECEHWE USMEHEHWIT”) B
CAy4asx, ecam

- WupmrHa hacku naHoca (VB) Ha peryLmx KpoMKax coctaensaeT 6onee 0,2 Mm -
cnieayeT 0co6oe BHUMaH1e 06pallaTh Ha OCHOBHbIE 30HbI 3aTYN/IEHMS.

- WMEeIoTCA pas/iniMMble CKOJIbl Ha PEXYLUMX 1eMeHTax.

3aMeTHO yBe/In4ni10Chb SHepI'OI'IOTpesl'IeHMe CTaHKa.

CnepyeT HajieBaThb 3alMTHbIE nepyaTku!

TpaBMOONacHO BCIEACTBUE OCTPbIX PEHYLIUX KPOMOK!

PerynapHasn o4MCTKa PEMyYLLMX 31EMEHTOB OT CMOJIbl U K/IeAl (3aCMO/IEHHbIX PEMHYLLNX
KPOMOK) NOBbILLIAET CTOMKOCTb 1 NPOU3BOACTBEHHYIO 6€30MacHOCTb.

an OYUCTHE MHCTPYMEeHTa canefyeT No/ib30BaTbCA 3alUTHbIMU CpeAcTBaMu ANA PYK U
rnas.

Pa6oTaTb B 3alWUTHbIX O4Kax!

Cnepyet pa6oTathb B 3alMTHbIX nepyaTkax!

YucTawme cpeacTBa MOryT BpejHO BO3€MCTBOBaTh Ha KOMY U [71a3a, a TaKKe
MOBPEeMAaTb MHCTPYMEHT WU 3aUMHOMN 3/IEMEHT.

09/2017 1D.524661 V1.1



CnepyeT UCMONb30BaTh TO/LKO T YUCTALLME CPEACTBA, KOTOPbIE HE BCTYNakT B
peakuuio ¢ Matepuanom, Hanpumep, Sur-Tec 194 gns cTanu 1 COOTBETCTBEHHO Sur-Tec
143 unm Avilub METACLEAN 788 Ans aloMUHKA 1 CTanu.

PeKoMeHzaLmMm1 No COOTBETCTBYIOLLMM CPEACTBAM A/IA OYUCTKU U OBC/TYHUBAHWA MOXHO
NONYYUTb Y MPOM3BOANTENA UHCTPYMEHTOB.
CnepyeT BbINONHATL YKa3aHWA NPOU3BOAUTENA YACTALLMX CPEACTB.

[lepeBopeyLLme MHCTPYMEHTbI U 3aHUMHbIE NPUCTIOCOBNEHUA JOMKHbBI BbITh
3alMLLEHbI OT BO3/IEVCTBMA BNari Bo MabemaHne Kopposuu. Moaxoaswmmm
cpeAcTBamMu ABNAIOTCA YHUBEpPCanbHble macna, Hanpumep, WD 40 nau Ballistol

1.6 BoccTaHOB/leHUe, BHECEHUE U3MEHEHUI, 3aToO4Ka

1.6.1 O6wue Tpe6oBaHuA
Pa6oTbl N0 BOCCTAHOB/IEHWIO U BHECEHMIO M3MEHEHWI Pa3peLlaeTcs BbINONHATb TONbKO
y NPOU3BOAMUTENSA U B aBTOPU3OBAHHbIX CEPBUCHbIX LIEHTPax.

3aTO'-IKy, BOCCTaHOBUTE/IbHbIN PEMOHT 1 BHECEHWE W3MEHeHWI B WHCTPYMEHT
paspeliaeTca NporM3BoAUTb TOJIbKO crneunasmcTtaMm ¢ COOTBETCTBYHOLWWM OMbITOM
COrnacHoO UHCTPYKUMAM NPOU3BOAUTENSA.

2 OnacHOCTb pa3pyLIeHUA UHCTPYMEHTa.

Heobxoanmo cobntoaaTth A0MYCKMU Ha KOHCTPYKTUBHBIE 3/1IEMEHTbI, rapaHTupyloLimne
HaZIEHHbIV 3aKUM.

CI'IeLlMaﬂMCTbI OOMHHbI 6bITb ocBelOM/IeHbI:

0 COBPEMEHHOM YpPOBHEM Pa3BUTUA TEXHUKK B OTHOLLEHUWU KOHCTPYKLMK U

TEXHUYECKOro UCMNOJIHEHUA,

0 HayMOHa/bHbIX NHCTPYKLMAX, @ TaKHe O COOTBETCTBYOLLNX TpeﬁOBaHMﬂX 4]

CTaHpapTax no 6e3onacHom SHCNnayaTauuu.

[I0/KHbI pacnonaraTb OCHOBHbIMU HEOGXOAMMBIMM CPEACTBAMM M COCOGHOCTAMM ANA
npoBefeHUs 3TUX pasoT.

- M 0BbIYHbIX CPE/CTB M HABbIKOB [1/1fl 3TOI PaboThbl.

Mocne Kam Ao 3aTOUKM, PEMOHTA /I BHECEHUA 3MEHEHHI ClieayeT Y6eUTbCA B TOM,
4YTO MHCTPYMEHT COOTBECTBYET TPeGOBaHWAM eBporeiickoro ctaHaapTa EN 847-1,
0COGEHHO Mo C/IeAyIoLVM NapameTpam:
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- OCTaTouHbIN Auc6anaHc
- TO/IMHA PEXYLLEN NNacTUHKM “a”

- BbICTYN pexyLUei nnacTuHKK “cr’, “ca”

OcHalleH1e HOBbIMU PEXYLMMM NIACTUHKAMW MOXET NPOU3BOANTLCA TONIbKO
cneyManncTamu, KOTopble BnagetoT npoLeccom namku u MOryT OLUEHWUTb BIMAHWE 3TOr0
npouecca Ha BHYTPEHHWE HanpAXeHWs B KOPMyce 1 pexyLiemM matepuane.

Mpu BbINanBaH1M NOBPEHAEHHBIX PEXYLLMX NNACTUH U NOCNEAYIOLLEeH HanaliKe HOBbIX
HeobX0AMMO 06eCneYnTb NPaBU/IbHOE KPernieHNe PEXYLLMX 31eMEHTOB Ha Kopnyce 1
YAOCTOBEPUTLCA, YTO B KOPMYCE OTCYTCTBYIOT KPUTUHECKWUE BHYTPEHHWE HanpAMXMeH1a B
pesynbTare npoLecca nanku.

Mpu BOCCTAHOBMTE/IbHOM PEMOHTE COCTaBHbIX UHCTPYMEHTOB (Hanpumep, MHCTPYMEHTOB
C HanNaAHHbIMU peXyLUMnN I'IJ'IaCTl/IHaMM) 3anpeLiaeTca USMEHATb UX KOHCTPYKLMIO.
Ecnm BCNneAcTBME BHECEeHMA WU3MEHEHUI UM HananKku HOBbIX PEHYLWMX NNACTUH
W3MEHAITCA NapaMeTpbl, MapKUPOBaHHbIE HA MHCTPYMEHTE, TO UX HEO6XOANMO
aKTyanumsunposaTtb. B MapKUpPOBKRY cneayet AOﬁaBMTb HaumeHoBaHWe 1 noroTun
npeanpuATUA, NPOU3BOAMBLLEIO BHECEHUE WU3MEHEHUI Uun HanaHKy HOBbIX N1ACTUH.

nepeTouKa

[MCKOBbIE NW/bI, OCHALLEHHbIE TBEPAOCM/IABHBIMU NAACTUHKAMU, AONKHbI 06A3aTeNbHO
3arayuBatbCA No nepep,Heﬁ 4 3a/:|He171 rpaHAM 4517 ONTUMasIbHOro UCNob30BaHUA
3y6bes.

Mepep 3aTouKOM 3aAHeN rpaHu cneayeT 0CaauTb KOpnyc Ana obecneyeHnsa
[I0CTATOYHOrO BbICTYNa 3y6a.

3aTouyKka ToNbKo No nepeAHeﬁ rpaHu coKkpawaeT KOIM4eCTBO BOSMOXHbIX NepeToYeK.

[McKOBbIE MBI, OCHALLEHHbIE a/IMa3HbIMM NIACTUHKAMU, 3aTa4nBaloTCA
MCKJIIOYMTENIBHO MO 3a/JHei rpaHu.

Ecnu ocTaTouHas BbicoTa 3y6a AOCTUraeT 1 MM, AUCKOBYIO MY CIeAYeT OT6paKoBaTL
110 NpU4KHE 6e30NacHOCTU.

WHCTPYKUMIO MO 3aTO4YKE HEOBXOAMMO 3anpPOCHUTb Y NPOU3BOAUTENA MHCTPYMEHTA.
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2 Kreissdgeblitter bestiickt / Circular sawblades tipped /
Lama circolare saldobrasata / Lames de scie circulaires
rapportées / Discos de sierra circular equipados / Serras
circulares / Muabl AUCKOBbIE C HANAAHHbLIMU

nnactuHkamu / EERERS [ Fv 7YV — (EB)

2.1 Einheiten / Units / Unita / unitées / Unidades / Unidades / Yanb! / $i / Bifii

1mm=0.039 in 1bar =145 PSI
1m =39.370in

1g =0.035 oz i °C=("F-32)/18
1k

g =2205 Ibs

1Nm =0.738 Ibf ft
=8.851 Ibfin
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2.2 Montage- und Sicherheitshinweise / Assembling and safety instructions /
Normative di montaggio e sicurezza / Instructions de montage et de sécurité
/Indicaciones de montaje y seguridad / Instrucées de montagem e
seguranca / YKa3aHUA No MOHTay M TeXHWMKe 6e3onacHocTy /

ERMZ2UHA MBHIIT. RLAERT 2 cHOIRKFHAE

Die Verwendung von losen
Reduzierringen und -blichsen ist
nicht zuléssig.

No se permite el empleo de
anillos y casquillos reductores
sueltos.

Non utilizzare distanziatori e
bussole non appropriate.

AV ARSI R .

N&o é permitido utilizar anéis e
casquilhos redutores soltos.

66

Do not use loose spacers and
sleeves.

Lutilisation de bagues de
réduction ou de douilles non
solidaires n’est pas autorisée.

WcnonbsosaHue
He3aKpen/ieHHbIX NepexoaHbIX
KOnell 1 BTY/IOK HEAOMYCTUMO.
DHRTEAR—H =PI =T
EEALENTLREL,
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2.3 Schirfen/ Sharpening / Affilatura / Affitage / Afilar / Afiar / nepetouka / EE /
FHEE

HW

<0.2 mm

ummmmmmm
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DP-bestiickte Kreissagebléatter
werden ausschlieBlich an der
Freiflache gescharft.

Sierras circulares con diente de
diamante se afilan
exclusivamente en la cara
destalonada.

Lame rivestite con DP vengono
affilate esclusivamente
sullangolo di spoglia superiore.

SN R R I G 1T .

Serras circulares calgadas com
pastilhas em DP, devem ser
afiadas somente no topo da
pastilha.

09/2017 ID.524661 V1.1

DP-tipped circular sawblades
exclusively are sharpened on the
clearance face.

Laffutage des outils DP se
pratique exclusivement sur la
face de dépouille.

,qVICKOBbIe MWUNbl, OCHaWlEeHHble
anMasHbIMU NaacTUHKaMK,
3aTa4MBAIOTCS UCKIIIOYMTENIBHO
no 3afiHel rpaHu.

LAY F TV —ERFEDH
EHRELEY,
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70

mbole / Symbols / Simboli / Symboles / Simbolos /

Simbolos / CumBonbl / F= | 2/ RJL

P P 0 ©® @O~

OK!

Detail beachten!
Prestare attenzione alle annotazioni!
Considerar detalles!

Note detail!
Détail important!
Note o detalhe!

Cob6nioaatk aetanm! il
wESR

Reinigen! Cleaning!
Pulire! Nettoyer!
jLimpieza! Limpar!
Cnepyet ounwatb! i
=

Verbot! Prohibition!
Divieto! Interdiction!
iProhibicion! Proibido!
3BanpetieHo! |-

Bk

Gefahr! Danger!
Pericolo! Danger!
jPeligro! Perigo!
OnacHocTb! Tk

fafg !

Abtrennen von Fingern oder der Hand
durch rotierendes Werkzeug!

Pericolo di lesioni (dita e mani) dovuto a
parti rotanti!

iCorte de los dedos o de las manos por
herramienta giratoria!

Bpataowmiica MHCTPYMEHT MOXET
oTpesarb nasibLibl N PyKy

E#E L TWBTETFRIEZIMT 57
b ET,

Cutting off fingers or hand by rotating tool!

Ne pas approcher la main ou les doigts de
I'outil en rotation!

Corte dos dedos ou mé&o por ferramenta
em rotagao!

TR TIR DI TR T451

Atzende Fliissigkeit!
Liquido corrosivo!
jLiquido corrosivo!
Epkan wugrocTb!
BRR

Corrosive liquid!
Liquide corrosif!
Liquido corrosivo!
JEE b A
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mbole / Symbols / Simboli / Symboles / Simbolos /

Simbolos / CumBonbl / F= | 2/ RJL

S

Betriebsanleitung beachten!

Rispettare libretto d’istruzione!

jObservar las instrucciones de servicio!
Cnepyet yunTbIBaTh PYKOBOACTBO NO
aKcnayatayum!
SRERmICH T USRS E B < 12
T !

Follow the instruction manual!
Respecter le mode d’emploi!
Observar as instrugdes de utilizagdo!
TG B

Sicherheitshandschuhe tragen!
Indossare guanti di sicurezza!
jLlevar guantes de proteccion!
Cnepyet pa6oTaTh B 3alMUTHbIX
nepyarkax!

REFREBFALTILEEL,

Wear safety gloves!

Porter des gants de sécurité!
Usar luvas de protegéo!

W bZaTE

Gehdrschutz tragen!

Indossare cuffie di protezione per l'udito!
Llevar proteccion en los oidos!
Pa6otaTb ¢ 3alWuToi opraHos cayxa!

Bz DIFTLfEEN !

Wear ear protection!
Porter une protection auditive!
Use protetores auriculares!

PSR IEARA 1

Schutzbrille tragen!

Indossare occhiali di protezione!
Llevar gafas de proteccion!
Pa6oTaTb B 3alWTHbIX 04Kax!
REAAREMFTLEWN!

Wear safety glasses!

Porter des lunettes de sécurité!
Use éculos de seguranca!l
RS2 2B IR

Keine beschadigten Werkzeuge
verwenden!

Non operare con lama danneggiata!
No utilizar herramientas dafiadas!
He ucnonb3osatb noBpeXAeHHble
MHCTPYMEHTbI!

BELEAEERLENTIEN!

Do not use damaged tools!

Ne pas utiliser d’outils endommagés!
Nao utilizar ferramentas danificadas!
ANHT AR TT R

(Quelle: 1SO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)

(Documento : ISO 3864-1:2002-05 Segni
e Colori di Sicurezza )

(Fuente: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)

(MCTOYHMK: MeXayHapoaHbI CTaHaapT
1SO 3864-1: 2002-05 “3Hau4ku U LBeTa
6esonacHocTH”)

(HE8: 1SO 3864-1: 2002-05 Safety Signs
and Colours)

(Source: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)
(Source: ISO 3864-1: 2002-05 Safety
Signs and Colours)
(Fonte: ISO 3864-1: 2002-05 Safety Signs
and Colours)

(ORI 180 3864-1: 2002-
05% 4RI (1)
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|4 Anschrift / Address / Indirizzo / Signature / Direccion /

Morada / Aapec / ittt / {EFR

Deutschland

Leitz GmbH & Co. KG
LeitzstraBe 2

D-73447 Oberkochen
Postfach 12 29

D-73443 Oberkochen
Tel. +49 (0) 73 64-950-0
Fax +49 (0) 73 64-50-662
leitz@leitz.org
www.leitz.org

Osterreich

Leitz GmbH & Co. KG
LeitzstraBe 80

4752 Riedau

Tel. +43 (0) 7764/820 00
Fax +43 (0) 7764/820 01 11
office.riedau@rie.leitz.org
www.leitz.org

Great Britain

Leitz Tooling UK Ltd.

Flex Meadow, The Pinnacles
Harlow, Essex, CM19 5TN
Tel. +44 (0) 12 79 45 45 30
Fax +44 (0) 12 79 45 45 09
salesuk@leitz.org
www.leitz.org

USA

Leitz Tooling Systems Inc.
4301 East Paris Ave., S.E.
Grand Rapids, M| 49512
Tel. +1 (0) 800/253 60 70
Tel. +1 (0) 616/698 70 10
Fax +1 (0) 800/752 93 91
Fax +1 (0) 616/698 92 70
sales@leitztooling.com
www.leitztooling.com

72

Italia

Leitz ltalia S.r.l.
Industriezone 9

39011 Lana (BZ)

Tel. +39 (0) 473/563 533
Fax +39 (0) 473/562 139
info@leitz-italia.it
www.leitz.org

France

Leitz S.a.r.l. Colmar

8, Rue Emile Schwoerer

BP 51239 - 68012 Colmar Cedex
Tel.+33 (0) 38 92 10 800

Fax +33 (0) 38 92 31 405
leitz-france@leitz.org
www.leitz.fr

Espafia

Herramientas Leitz S.L.

C/. Narcis Monturiol

11-15, 12 planta

08339 Vilassar de Dalt (Barcelona)
Tel. +34 (0) 902/505 575

Fax +34 (0) 93/750 80 72
ventas@leitz.es

www.leitz.org

Brasil

Leitz Ferramentas para Madeiras Ltda.
Rua Leitz, nr. 50

Cx. Postal 04

Bairro Angico

Cep 95760-000 Sao Sebastido do Cai/RS
Tel. +55 (0) 51/363 517 55

Tel. +55 (0) 51/363 513 98

Fax +55 (0) 51/363 511 53
leitz@leitz.com.br

www.leitz.com.br
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4 Anschrift / Address / Indirizzo / Signature / Direccion /
Morada / Agpec / #t31t / {EFR

Poccus

00O ey, UHCTPYMEHTbI
Hotanakosckas yn., .3
115201 Mocksa

Tel. +7 (0) 495/510 10 27
Fax +7 (0) 495/510 10 28
info@leitz.ru

www.leitz.ru

i ARSANE

Leitz Tooling Systems Ltd.
No. 8 Phoenix Rd.,

Jiangning Development Zone
211100 Nanjing

Tel. +86 (0) 25/521 031 11
Fax +86 (0) 25/521 037 77
leitzsales@leitz.com.cn
www.leitz.com.cn

BARE

SAUBRER
T223-0059

5| B RH ALK
JLEiEiR2-7-2

Tel. +81 (0) 45 53 33 020
Fax +81 (0) 45 53 33 021
info@leitz.co.jp
www.leitz.org
www.leitz.co.jp

09/2017 ID.524661 V1.1

Weitere Niederlassungen und Vertretungen
finden Sie unter www.leitz.org.

More addresses of sales companies and
dealers you can find on www.leitz.org.

Altre dipendenze e rappresentanze sono
elencate sotto www.leitz.org.

Vous trouverez d’autres succursales Leitz
sous www.leitz.org

Encontrara mas filiales y sucursales
internacionales en www.leitz.org.

E possivel encontrar mais filiais e
representagdes a nivel mundial em
www.leitz.org.

OcTa/ibHble J04ePHIE NPEANPUATHA 1
npeAcTaBUTeNIbCTBA Bbl HalAETe Mo
cCblnKe www.leitz.org.

BEESNHEHELARMREEN b |,
BAITEM L&, www.leitz.org

ZDMDIRFRITOVTIE
www.leitz.org 2B L T &L,
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