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PURPOSE:

The diamond blade is designed for cutting building materials on specialized
machines using water coolant and for manual cutting on angle grinders
without water coolant.
Diamond blades 1A1R, 1A1R Turbo, 1A1RSS produced by sintering method,
metal bonded diamond layer and steel body according to TU 2-037-559-86.

SAFETY REQUIREMENTS:
Do not work without a protective cover;

Processed material must be fixed securely;

Use protective equipment (goggles, gloves, respirator, and headphones);

Don't use the blade for surface grinding (work only by side surface of the
blade);

@ Don’t make curved cuts;

@ Check fastening security of the blade on the machine spindle using a
wrench;

@ Check blade rotation direction with the equipment shaft rotation
direction;

@ Don't use chipped and cracked blade;

@ Don't apply excessive force to the blade during operation.



EN

RECOMMENDATIONS FOR USE:
We recommend that before use and during operation, you should control:
BEFORE USING:

@ Make sure that blade specification corresponds to application
requirement;

@ Make sure there is no damage of the diamond layer (cracks, chips);

Check machine spindle bore diameter and blade inner hole;

Flanges and bore diameter should be without nicks, chippings, and also
clean from traces of corrosion and sludge contamination;

@ The diameters of the supporting and clamping flanges must be equal;

@ When installing, the arrow of the direction of blade rotation must match
with the direction of spindle rotation;

@ During idling of the machine, make sure that there are no vibrations, extra
noise, radial blade runout;

@ Pressing the diamond blade with a nut, turn on the angle grinder and
make sure that there is no radial runout. Often, when turning the nut on
180 degrees relatively to the angle grinder support flange, the radial
runout could be minimized;

@ Every time assembly and diassembly of the diamond blade on the angle
grinder can cause blade runout. Displacement of the diamond blade r
elative to the spindle even by 0.05 mm leads to the chips appearance on
the surface. In this case it is necessary to make running-in (lapping) of the
blade.
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DURING USING:

The pressure and the amount of coolant should ensure effective cooling
of the blade, and the coolant should be directed to the cutting zone;

Do not use too much force while you are cutting. A large depth of cutting
and excessive forces can cause overheating, deformation and further
destruction of the blade;

Cut should be straight, no inclination of blade;

In case of clogging, dress the blade with abrasive material;

Never exceed the maximum permissible rotational speed of the blade;

No hits and sharp increase in the depth of cut;

It is recommended to reach the working depth of cut within several steps,
which will give the stability of the cutting properties and a long service life
of the blade;

Do not allow the blade to overheat (distinctive feature is intense sparking
in the cutting zone, both on the diamond layer and on the wheel body).
After every 2-3 minutes of operation, it is recommended to remove the
blade and make it cool for 20-30 seconds of angle grinder idling;
Reinforced bars cutting should be done by shaking angle grinder back

and forth (in the direction of cutting), while changing the depth of cut
(pendulum cutting method).
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WARRANTY:

Quality claim is accepted upon receipt of complaint report and damaged
product.

C int report ination is made in case of:

Residue of diamond working layer is more than 1/3 of the original;

The manufacturer’s recommendations of use were followed;

The company does not have any warranty when the consumer changes
the sizes of blade itself (boring of hole diameter, drilling of additional
holes for the flange, etc.);

Diamond blades 1A1IR, 1ATR Turbo, 1ATRSS is made by sintering a diamond
layer on a metal bond and steel body according to TU 2-037-559-86;

Does not contain harmful substances;
No expiry date;

Store at temperatures from -50° C to + 50° C and relative humidity no
more than 60%.
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EINSATZBEREICH:
Diamant-Trennscheibe ist zum Schneiden von Baustoffen auf
Spezialmaschinen mit Wasserkiihlung und manuellem Schneiden auf
Winkelschleifern ohne Wasserkiihlung ausgelegt.
Diamant-Trennscheibe besteht aus einer geléteten metallisierter
Diamantschicht auf einem Stahlkérper gemal TU 2-037-559-86.
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Verboten ohne Schutzhille zu arbeiten;

Der Baustoff muss gut befestigt werden;

Nur in SchutzausrUstung arbeiten;

[ ]
[ ]
[ J
@ Secitenschleifen verboten;
@ Kurvenschneiden verboten;
[ J

Klemmung des Trennscheibens auf Spindel mit Schraubenschlissel
auschecken;

@ Drehrichtung des Diamant-Trennscheibens und Maschinenspindels
missen stimmen;

@ Beschadigte Scheiben nicht verwenden;

@ Wenden Sie beim Schneiden nicht zu groBer Schub an.
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ANWENDUNGS-TIPPS:

Um die gréBtmogliche Sicherheit und maximale Nutzung des Rades zu
gewahrleisten, empfehlen wir, vor dem Gebrauch und wéahrend der Arbeit
Folgendes zu kontrollieren:

VOR DEM GEBRAUCH:

Stellen Sie sicher, dass die Anwendung des Disks zu verarbeitenden
Materials entspricht;

Stellen Sie sicher, dass die Diamantschicht nicht beschadigt ist
(Risse, Chips usw.);

Maschinenspindel und Bohrung checken;

Klemmflanschen und Bohrung dirfen nicht beschadigt werden (Kerben,
Grate usw.) und mussen Schlamm- und Rostfrei sein;

Klemmflanschen-Bohrungen mussen zum Einander und zum Maschine
passen;

Diamant-Trennscheiben Richtungspfeil muss mit Drehrichtung passen;

Stellen Sie sicher, dass keine Vibrationen, Nebenrdusche, Radial- und
Endschlage des Trennscheibens im Leerlauf gibt;

Befestigen Sie die Diamant-Trennscheibe mit eine Mutter auf
Winkelschleifer und stellen Sie sicher dass kein Rundlauf vorliegt. Oft wird
der Rundlauf reduziert wenn die Trennscheibe wird auf 180 Grad auf
geldsten Maschinenspindel gedreht;

Jedes Mal, wenn die Diamantscheibe am Winkelschleifer aus- und
eingebaut wird, treten Schlage auf. Die Verschiebung der
Diamant-Trennscheibe relativ zur Spindel, sogar um 0,05 mm, fuhrt zum
Auftreten von Spanen auf der bearbeiteten Oberflache. Dies verpflichtet
den Meister des Frasers, auf das zu verarbeitende Material einzulaufen
(lappen).
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WAHREND DES GEBRAUCHS:

Der Druck und die Menge des Kuhimittels muissen eine wirksame Kuhlung
des Disks gewahrleisten, und die Ktuhimittelzufuhr muss direkt zur
Schneidzone geleitet werden;

Wenden Sie beim Schneiden nicht zu groBer Schub an. Eine groBe
Schnitttiefe und erhebliche Kréafte konnen zu einer Uberhitzung des
Werkzeugs und infolgedessen zu einer Verformung und Klemmung des
Scheibens im Material mit einer weiteren Zerstérung des Werkzeugs
flhren;

Verkanten Sie Diamant-Trennscheiben nicht und schneiden Sie niemals
Kurven;

Wenn die Trennscheibe stumpf wird, fihren Sie zur Schéarfung einige
Schnitte in abrasivem Material (Elektrokorund, Sandstein oder
Kalksandstein) durch;

Die Drehzahl der Maschine darf die maximal zuldssige Drehzahl der
Diamant-Trennscheibe nicht Ubersteigen;

Schlage und starke Zunahme der Schnitttiefe sind nicht erlaubt. Der
Werkzeugvorschub soll glatt und ohne Ruck sein;

Es wird empfohlen, die Arbeitstiefe des Schnitts in mehreren
Durchgéngen zu erreichen, um die Stabilitadt der Schnitteigenschaften und
eine lange Lebensdauer des Diamant-Trennscheibens zu gewéhrleisten;
Lassen Sie die Trennscheibe nicht Uberhitzen (ein charakteristisches
Merkmal ist die Bildung von starken Funkenbildung in der Schneidzone
mit dem weiteren Auftreten von Anlauffarben auf der Diamantschicht und
auf dem Scheibenkérper). Es wird empfohlen, das Diamant-Trenscheibe
nach jeweils 2-3 Minuten Betrieb aus dem Material zu entfernen, um ca.
20-30 Sekunden im Leerlauf Winkelschleifer und Diamantscheibe
abzukuhlen;

Die Bewehrung soll durch Hin- und Herschwenken des Winkelschleifers (in
Schnittrichtung) und Schnitttiefe Anderung (Pendelschneidemethode)
durchgefuhrt werden.
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GEWAHRLEISTUNGSVERPFLICHTUNGEN:

Ein Qualitatsanspruch wird auf der Grundlage eines ausgefillten
Reklamationsberichts in der festgelegten Form und der Verflugbarkeit eines
Reklamationsprodukts akzeptiert.

Die Priifung des Beschwerdegesetzes erfolgt unter der Bedingung:
VerschleiB der Diamantschicht nicht mehr als 1/3 der urspriinglichen Héhe;

Die Empfehlungen des Herstellers zur Verwendung des Produkts wurden
nicht ignoriert;

Das Unternehmen tbernimmt keine Gewahrleistungsverpflichtungen fir
den Fall, dass der Verbraucher die Konstruktion des Werkzeugs andert
(Bohren der Bohrung, Bohren zusétzlicher Lécher fur den Flansch usw.);

Diamant-Trennscheibe besteht aus einer geldteten metallisierter
Diamantschicht auf einem Stahlkérper gemal TU 2-037-559-86;

Enthélt keine sch&dlichen Substanzen;
Haltbarkeit unbegrenzt;

Bei Temperaturen von -50° C bis +50° C und einer relativen
Luftfeuchtigkeit von nicht mehr als 60% lagern.
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APLICACISN:

El disco esta disefiado para cortar materiales de construccién en maquinas

especiales con refrigeracion y para corte manual en amoladoras angulares

sin refrigeracion.

Este disco de diamante de corte como 1AI1R, TAIR Turbo, TAIRSS esta

fabricado con banda de diamante sinterizada en ligante metalico y soporte

de acero bajo a las especificaciones técnicas de TY 2-037-559-86.
REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD:

@ No estd permitido usar discos sin cubierta protectora;

@ El material para trabajar debe estar bien fijado;

@ Trabaje con equipos de proteccion (proteccidn para los ojos, guantes,
respirador, proteccién auditiva);

@ No estad permitido usar discos para rectificar superficies (trabajar por la
parte lateral del disco);

@ No estd permitido realizar cortes curvos;
@ Compruebe que el disco esta fijado bien en el eje de la maquina;

@ Compruebe que el sentido de giro del disco coincide con el sentido de
giro del eje de la maquina;

@ No estd permitido usar discos con grietas y astillados;

@ No esta permitido aplicar gran esfuerzo en el proceso de corte.
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RECOMENDACIONES DE USO:

Para garantizar la mejor seguridad y maxima vida atil de la herramienta
recomendamos antes:

ANTES DE USAR:

Asegurarse que el disco se corresponda con el material a trabajar;

Asegurarse que la capa de diamante del disco no esta danada (no hay
grietas, astillados.

Comprobar el didmetro del eje de la maquina y el didmetro interior del
disco;

Las bridas de sujecion y el eje de la maquina no estan danados (grietas,
astillados) corroidos o contaminados, que estén limpios y en buen estado;

Los didmetros de las bridas de soporte y de sujecidén deben ser iguales;

Al montar el disco la flecha de sentido de giro del disco debe coincidir
con el sentido de giro del eje de la maquina;

Asegurarse que no hay vibraciones, ruidos extraios, descentramiento
radial y lateral del disco durante el giro en vacio;

Apretando el disco de diamante con una tuerca, encienda la amoladora
angular y asegurese de que no haya descentramiento radial. A menudo, al
aflojar la tuerca y al girar el disco 180 grados con respecto a la brida de
soporte de la amoladora angular, se puede minimizar el descentramiento
radial;

Cada montaje y desmontaje del disco de diamante en la amoladora
angular puede provocar el descentramiento del disco. El desplazamiento
del disco de diamante con respecto al husillo, incluso de 0,05 mm,
provoca astillados en las superficies. Por eso es necesario cortar el
material con el disco un poco.
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DURANTE EL PROCESO DE USO:

@ La presion y cantidad de liquido refrigerante debe mantener la
refrigeracion del disco de forma constante y el suministro de liquido
refrigerante debe dirigirse directamente a la zona de corte;

@ Al cortar el material, el disco no debe entrar en el material mas de 1/3 del
diametro del disco, corte el material sin gran esfuerzo. Una presién y
profundidad excesiva puede subir la temperatura del disco lo que puede
deformar y provocar la rotura del mismo;

@ Nunca intente realizar cortes curvos, no incline el disco en relacién con el
plano del material;

@ Cuando se emboza un disco sube la presidn para cortar el material y esto
provoca una bajada del rendimiento. Un disco embozado necesita ser
reavivado. Corte un abrasivo convencional del que disponga (corinddn
blanco, arenisca o ladrillo de silicato);

@ Nunca exceda la velocidad maxima de giro marcada en el disco;

@ No se permite avance en profundidad abrupta y fuerte en el material. E|
disco debe entrar suavemente, evitando movimientos bruscos y golpes;

@ Se recomienda conseguir la profundidad de corte en pocas pasadas. Eso
garantizara la estabilidad de las propiedades de corte y una vida util mas
larga del disco;

@ Evitar el calentamiento excesivo (se detecta cuando se producen gran
cantidad de chispas en la zona de corte y el cambio de color del soporte y
de la capa de diamante del disco). Recomendamos después 2-3 minutos
de trabajo, reposar y refrigerar el disco girandolo durante 20-30
segundos en vacio en la amoladora angular;

@ Al cortar hormigén armado, se recomienda hacerlo moviéndose como un
péndulo de lado a lado (en la direccién del corte), cambiando la
profundidad del corte.
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CONDICIONES DE GARANTIA:

Para aceptar una reclamacion, se debe acompanar del formulario estandar

debid 1te cL i tado y agregar el producto del reclamo.

Se vy en los sigui casos:

El disco se ha desgastado menos de 1/3 parte de su capa de diamante
inicial;

Las recomendaciones del fabricante sobre el uso del producto se
respetaron;

La empresa declina toda responsabilidad en caso de cualquier
modificacién del disco por parte cliente (torneado del diametro interior,
taladrado de agujeros adicionales en el soporte para sujecidn etc.);

El disco de diamante de corte como TAIR, TAIR Turbo, 1ATRSS estd
fabricado con banda de diamante sinterizada en ligante metélico y
soporte de acero bajo a las especificaciones técnicas de TY 2-037-559-86;
No contiene sustancias nocivas;

Vida util ilimitada;

Almacenar a temperaturas entre -50°C a +50°C grados y humedad
relativa no mas de 60%.
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MPU3HAYEHHS:
Kpyr npusHayeHuit ons pisaHHs 6yaiBenbHUMX MaTepianie Ha cneuianisoBa-
HUX BepcTaTax i3 3aCTOCYBaHHSIM BOASIHOrO OXOJIOMXKEHHS! | PYUHOrO pizaHHs!
Ha KLLIM 6e3 BOOSHOrO OXONIOAXKEHHS.
Kpyr anMasHuin BigpisHuin, Takux Tunis T1ATR, 1A1R Turbo, 1AIRSS
BUrOTOB/IEHNIN METOAOM CMiKaHHSA asiIMa3HOro Lapy Ha MeTanesin 38’asui i
CTaneBnM KOpNycom 3rigHo TY 2-037-559-86.

BUMOTIU BE3MNEKMU:

@ Po6GoTa 6e3 3aXMCHOIO KOXKYXa — 3a60POHAETLCSH;

O6pob6ABaHNA MaTepian NOBUHEH BYTW HAAIMHO 3akpinneHun;

@ PoGOTU BUKOHYWTE i3 3aCTOCYBaHHAM 3ac06i8 3ax1cTy (OKynapw,
PYKaBUUKW, PECripaTop, HaByLUHWUKM);

@ 3a6OPOHSIETLCS BUKOPUCTOBYBATU KPYT AN1S LNichyBaHHS NOBEPXOHb
(nNpautoBaTh GiYHO NOBEPXHEID KPYra);

@ 3a60POHAETLCA BUKOHAHHS KPUBONIHIMHUX Pi3iB;

MepeBipTe HaAIMHICTb 3aKPINAeHHs Kpyra Ha WnuHAaeni;

MepeBipTe BIANOBIAHICTb HANPSAMKY 06ePTaHHS KPyra 3 HanpsiMKOM
obepTaHHs LWUNIHAENS BUKOPUCTOBYBAHOrO OBaaHaHHS;

@ 3a60pPOHSETLCA BUKOPUCTAHHS IHCTPYMEHTY, LLIO MAE CKOJIN Ta TRILLMHMK;

@ 3a60pPOHSIETLCA Y NpoLeci poboTU AOKNAAATU HAAMIPHI HaBaHTaXKEHH:A Ha
IHCTPYMEHT.
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PEKOMEHAALIT LLLOAO 3ACTOCYBAHHS:

[ins 3a6e3neyeHHs 6e3Mneku Ta MaKCUMabHOro PeCypCcy BUKOPUCTaHHS
KPYriB PeKOMeHAYEMO:

NEPEA BUKOPUCTAHHSAM:

@ lNepekoHaTHCS, LLO BUKOHAHHA 06paHoro Kpyra signosigae
06po6BaHOMY MaTepiany;

@ TMepekoHaMTecs, UM He MOLIKOMKEHO afMa3oHOCHMUI Wwap (TPILWUHK,
BiIKOMW TOLLO);

@ MepesipTe BIANOBIAHICTb AlaMeTPa WNWHAENS MalLWHU Ta NOCaAKOBOro
oTBOPY KONa;

@ OnaHui Ta NOCaAKOBWI OTBIP, Y Pa3i BUKOPUCTOBYBAHHSA OXONIOMMKEHHS,
MOBUHHI BYTW ouMLLEeHi Bif, cnifiB Kopo3ii i 3ab6pyAHEHb LWTaMOM;

@ [iaMeTpu ONOPHOro i NPUTUCKHOrO haHLIB NOBUHHI BYTH PiBHI;

@ Tpu BCTAHOBEHHI CTPiSIKa HaNPsAMKy o6epTaHHs Kpyra NoBuHHa 36iratucsa
3 HaNPSIMOM 0GEPTaHHS! LUMNUHAENS MaLLUHY;

@ Mg yac XONOCTOro XoA4y MalUMHM BMNEBHITLCS Y BIACYTHOCTI BiGpaLiin,
CTOPOHHIX LUYMIB, paaiasbHOro i TopueBoro 6UTTS Kpyra;

@ TPUTUCHYBLUKN rankoo asMasHUn OUcK, yBiMKHITb KLLIM i nepekoHanTecs y
BiICYTHOCTI pagianbHoro 6uTTs. YacTo, nignycTMBLLM rarky i NPOKPYTUBLUN
Anck Ha 180 rpaayciB BigHOCHO onopHoro dnaHua KLLM, pagianbHe 6utTa
MiHiMi3yeTbCs;

@ LLlopa3y 3HATTS 1 BCTAHOBMIEHHS anMa3Horo kpyra Ha KLLIM TsrHe 3a
COGOIO BUHUKHEHHS GUTTS. 3CYB a/IMa3HOro AMCKa BiAHOCHO WNUHAeNs
HaBiTb Ha 0,05 MM NPU3BOANTbL A0 NOSABK BiAKONIB Ha 06POGIOBaHIN
nosepxHi. Lie 30608’A3ye MalicTpa pi3bosipa BUKOHATU NPUPOBITOK
(NPUTMPaHHSA) NO OB6POBABAHOMY MaTepiasy.
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Y NPOLIECI BUKOPUCTAHHSA:

TUCK i KiNbKICTb OXONOAXKYBaNbHOT PIAVHN NOBWHHa 3a6e3nevyBaT
edeKTVBHE OXONIOMKEHHS KPYra, a Nofaya 0XoNomKyBabHOT PiAUHY
MOBUHHA CNPSIMOBYBATUCS 6€3MOCEPEAHbO Y 30HY Pi3aHHs;

Mip yac pizaHHsA cnigkynTe, Wo6 iIHCTPYMEHT He NMOpUHaB GinbLU HiXX Ha
TPETUHY y POo3pi3aHnin MaTepian, He AoknaganTe Ginbwmnx 3ycunb. He
BUKOHaHHS JaHWX pekoMeHaaLii Npu3BoanTb A0 neperpiBy Ta Aedopmauii
IHCTPYMEHTY 3 NOAANbLLINM MOr0 MOPYLIEHHSM;

YHUKaNTe BiAXUNEHHS Bifi NPAMONIHIMHOCTI Pi3y, @ TAaKOX Haxuny
IHCTPYMEHTY BiAIHOCHO NAOLMHKM 06POGNOBAHOrO MaTepiany;

Mpw 3acontoBaHHI PiXKy4oro Kpyra BiabyBaeTbCs 36iNbLLEHHSA 3yCcnnns
Pi3aHHSA | 3HVXKEHHS MPOAYKTUBHOCTI. Y LIbOMY BUMNAAKY KPYr HEOOXiAHO
nif, BCKPUTU LLNAXOM pi3aHHs abpa3vBHOro matepiany (LUMaTok
abpa3nBHOro Kpyra abo niaHuk);

Hikonn He nepeBULLYNTE MaKCUMasbHO AONYCTUMY LUBUAKICTb O6epTaHHsS
3a3HaueHy Ha caMoMy Kpyry;

He ponyckatoTbes yaapu, piske 36inblUeHHsA rMbuHM pisaHHs. MNoaaya
IHCTPYMEHTY NoBUHHa 6yTK NnaBHoO, 6€3 PUBKIB;

Po6ouy rnméuHy pisaHHs PeKOMeHAYETbCS AOCAraTH 3a Kiflbka NPOXOAIB,
Lo 3a6e3neunTb CTabiNbHICTb PKYUMX BAACTUBOCTEN | BEIMKNIA pecypc
Kpyra;

He pnonyckaiiTte neperpisaHHs Kpyra (xapakTepHa o3Haka — BUSBIEHHS
PSACHOTrO iICKPIHHA Y 30HI pi3aHHSA 3 NOAaNbLUMM BUHUKHEHHSIM KOJTbOPIB
MiHJIMBOCTI, Ik Ha aNIMa30HOCHOMY LUapi, Tak i Ha Kopnyci kpyra). Yepes
KOXHi 2-3 XBUJIMHU POBOTU PEKOMEHAYETLCS BUTATYBaTU KPYT 3
06po6toBaHOro MaTepiany ANst MOro OXonomKeHHst npotarom 20-30
CeKyHp, po60TKN KYyTOBOI LUNichyBanbHOT MaLLMHKN Ha XONOCTOMY XOAY;

ApMaTypy cnip npoxoauTtn noxutytoun YLLIM Bnepep-Hasan (3a
HanpaBNeHHSAM Pi3aHHs), 3MIHIOUYN NPU LbOMY FUBUHY Pi3aHHS
(MaaTHUKOBWI CNOCIG pi3aHHs).
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FAPAHTIVIHI 30BE0B’AI3AHHS:

3ayBaXKeHHS WOAO AKOCTi NPUIMAOTLCA Ha NiACTaBi 3aNOBHEHOr0 aKTy
peknamMalii BcTaHOBNeHOT (hopMM i HASIBHOCTI peknaMaLiiHoro BUpooGy.

Po3rnsap akTy-peknaMauii npoBoAUTLCA 32 YMOBU:

@ 3HOLUEHHS aNMa3oHOCHOrO Lapy He Ginblue 1/3 NepBUHHOT BUCOTH;

@ He 6ynun nopylueHi pekoMeHaaLii BUPOGHMKa Nno ekcrnyaTaduii Bupooy;

@ MigNpUEMCTBO He Hece rapaHTINHMX 3060B’A3aHb Y pasi 3MiHu
CMOXUBaUYEM KOHCTPYKLIT IHCTPYMEHTY (PO3TOUYBaHHS MOCaAKOBOroO
OTBOPY, CBEPANIHHSA AOAATKOBUX OTBOPIB Nif hnaHeub Ta iH.);

@ Kpyr anmasHui BigpisHui, Takmx tunie T1A1R, 1AIR Turbo, TAIRSS
BUrOTOB/EHWUII METOAIOM CriKaHHS anMa3Horo Wapy Ha MeTanesin 3e’asui i
CTaneBnM KOpNycom 3rigHo TY 2-037-559-86;

@ He MiCTUTb LUKIAMBUX PEUOBUH;

@ TepMiH NPUAATHOCTI HE OBMEXEHUI;

@ 36epiratv npu TeMnepatypi Big -50° C go +50° C i BiAHOCHIN BONOrocTi
He Ginblue 60%.
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HA3HAYEHUE:

Kpyr npeaHasHaueH Ans pe3ku CTPOUTESIbHbIX MaTepPUasioB Ha CneLuanmnsu-
POBaHHbIX CTaHKaX C NPUMEHEHWEM BOASIHOMO OXNaXAeHUs U PYUHOI Pe3Kn
Ha YLLIM Ge3 BOAAHOrO OXNaXAeHUS.
Kpyr anMasHbii oTpesHon Tuna TATR, 1AIR Turbo, TATIRSS nsrotosneH
MEeTO[OM HarneKaH1s anMasHoro CIos Ha METaISIMYECKON CBSI3KE U CTasbHbIM
Kopnycom cornacHo TY 2-037-559-86.

TPEBOBAHUSA BE3OMNACHOCTU:

@ Pa6oTa 6e3 3aWMTHOIrO KOXKYXa 3anpeLuaercs;

O6pabaTbiBaeMblit MaTepUan AOMKEH ObiTb HAAEXKHO 3aKpenneH;

PaboTbl BbINONHSANTE C NPUMEHEHNEM CPEACTB 3aLUmTbl (OUKK, NepyaTKku,
pecnupaTop, HayLHUKW);

@ 3anpeLLaeTcs UCNONb30BaTb KPYr ANS WANMDOBKM NOBEPXHOCTEN
(paboTaTb GOKOBOW MOBEPXHOCTLIO KPYra);

@ 3anpeLuaeTcs BbIMOHEHNE KPMBOJIMHENHbBIX PE30B;

MpoBepbTe HAAEXKHOCTb 3aKPEenIeHns Kpyra Ha WnuHaene;

@ lMpoBepbTe COOTBETCTBME HaMNPaBNeHWs BPaLLEHUs Kpyra
C HanpasneHneM BpaLLeHUs LWNUHAENS NCNONb3yeMoro o60pyaoBaHuUs;

@ 3anpellaeTcs UCNONb30BaHME MHCTPYMEHTa MMEIOLLIEro CKOMbI U
TPEeLUMHbI;

@ 3anpeuaeTcs B Npouecce paboTbl Npuaarate Ype3MepHble Harpy3kn
Ha UHCTPYMEHT.
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PEKOMEHOALWN NO MPUMEHEHMUIO:

Ansa o6ecrneyeHns Hambonbluen 6e30MNacHOCTU M MaKCUMaIbHOro pecypca
MCMOMb30BaHUs KPyra PEeKOMeHayeM:

NEPEA NCNOJNIb3OBAHUEM:

Y6eauTtech YTO UCMONIHEHWE KPyra COOTBETCTBYET O6pataTbiBaeMoMy
MaTepuany;

Y6eantechb B OTCYTCTBUU NOBPEXKAEHUIN aniMa3OHOCHOIO CNos (TPELLMHBI,
CKONbl...);

MpoBepbTe cOOTBETCTBME AMaMeTpa LUNUHAENS MaLlUWMHbI U NOCaJO4YHOro
OTBEPCTUS KPYra;

DnaHLbl U NOCaIouHOE OTBEPCTBYE, B C/lyYae MCMONb3oBaHNs
OoxNaxKaeHus, OONMKHbI 6bITb O4YMLLEHbl OT CNefoB KOPpPo3nn u 3Grp5l3HeHI/II;I
LnaMoM;

JlnaMeTpbl OMOPHOIO M NMPWKUMHOTO (hlaHLIEB AOMKHBI GbITb PaBHbI;

Mpw ycTaHoBKe CTPenka HanpasfeHWst BPaLLeHNs Kpyra AoMKHa
coBnafaTk C HanpaeneHeM BpaLLeHNs WNUHASNS MaLLVHBI;

Bo BpeMsi XOI0CTOro XOAa MallkHbl YAOCTOBEPbLTECH B OTCYTCTBUN
BUGPALMIA, MOCTOPOHHIX LLYMOB, PaAnanbHOro U TOPLEBOro GUEHNs KPYra;

MpwKaB rankom anMasHbln AncK, Bkatounte YLLIM 1 y6egutecs B
OTCYTCTBUM PafManbHOro 6ueHns. Yacto, NOANYCTUB raiky U NPOKPYTUB
AVCK Ha 180 rpagycoB OTHOCUTENBHO ONOPHOro dnaHua YLUIM,
panvanbHoe BUeHne MUHUMU3NPYeTCS;

Kaxabli pa3 CHATME M yCTaHOBKa aJIMa3Horo Kpyra Ha YLUM Bneuér 3a
Co60W BO3HUKHOBEHWE BreHns. CMeleHe anMas3Horo avcka
OTHOCWTENBHO WNUHAENS Aaxe Ha 0,05 MM MPUBOAUT K NOSIBNIEHUIO
CKONOB Ha o6pabaTbiBaeMoi NOBEPXHOCTU. DTO 06A3bIBaET MacTepa
pe3urKa BbINMOJIHUTbL NPUPABOTKY (NPUTUP) No o6pabaTbiBaeMoMy
MaTepwuany.
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B MPOLIECCE UCMNOJIb3OBAHUSA:

[laeneHne 1 KOAMYeCTBO OXNaxAAIoOLLEN MUAKOCTM AOMKHO obecneunsaTb
3(heKTUBHOE OXNaXAEHUE KPYTa, a Noflada OX1aXKAaloLen XNaKOCTH
NOMKHa GbITb HaNPaBneHa HeMOCPEACTBEHHO B 30HY Pe3aHus;

Bo BpeMsi pe3aHus CleanTe YToGkl MHCTPYMEHT He Norpy»kancs Gonee Yem
Ha TpeTb B pa3pe3aeMblit MaTepuasi, He NPUKaabIBanTe GOMbLLINX YCUIUIA.
HeBbINoNHeHMe AaHHbIX PEKOMEHAALMM NPUBOANT K Neperpesy 1
nedopMaLMn UHCTPYMEHTa C AasbHEMLLNM ero paspyLieHnem;

W36erante OTKNOHEHUA OT NPAMONMHENHOCTU Pe3a, a TakKe HakoHa
WHCTPYMEHTa OTHOCWTENbHO NJIOCKOCTV o6pabaTbiBaeMoro MaTepuana;

Mpy 3acannBaHNK PEXKYLLLEro KPYra NPOUCXOAUT yBENNYEHNE YCUns
PE3aH1s 1 CHKEHNE NPOM3BOANTEIBHOCTH, B 3TOM Cllyuae Kpyr
Heo6X0AMMO «MOABCKPbITb» NYTEM pe3aHus abpa3snBHOro matepuana
(KyCOK abpa3mnBHOro Kpyra unm necyaHuk);

Hukorpa He NpesbILLaiTe MakCMMasbHO AOMYCTUMYIO CKOPOCTb BPALLEHNS!
YKa3aHHYI0 Ha Kpyre;

He ponyckaloTcsi yaapbl, pe3koe yBenuueHne rny6uHel pesaHus. Mopavya
WHCTPYMEHTa AOKHA OblTb NAaBHON, 6€3 PbIBKOB;

Pabouyto rny6uHy pe3aHns pekoMeHayeTCcs AOCTUraTh 3a HECKObKO
NPOXOA0B, YTO 06ecneynT CTabUNbHOCTb PEXYLLMX CBOUCTB 1 60MbLLION
pecypc Kpyra;

He ponyckanTe neperpeBa kpyra (XapakTepHblin Npu3Hak-o6pa3oBaHne
O6WNBHOrO NCKPEHUS B 30HE Pe3aHUst C AaNbHENLLINM BO3HUKHOBEHUEM
LIBETOB NMOGEXANOCTH, Kak Ha a/lMa30HOCHOM C/oe, Tak U Ha Kopryce
Kpyra). Yepes kaxaple 2-3 MUHYTbl paboTbl PEKOMEHAYEeTCS U3BEeKaTb
KPYT U3 06pabaTbiBaeMOro MaTepuarna it ero OXNaXKAeHUs B TeYeHUn
20-30 cekyHp paboTbl yrnoBon WAUMOBabHOM MaLUMHKL Ha XONOCTOM
xonay;

ApMaTypy cnefyeT npoxoauTb nokaunsas YLLIM snepén-Hasaa (no
HanpaBieHUIO PE3KK), U3MEHSIS MPU 3TOM FNYBUHY Pe3aHns (MasTHUKOBBIN
Ccnoco6 pesku).

20



RU

FAPAHTUMHBIE OBS3ATE/IbCTBA:

MpeTeH3uns No KayecTBY NPMHMMAETCS Ha OCHOBaAHWUM 3aMOJIHEHHOrO aKTa
peKnaMauun yCTaHOBIEHHON (hOPMbI U HANMUMK PEKIaMaLMOHHOIO U3aenus.

PaccMoTpeHMe akTa-pek TCA Npy y

@ VI3HOC anMa3oHOCHOrO Cost He 6onee 1/3 nepBoHaYaibHOM BbICOTbI;

He Gbinu HapyLLeHbl PEKOMEHAALIMM N3rOTOBUTENS MO IKCMTyaTaummn
n3nenus;

@ MpennpusTME He HECET rapaHTUiHbIX 06A3aTeNbCTB B CAyYae N3MEHEHMs!
noTpeGuTeNneM KOHCTPYKLMM MHCTPYMEHTa (PacTouka NocafoyHoro
OTBEPCTUS, CBEPNIeHNe ONONHUTENbHBIX OTBEPCTUM NoA dnaHew 1 Ap.);

@ Kpyr anmasHbin otpesHon Tuna 1A1R, TAIR Turbo, TAIRSS n3roTosneH
METO[IOM HaneKaHWs aIMa3HOro CNosi Ha MeTaNINYeCKo CBA3Ke 1
CTaNbHbIM KOPMNYCOM cornacHo TY 2-037-559-86;

@ He conep>knT BpeaHbIX BELLeCT.;

CPOK roIHOCTY HE OrpaHnyeH;

XpaHuTb Npu Temnepatype oT -50° C go +50° C 1 OTHOCUTENbHOMN
BNAXKHOCTUN He 6onee 60%.
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PRZEZNACZENIE:
Tarcze przeznaczone s do cigcia materiatéw budowlanych na
specjalistycznych maszynach z chtodzeniem wodnym oraz do cigcia
recznego na szlifierkach katowych bez chtodzenia woda.
Diamentowe tarcze tngce typow 1AIR, 1AIR Turbo, TAIRSS sg wykonane

metoda spiekania warstwy diamentowej na spoiwie metalowym z korpusem
stalowym, zgodnie z norma TU 2-037-559-86.

WYMAGANIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA:

@ Praca bez ostony ochronnej jest zabroniona;
@ Obrabiany materiat musi by¢ pewnie zamocowany;

@ Prace nalezy wykonywac z zastosowaniem srodkéw ochrony
indywidualnej (okulary, rekawice, maska, ochraniacze stuchu);

@ Zabrania sie uzywania tarczy do szlifowania powierzchni (praca boczna
powierzchnig tarczy);

@ Zabrania sie wykonywania cie¢ krzywoliniowych;
@ Sprawdz, czy tarcza jest pewnie zamocowana na wrzecionie;

@ Sprawdz, czy kierunek obrotu tarczy jest zgodny z kierunkiem obrotu
wrzeciona uzywanego urzadzenia;

@ Zabrania sie uzywania narzedzia, ktére ma odpryski lub pekniecia;

@ W trakcie pracy zabrania sie wywierania nadmiernego nacisku na
narzedzie.
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ZALECENIA DOTYCZACE UZYTKOWANIA:

Aby zapewni¢ bezpieczenistwo i maksymalna zywotnosé tarcz,
zalecamy:

PRZED UZYCIEM:

Upewnij sig, ze wybrana tarcza jest odpowiednia do obrabianego
materiatu;

Upewnij sig, ze warstwa diamentowa nie jest uszkodzona (brak pekniec,
odpryskow itp.);

Sprawdz, czy srednica wrzeciona maszyny odpowiada Srednicy otworu
montazowego tarczy;

Kotnierze i otwdr montazowy, w przypadku uzywania chtodzenia, musza
by¢ oczyszczone ze sladow korozji i zanieczyszczen;

Srednice kotnierzy oporowego i dociskowego musza byé réwne;

Podczas montazu strzatka kierunku obrotéw na tarczy musi by¢ zgodna
z kierunkiem obrotéw wrzeciona maszyny;

Podczas pracy na biegu jatowym upewnij sig, ze nie wystepuja wibracje,
obce odgtosy, bicie promieniowe i osiowe tarczy;

Po dokreceniu tarczy nakretka, wiacz szlifierke katowa i upewnij sie, ze
nie ma bicia promieniowego. Czesto, poluzniajac nakretke i obracajac
tarcze o180 stopni wzgledem kotnierza oporowego szlifierki, mozna
zminimalizowac bicie promieniowe;

Kazde zdjecie i ponowne zatozenie tarczy diamentowej na szlifierke
katowa powoduje bicie. Przesuniecie tarczy diamentowej wzgledem
wrzeciona nawet o 0,05 mm prowadzi do powstawania odpryskéw na
obrabianej powierzchni. Wymaga to od operatora wykonania docierania
na obrabianym materiale.
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W TRAKCIE UZYTKOWANIA:

Ciénienie i ilos¢ chtodziwa musza zapewniac skuteczne chtodzenie tarczy,
a doptyw chtodziwa musi by¢ skierowany bezposrednio w strefe ciecia;

Podczas cigcia upewnij sie, ze narzedzie nie zagtebia sie w materiat na
wiecej niz jedna trzecig jego grubosci; nie wywieraj nadmiernego nacisku.
Niezastosowanie sie do tych zalecen prowadzi do przegrzania i deformacji
narzedzia, a w konsekwencji do jego uszkodzenia;

Unikaj odchylania sie od prostej linii ciecia, a takze pochylania narzedzia
wzgledem ptaszczyzny obrabianego materiatu;

W przypadku stepienia tarczy, zwigksza sie sita cigcia, a wydajnos¢ spada.
W takim wypadku tarcze nalezy naostrzy¢, tngc materiat cierny (kawatek
tarczy sciernej lub piaskowiec);

Nigdy nie przekraczaj maksymalnej dozwolonej predkosci obrotowej,
podanej na samej tarczy;

Niedopuszczalne jest uderzanie i gwattowne zwiekszanie gtebokosci ciecia.
Posuw narzedzia musi by¢ ptynny, bez szarpnie¢;

Zaleca sig osigganie petnej gtebokosci ciecia w kilku przejéciach, co
zapewni stabilno$¢ wiasciwosci tnacych i dtuzsza zywotnos¢ tarczy;

Nie dopuszczaj do przegrzewania sie tarczy (charakterystyczng oznaka
Jjest wystepowanie obfitego iskrzenia w strefie ciecia, a nastepnie
pojawienie sie przebarwien zaréwno na warstwie diamentowej, jak i na
korpusie tarczy). Co 2-3 minuty pracy zaleca sie wyciggniecie tarczy z
obrabianego materiatu w celu jej schtodzenia przez 20-30 sekund na biegu
Jjatowym szlifierki katowej;

Zbrojenie nalezy przecina¢, poruszajgc szlifierkg katowa w przéd i w tyt

(w kierunku ciecia), zmieniajac jednoczesnie gtebokos¢ ciecia (metoda
wahadtowa).
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GWARANCJA:

Reklamacje dotyczace jakosci przyjmowane s3 na podstawie
wypetnionego protokotu reklamacyjnego o ustalonej formie oraz
po okazaniu reklamowanego wyrobu

zenie pr jnego r 1je pod warunkiem:

@ Zuzycia warstwy diamentowej nie wiekszego niz 1/3 jej pierwotnej wysokosci;

@ Nie zostaly naruszone zalecenia producenta dotyczace eksploatacji wyrobu;

@ Firma nie ponosi odpowiedzialnosci gwarancyjnej w przypadku zmiany
konstrukcji narzedzia przez uzytkownika (rozwiercanie otworu
montazowego, wiercenie dodatkowych otworéw pod kotnierz itp.);

@ Diamentowe tarcze tngce typow 1AIR, 1AIR Turbo, 1AIRSS s3 wykonane
metoda spiekania warstwy diamentowej na spoiwie metalowym z
korpusem stalowym, zgodnie z norma TU 2-037-559-86;

@ Nie zawieraja szkodliwych substancji;

@ Termin przydatnosci do uzycia jest nieograniczony;

@ Przechowywac w temperaturze od -50°C do +50°C i wilgotnosci
wzglednej nie wigkszej niz 60%.
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PASKIRTIS:

Diskas skirtas statybiniy medziagy pjovimui specializuotose masinose,
naudojant vandens ausinima, ir rankiniam pjovimui ant kampinio
Slifuoklio (USM) be vandens ausinimo.

Diamantinis pjovimo diskas tipo 1AIR, 1AIR Turbo, 1AIRSS pagamintas

naudojant deimantino sluoksnio klijavima ant plieninio korpuso pagal
TU 2-037-559-86.

SAUGOS REIKALAVIMALI:

@ .Dirbti be apsauginio gaubto draudziama;
@ Apdorojama medziaga turi bati tvirtai pritvirtinta;

@ Darbus atlikite su apsaugos priemonémis (akiniai, pirstinés, respiratorius,
ausinés);

@ Draudziama naudoti diskg pavirsiams slifuoti (dirbti su disko Sonine
puse);

@ Draudziama atlikti kreivinius pjavius;

@ Patikrinkite, ar diskas tvirtai pritvirtintas ant veleno;

Patikrinkite disko sukimosi kryptj ir jos atitiktj naudojamo jrenginio veleno
sukimosi krypéiai;

@ DraudZiama naudoti diska su jskilimais ar plysiais;

@ -Draudziama per daug apkrauti jrankj darbo metu.

26



LT

REKOMENDACIJOS NAUDOJIMUL:

PRIES NAUDOJIMA:

|sitikinkite, kad diskas atitinka apdorojama medZziagg;

Patikrinkite, ar néra pazeidimy ant deimantinio sluoksnio (plysiy,
iskilimuy...);

Patikrinkite, ar veleno skersmuo atitinka disko tvirtinimo skylés
skersmenj;

Flansai ir tvirtinimo skylé, jei naudojamas ausinimas, turi bati nuvalyti
nuo korozijos ir purvo;

Tvirtinimo flansy diametras turi bati lygus;

Tvirtindami diska, patikrinkite, ar sukimosi kryptis sutampa su veleno
sukimosi kryptimi;

Tusciuoju rezimu jsitikinkite, kad néra vibracijy, pasaliniy garsy ar
radialiniy ir galiniy svyravimy;

Patikrinkite disko geometrijg uzdéjus tvirtinimo verzle , kad
sumazintuméte radialinj svyravima;

Kiekviena karta, kai keiciate diska, patikrinkite, ar néra vibracijy, nes net
maziausias disko pasislinkimas gali sukelti defekty apdorojamame
pavirsiuje.
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NAUDOJIMO PROCESE:
@ Ausinimo skyscio slégis ir kiekis turi uztikrinti efektyvy disko ausinima,
o ausinimo skystis turi bati tiekiamas tiesiai | pjovimo zong;

@ Pjovimo metu uztikrinkite, kad jrankis nejsiskverbty giliau nei trecdaliu
| apdorojama medziaga ir nesinaudokite per dideliu jégos kiekiu;

Nesilaikant Siy rekomendacijy gali jvykti jrankio perkaitimas ir
deformacija;

Stenkités iSvengti tiesiniy pjaviy nukrypimy ir jrankio nuolydzio;

@ Jei diskas uzsikemsa, sumazéja pjovimo galia, todél jj reikia "atnaujinti",
pjovimo abrazyviniu medziagos gabalu (pvz., abrazyviniu ratu ar
smiltainiu);

@ Niekada nevirdykite didziausio leistino sukimosi greicio, nurodyto ant
disko;

@ Draudziama smagiuoti, staigiai didinti pjovimo gylj. Pjovimo jrankio
judesiai turi bati sklandUs, be staigiy trakteléjimy;

@ Rekomenduojama pasiekti norima pjovimo gylj per kelis &jimus, kad
uztikrintuméte stabily pjovimo savybes ir ilgesnj disko tarnavimo laika;

@ Neleiskite diskui perkaisti (tai pasireiskia gausiais kibirksciy, kuriy metu
atsiranda spalvoti sluoksniai tiek ant diamantinio sluoksnio, tiek ant disko
korpuso). Kas 2-3 minutes dirbant, rekomenduojama isimti diska i$
medziagos ir atvésinti jj 20-30 sekundziy veikiant lifuokliu tusciuoju
rezimu.
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GARANTIJA IR PRIEVOLES:

Reikalavimai dél kokybés priimami tik tuo atveju, jei uzpildytas
pretenzijos aktas ir pateiktas sugedgs jrankis.

Pretenzijos svarstomos tik jei:

@ Diamantinio sluoksnio nusidévéjimas nevirsija 1/3 pradinio aukécio;
@ Nedirbta nesilaikant gamintojo rekomendacijy;

@ Gamintojas neatsako uz bet kokius jrankio konstrukcijos pakeitimus, pvz.,
tvirtinimo skylés isgrezima ar papildomy skyluciy grezima flansui.

@ Diamantinis pjovimo diskas tipo 1AIR, TAIR Turbo, TAIRSS pagamintas
naudojant deimantino sluoksnio klijavima ant plieninio korpuso pagal
TU 2-037-559-86.

@ Sudétyje néra kenksmingy medziagy;

@ Caliojimo laikas néra ribotas;

@ Laikyti nuo -50°C iki +50°C temperatdroje ir santykinéje dregmeéje ne
daugiau kaip 60%.
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Use protective equipment

Nur in Schutzausriistung arbeiten

Trabaje con equipos de proteccién

PO60TH BUKOHYMWTE i3 3aCTOCYBaHHAM 3aco6iB 3aXUCTy
Pa6oTbl BbINOAHANTE C npUMeHeHueM CpeacTB 3alimThbl

Prace nalezy wykonywac z zastosowaniem srodkéw ochrony
indywidualnej.
Darbus atlikite su apsaugos priemonémis.




Do not work without a protective cover
Don't use the blade for surface grinding
(work only by side surface of the blade)

Verboten ohne Schutzhiille zu arbeiten
Seitenschleifen verboten

No esta permitido usar discos sin cubierta protectora
No esta permitido usar discos para rectificar superficies
(trabajar por la parte lateral del disco)

Po60Ta 6e3 3aXUCHOro KOXYXa — 3a60pPOHAETLCA
3a60pPOHSETLCS BUKOPUCTOBYBATU KPYT ANst WidyBaHHA
NoBepPXOHb (NpaLoBaTH 6iYHOK NOBEepPXHEID Kpyra)

Pa6oTa 6e3 3alMTHOro KoXKyxa 3anpeLyaeTcs
3anpeluaeTcs UCNOb30BaTh KPYT AN WANGDOBKU
noBepxHocTel (paboTaTb 6OKOBOI NOBEPXHOCTbIO KPYra)

Praca bez ostony ochronnej jest zabroniona.
Zabrania sie uzywania tarczy do szlifowania
powierzchni (praca boczna powierzchnia tarczy).

Darbas be apsauginio gaubto draudziamas.

DraudZiama naudoti diska pavirsiams

Slifuoti (dirbti su disko Sonine puse).
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UPERABRASIVES

Address of production facilities:
PrJSC “POLTAVA DIAMOND TOOLS”
Tsiolkovskogo Str. 34, 36023, Poltava, Ukraine

Adresse der Produktionsstatten:
PrJSC “POLTAVA DIAMOND TOOLS”
Tsiolkovskogo Str. 34, 36023, Poltava, Ukraine

Direction de las instalacidnes de produccién:
PrJSC “POLTAVA DIAMOND TOOLS”
Tsiolkovskogo 34, 36023, Poltava, Ukraine

Appeca NoTy>XHOCTeN BUPOGHULTBA:
MpAT “NMONTABCbKUN ANIMA3HUWMIHCTPYMEHT”
YKpaiHa, 36023, M. MonTaea, By.. Llionkoscbkoro, 34

Anpec MolHoCTen NPOoM3BOACTBa:
UAO “TMIOJITABCKUM AIMA3HbIN UHCTPYMEHT”
YKpauHa, 36023, r. NonTtaea,yn. Linonkosckoro, 34

Adres zaktadu produkcyjnego:
PJISC "POLTAWSKIE NARZEDZIA DIAMENTOWE"
Ukraina, 36023, Pottawa, ul. Ciotkowskiego 34.

Gamintojo informacija:
PrJSC “POLTAVA DIAMOND TOOLS”
Ukraina, 36023, Poltava, Cialkovskio g. 34
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