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PROFESSIONAL DIAMOND TOOLS

USER MANUAL
DIAMOND GRINDING CUP WHEELS

BEDIENUNGSANWEISUNG
DER DIAMANTECKFRASER

NOTICE D’EXPLOITATION
LES FRAISES A SURFACER DE DIAMANT

ISTRUZIONI DI USO
PLATORELLO DIAMANTATO

INSTRUKCJA EKSPLOATACJI
FREZY DIAMENTOWE CZOLOWE

WHCTPYKUUA NO SKCMNYATALMU

@®PE3 AJIMA3HbIX TOPLIEBbIX

IHCTPYKLIIS 3 EKCNINYATALIIT

I

BEDIENUNGSANWEISUNG DER DIAMANTECKFRASER @ 50-230 mm

TYP DGS, DGM, DGT

Diamanteckfraser des Typs DGS (®ATC) verwenden fiir trockenes Schleifen.
Diamanteckfraser des Typs DGM (®ATM), DGT (PATT) #00, #0 verwenden fiir trockenes Schleifen.

*Diamanteckf

er des Typs DGM (®PATM), DGT (®ATT) #2, #3 verwenden fiir nasses Schleifen.

Diamanteckfraser des Typs DGM (®ATM) # 60, # 100 verwenden fiir trockenes Schleifen.
Diamanteckfraser des Typs DGW # 70, # 100 verwenden fiir trockenes Schleifen.

Sehr geehrter Kaufer!

Mit bestem Dank fiir die Auswahl der Produktion der Firma ,Di-STAR*! Hohe Qualitat der
Rohstoffe und Materialen, richtige Auswahl der Bestandteile, Anwendung der modernen Tech-
nologien, sowie prézise Kontrolle machen unser Produkt wiirdig fiir seine Anwendung im Laufe
langer Frist.

Um alles Untengenanntes zu garantieren, bitten wir Sie die Hinweise, die Sie in dieser Bro-
schire finden werden, zu befolgen. Nur so kénnen Sie die Qualitat ihres Diamantwerkzeugs
DI-STAR halten.

Werkzeugklassifizierung

K/

Das Fachdiamantwerkzeug
mit gutem Preis-Ressource-
Leistungsverhéltnis. Die Se-
rie der Universalanwendung
fur Facharbeitsausfiihrung
hauptsachlich fur alltagli-

S5

Das Fachdiamantwerkzeug
mit bestem Verhaltnis
Ressource-Leistung-
Einheitskosten fiir die
Bearbeitung. Die Serie ist
fiir groBe Umféange des

7

Das Fachdiamantwerkzeug
der TOP-Klasse, das den
hochsten Anforderungen
entspricht. Die Spezialfachse-
rie, die auf sie Bediirfnisbe-
friedigung des Industriemarkts

- oo T T T T T T T 1 ®PE3 AIIMA3HUX TOPLIEBUX
Herstellungsdatum: | | u chen Gebrauch. Diamantschneidens gerichtet ist.
Date of manufacture: | | www.distar.ua von den Fachbenutzern
Date de fabrication: | | ausgearbeitet.
Data di produzione: } }
Data produkcii: | | Q 50_230 mm = b— 0*—
[ata nponssoactea: | | 2 Besti
. | | estimmung:
Ta BUPOGHULTBA:
Aara upoGhuTea b e e — L Diamanteckfraser werden fiir trockenes bzw. nasses Schleifen von kiinstlichen und natiirli-
chen Baumaterialien mit Winkelschleifern verwendet (die ausfiihrlichere Information tber die
Tabelle 1 it des D nach den eventuelle Erforderlichkeit der Kiihlung entnehmen Sie bitte den Daten am Diamantwerkzeug-
Table 1 Applicability of Diamond Tools according to Material Type: Skala der Abrasivitat / The scale of abl / L'échelle de I'abrasivité / Scala di abrasivita / gehéuse).
Tableau 1 Application de lnstrument diamanté d'aprés les matériels: Skala sci $ci/ Lkana HocTy / Likana i Die Diamanteckfraser DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (PATT), DGW entsprechen den
Tabella 1 'Applicabilita dell'utensile di diamante secondo i materiali: Sicherheitsford d haben das Verfah der Konf itatserkl EN 13236, EAC
Tabela 1 Uz e sprzgtu W odniesieniu do icherheitsforderungen und haben das Verfahren der Konformitétserklarung 3
materialow: 10 15,20 25 30, 35 45,60 | 55,6570 | 75,80 85,90 95 bestanden.
Tabnuya 17} no @ o — _ © © o —
Ta6nmun 1 i sa S8 S ~~3E% = a ~E 2= o= Bearbeitungsfolge der Frasen:
g -0 o= =3 - o =] s @ 29 gsfolge der Frasen:
2782 Eg |of2:tgf | f£: | -3 38¢ 28 | oE28 883 1. #00 — #0 > #2 > #3;
£3585| S5 |BCfpoif| o& | 83 | ©Z% | 2% | Esgc gt 2 #60 (#70) — #100.
) ) Og3:| o2 |Se.£583 =& | @< 02T | ZE | 8295 | SRE:
Diamanteckfraser P ig £€a 2ELTg =5 S 5 e 5 - £ g o 5‘ E 83 3 E £s % 2 Die Nummer Kennzeichnung der Frése bezeichnet die GréRe des verwendeten Diamantkris-
'Diamond grinding cup 25 K =2 kR g Siia = ?: o588 SEE b g8 § - 8 ] ae talls, die fiir die Rauhigkeitswerte der bearbeiteten Musteroberflache maRgebend ist.
Fraises & surfacer de diamant o g % 08 - 3 Ssszd 28 E 2 NS) g PR ] § E ESS 3 Diamanteckfraser des Typs DGS (®ATC) verwenden fiir trockenes Schleifen.
Platorello diamantato EEad 22 TEoo 288 Sk SN S z 35 Sopnooe | SONE Diamanteckfraser des Typs DGM (®ATM), DGT (PATT) #00, #0 verwenden fiir trockenes
Frezy diamentowe czolowe e85 £5 |Es32gic| Sz | :& 855 | St | 2o5c° | 5258 |  schiefen.
Ppesbl anmasHble Topuessie 8 o g E E E % 8 € g é % s ° § % § _°:> E E B B % 5 3z s 2 *Diamanteckfraser des Typs DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 verwenden fiir nasses
®peay anmaski Topuesi 2E85 ES |EEfsSe7| EO a5 £%E e 3583 552 Schleifen.
= -1 U 0 = v I~ @2 = . - " .
% 3 © g TO§8 3 = g © X "o N Sl’ § c2 3 m Diamanteckfraser des Typs DGM (®ATM) # 60, # 100 verwenden fur trockenes Schleifen.
Diamanteckfraser des Typs DGW # 70, # 100 verwenden fir trockenes Schleifen.
3D DGS (®ATC) EXPERT LYYy oo oo . .
Warnung:

DGS (®ATC) ROTEX hhdd hhdd hd hd hd Vor dem Arbeitsbeginn studieren Sie aufmerksam diese Anweisung.

DGS (®ATC) EXTRA oo oo oo o . i itsvorschriften zur Verwendung von Diamantwerkzeugen und den von Ihnen einge-

DGM (®ATM) ELITE 0o 0o o oo oo setzten Anlagen streng beachten.

5D Vor dem Beginn der Ausfiihrung der beliebigen Arbeiten (Verlegen, Wechsel des Werkzeu-

DGM (®ATM) EXTRA & & o0 b b hd ges u.a.) mit den Elektroantriebsmaschinen ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose heraus

DGT (®ATT) ELITE oo oo . X X oo bzw. entfernen Sie den Akku aus dem Gerat.

Vor jedem Einsatz flihren Sie eine Sichtkontrolle auf das Nichtvorhandensein der moglichen

DGM ($ATM) HARD CERAMIC oee b Beschadigungen des Diamantwerkzeuges durch.

DGS (®ATC) GRINDEX oo oo oo 0 . Nie verwenden Sie das beschadigte Diamantwerkzeug.

DGS (GATC) RAPTOR o0 coe oo N . Beschadigte, uns.:a(fhgem_éf& installierte oder falsch angewendete Diamantwerkzeuge kon-
nen extrem hohes Risiko sein!

DGW HARD CERAMIC oo ooe L4 . . . Fiihren Sie die Arbeit mit der Schutzbrille mit Seitenschutz (der Maske mit Vollschutz), der
Atemschutzmaske, den Kopfhérern und den Handschuhen durch. Tragen Sie immer Sicher-
heitsschuhe (benutzen Sie falls notwendig die Schiirze).

eee optimal anwendbar e anwendbar o selten anwendbar |:| nicht anwendbar das bearbeitbare Material ist sicher zu befestigen.
optimally applicable applicable rarely applicable not applicable Verwenden Sie immer das Schutzgehduse auf lhrem Gerat! Die Arbeit ohne Schutzgehéuse
applicable au mieux applicable applicable dans les cas rares inapplicable d ohne Sch I des Gerates ist verbot iehe Bedi X des Gerdt
ottimamente applicabile applicabile applicabile in casi rari non applicabile und ohne Schutzanlagen des Gerdtes ist verboten (siehe Bedienungsanweisung des Gerate-
optymalnie stosowalny stosowalny stosowalny w rzadkich wypadkach nie stosowalny herstellers)!
ONTUMAsNBHO NPUMEHNM npUMeHUM MPUMEHIM B PEAKIX Cry|asix He NpUMeHUM * Beim Einsatz von Frasen des Typs DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 verwenden Sie bitte
B piakichmux Bunaakax He 3aCTOCoBYETECA drehzahlregelbare Nass-Winkelschleifer (sieh Tab. 2). Die Kilhlung wird durch ein System von
Stutzen und Schlauchen an den Eckfréser angeschlossen und unmittelbar in den Schleifbe-
reich innerhalb der Frase zugefihrt.
Anwendungsempfehlung:
Bitte vergewissern, dass das von lhnen gekaufte Werkzeug fiir Bearbeitung des gewahlten
DE EN FR m PL RU UA Werkstoffs (sieh die Tabelle 1 ,Die Verwendbarkeit des Diamantwerkzeugs je nach Werkstoff*)
15 Weicher Marmor, Hartkalkstein  Soft marble, hard limestone  Marbre mou, calcaire dur Soft marble,solid limestone ~ Marmur migkki, wapniak twardy “PaMOP MArKW, Mapuyp sk, bestimmt ist und die Werte des Aultendurchmessers, der Aufnahmebohrung (Befestigungsart)
VI3BECTHSIK TBEPABIN TBEPAWN BarNHAK sowie die Kiihlungsvorschriften den Kenndaten Ihrer Anlagen entsprechen.
20 Hartmarmor, dolomit, travertin  H12rd marble, dolomite, Marbre dur, dolomite, Hard marble, dolomite, Marmur twardy, Mpamop TBepAbIi, Mapwuyp Teepaui, Es ist nicht erlaubt den Durchmesser (die Konstruktion) der Diamantwerkzeugaufnahmeboh-
travertine travertin travertine dolomit, trawertyn AONOMWT,TpaBepTUH [AONOMIT, TpaBepTvH = 2
- - rung zu vergréRern (zu andern).
25  Hartkeramik, Feinsteinzeug Hard ceramic, ceramic granite  Céramique dure, grés cérame  Hard ceramic, ceramic granite  CCramika twarda, Teepna kepamuka, Teepna kepawia, Wenn der Durchmesser der Aufnahmebohrung des Diamantwerkzeuges groRer als Durch-
ceramo-granit KepamorpaHuT KepamorpaHit

Harte und mittelharte Hard and medium-hard Granits durs et moyens,

Hard and medit

granites, quartzites
Soft granites, gabbro,
labradorite, basalt

ium-hard

Granity twarde oraz
$rednie, kwarcyty
Granity migkkie, gabro,
labradoryt, bazalt

TpanwTLl TeepasIe U
cpepHUe, KeapUUTh!
TpaHWTLI MarKite, ra66po,
naBpagopur, 6asanst

B

TpaniTy Teepai | cepenti,
KBapuuTh

Tpakitu M'siki, rabpo,
naBpanopur, 6asanst

High-strength concrete, zelbet, i 6eToH, B i 6eToH,
hydraulic concrete beton i 6eTOH FiAPOTEXHIYHMiA BeTOH
Fine-grained concrete, D beton, i 6eToH, ApiGHosepHUCTMiN GeTOH,
paving slabs plyta chodnikowa TpOTYapHbIe NANTHI TPOTyapHi NAUTI

30 Granite, Feinsteinzeug granites, quartzites quartzites

35 Weiche Granite, Gabbro, Soft granites, gabbro, Granits mous, gabbro,
Labradorit, Basalt labradorite, basalt labradorite, basalte

20 Hocharmiertes Beton, Highly-reinforced and Béton haut-armé,
Wasserbaubeton hydraulic concrete béron hyrdotechnique

- Fine-grained concrete, Béton a grins fins,

45 Feinbeton, Birgersteigplatten o i ciobe dalles de trottoir

50 Beton, armierter Beton Concrete, reinforced concrete  Béton, béton armé

55 Harter Voliziegel, Klinkerzieger ~Masonry, clinkers Brique dure pleine, clinker

60 Unbewehrter Beton, Non-reinforced concrete, Béton non-armé,
Betonrohre concrete pipes tubes & béton

65 Hartsandstein, Hard sandstone, Gres dur,
Vormauerziegel facing bricks brique de revétement

70 Tonplatte, feuerfeste Ceramic tiles, Tuile céramique, matériels
Schleifbaustoffe refractory abrasives réfractaires abrasifs

75 Zement- Sanddachstein, Cement-sand tiles, Tuile de ciment et de
Schamotteziegel fireclay bricks sable, brique de chamotte

80 Sandsteinziegel, Kalkstein Silicate bricks, limestone Brique silicocalcaire, calcaire

85 fgi‘r"e"sa"ds'ei"' Schwemm- sprasive sandstone, tuff Gres abrasif, tuf

90 Muschelkries, Shell limestone, Roche coquilliere, serrage

9!

&

it screed

Frischbeton

Green concrete

de ciment et de sable

Béton frais

Concrete, reinforced concrete
Hard solid bricks, clinkers

Non-reinforced concrete,
concrete pipes
Hard sandstone,

Beton, zelbet

Cegta peina, twarda, klinkier

Beton

BeTOH, BeToH apMUpOBaHHBI

Kupu nonworeniii
TBepAbIA, KIMHKEp
i GeToH,

rury betonowe
Piaskowiec twardy,

facing bricks cegla-licowka
Ceramic tiles, abrasive Dachéwka ceramiczna,
refractory ceramics ogniotrwate opory $cieme

Cement-sand tiles,
fireclay bricks

Silicate bricks, limestone

Abrasive sandstone, tuff

Shell limestone,
sand-cement screed

Immature concrete

Dachéwka cementowo-
piaskowa, cegta szamotowa
Cegta sylikatowa, wapniak
Piaskowiec $cierny,
trawertyn

Muszlowiec, jastrych
cementowo-piaskowy

Beton $wiezy

GeTOHHbie TPyGbi
TecHaHw TeepasIit,
KP4 OBMIULOBONHbI

BeTOH, apmoBaHii GeTon
Llerna nosHorina Teeppa,
Kiikkep

Heapmosatuii 6eToH,
GeToHHi Tpy6M

Mickosuk Tepaw,

Lerna oBnLoBansHa

Yepenuua kep: .
6

Yepenuus kepamiyxa,

Yepenuua

abpa3usHi

Has, WaMOTHBIRA KUPNUY
Kupnny cunukatHbiit,
M3BECTHSK

Mecuanuk a6pasueHbili, Ty

Yepenuus
wamotHa uermna

Llerna cunikaTHa, BanHsk

Mickosuk aGpaaveHuit, Tyd

y! by
necvaHasl cTsKKa

Caexuit GeToH

nillaxa cTskka

Caixunit 6eToH

messer der Antriebswelle ist, ist es notwendig einen speziellen Adapterring zu verwenden (wird
nicht mitgeliefert).

Richtige Installation:

Vor der Diamantwerkzeuginstallation priifen Sie seine Sitzflache und Flansche lhres Geréates
auf das Vorhandensein der Schlagstellen, Eindriicke oder anderer Beschadigungen. Falls not-
wendig reinigen Sie sie vor Schmutz und Staub.

Tabelle 2. Empfohlene Schleifparameter:

Der Diamanteckfraser muss einwandfrei eingespannt werden;

Das Spiel zwischen der Sitzstelle der Scheibe und dem Spindel des Gerétes ist nicht zulés-
sig — das kann zur Unwucht oder zum Rundlauffehler der Fraser, und weiter - zur Reduzierung
der Schneidfahigkeit, zum Brechen des Diamantwerkzeuges fiihren und ist extrem gefahrlich!

Der Pfeil an der Seitenflache des Diamantwerkzeuggehauses (markierte Drehrichtung)muss
immer mit der Drehrichtung der Welle des Gerétes zusammenfallen.

Befestigen Sie sicher die Spannflanschmutter mit Hilfe der Schliissel, die mitgeliefert wer-
den. Ist Werkzeugschnittstelle mit Gewindeverbindung ausgestattet, so drehen Sie die Frase
bis zum Einsatz auf die Welle in den Aufnahmeflansch (bzw. ohne Aufnahmeflansch) auf.

Diamanteckfréser des Typs DGW # 70, # 100 werden anstelle die Spannflanschmutter tiber
der Diamantscheibe angebracht. Mit diesem Montageschema konnen Sie die Kante des be-
arbeiteten Materials nach dem Schneiden schleifen. Das detaillierte Montageschema wird in
Form eines Bildes auf der Verpackung des Diamanteckfraser dargestellt.

Fihren Sie Testlauf ohne Belastung — mindestens 30 Sek. durch. Achten Sie immer darauf,
dass es keine Vibration, keinen Rundlauf- und Stirnlauffehler, keine Gerauschbildungen im
Leerlauf gibt. Beim Fehler drehen Sie die Flansche zusammen mit dem Diamantwerkzeug um
180 Grad um eigene Achse (die Welle ist nicht zu drehen) und wiederholen Sie die Drehung im
Leerlauf. Im Falle der Wiederholung der oben erwahnten Abweichungen muss man die Diag-
nostik lhres Gerates oder des Diamantwerkzeuges durchfiihren.

Anwendung:

Empfohlene Wellendrehzahl der Spindeleinheit ist in der Tabelle 2 angefiihrt. Nichtbeach-
tung dieser Anforderungen kann sich negativ auf die Schneidfahigkeit des Diamantwerkzeuges
beeinflussen!

Maximal zuléssige Wellendrehzahl der Spindeleinheit ist an dem von Ihnen gekauften Dia-
mantwerkzeug angegeben. Die Drehzahliiberschreitung kann sich negativ auf seine Betriebs-
fahigkeit auswirken, zum Brechen des Diamantwerkzeuges fiihren und ist extrem gefahrlich!

Tiefschleifen vermeiden. Damit die Lebensdauer und stabile Schneideigenschaften der Fra-
se hoch bleiben, wird es empfohlen die maximale Schlifftiefe in mehreren Schnitten zu errei-
chen (sieh Tabelle 2).

Der Arbeitsvorschub der Fréser sollte schrittweise, ruck frei durchgefiihrt werden.

Wahrend des Betriebs des Diamantwerkzeuges sind die Schldge, plotzliche Erhdhung der
Schleifen nicht zulassig.

Wahrend des Sct ifs das Di eug nicht
lassen — das kann zu dessen Bruch filhren und ist duRerst gefahrlich!

Die Einwirkung der Uberbelastung im Verlauf der Arbeit ist verboten, das kann zur Redu-
zierung der Schneidfahigkeit, zum Brechen des Diamantwerkzeuges fiihren und ist extrem
gefahrlich!

In der Richtung des Auswurfes des Schnittdiamantwerkzeuges ist es verboten sich den
Menschen zu befinden (achten Sie auch auf Objekte, die beschadigt sein kénnen — Fenster-
scheiben, Autos u.a.).

Vorsicht! Diamantwerkzeuge kénnen wahrend des Betriebs sehr hei werden. Bitte diese
nicht beriihren bis sie abgekiihlt sind.

Um Beschéadigungen wahrend der Beférderung zu vermeiden, Diamantwerkzeuge getrennt
abbauen und transportieren. Diamantwerkzeuge immer pfleglich beférdern und von auReren
Einwirkungen schiitzen.

* Beim Einsatz von Frésen des Typs DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 verwenden Sie
bitte drehzahlregelbare Nass-Winkelschleifer (sieh Tab. 2). Die Kiihlung wird durch ein System
von Stutzen und Schlduchen an den Eckfraser angeschlossen und unmittelbar in den Schleif-
bereich innerhalb der Frase zugefiihrt. Wahrend des Betriebes von Diamantwerkzeugen ist
der Verschmutzungsgrad des Kiihlungsmittels zu beachten. Die Reinheit der bearbeiteten
Oberflache ist optimal, wenn das Kiihlungsmittel maximal klar ist. MSglichst flieRendes Wasser
benutzen und das bearbeitete Material ab und zu spiilen!

1 und nicht verklemmen

Schérfen:

Bei der Reduzierung der Schneidfahigkeit des Diamantwerkzeuges muss es gescharft wer-
den. Kennzeichnende Merkmale der Schneidfahigkeitssenkung sind Fréseerwarmung und
Schleifgeschwindigkeitsabfall. Um das Diamantwerkzeug anzuschleifen sind einige Schnitte
des hochabrasiven Werkstoffs, wie Ziegelmauerwerk, Sandzementputz, Frischbeton, abrasive
Scharf- oder Schleifscheiben zu machen.

Achtung! Beim Scharfen des Diamantwerkzeuges soll das Sct ial sicher
sein. Das Scharfen kann starkes Anziehen in Richtung des Schneidens zu Folge haben — arre-
tieren Sie den Vorschub des Diamantwerkzeuges! Nichtbeachtung dieser Anforderung kann zur
Beschadigung des Diamantwerkzeuges fiihren und ist extrem gefahrlich!

Die Haufigkeit des Nachschérfens der Diamantschicht hangt von der Materialhérte und vom
Verarbeitungsfahigkeitsgrad des Materials.

Das Herstellerwerk garantiert die Funktionstiichtigkeit des Diamantwerkzeugs, soweit dieses
bestimmungsmaRig und laut den o.g. Empfehlungen zum Einsatz des Werkzeuges verwendet
wird.

Der Mangelanspruch des gekauften Diamantwerkzeuges wird auf Grund der ausgefiliten
R ionsakte der festgestellten Form und beim Vorhandensein des Reklamationsproduk-
tes angenommen.

Schadensbearbeitung wird durchgefiihrt:

a) wenn die Empfehlung des Herstellerbetriebs zum Werkzeugbetrieb nicht verletzt wurde.

b) wenn der Verschlei der Diamantschicht nicht mehr als 1/3 ihrer Anfangshohe betragt.

Der Herstellbetrieb tibernimmt keine Gewahrleistungsverpflichtung zur Arbeitsfahigkeit des
Werkzeuges, wenn der Kéufer auf eigene Initiative seine Konstruktion (Schleifen der Aufnah-
mebohrung, Bohren der zuséatzlichen Befestigungslocher fiir den Flansch u.a.) gedndert hat.

Die Diamantschicht ist auf dem Stahlgehéuse befestigt, enthélt keine Schadstoffe.

Die Haltbarkeit ist unbegrenzt. Aufbewahren bei der Temperatur von -50°C bis +50°C und
relativen Feuchtigkeit bis 80%.

Hersteller:
GmbH «Di-Star» Ukraine, Stadt Poltawa, M. Birjusow str., 454, tel.: +38 (0532) 508 720,
508 721.

USER MANUAL DIAMOND GRINDING CUP WHEELS @ 50

for DGS (PATC), DGM (®ATM), DGT (PATT)

Diamond grinding cup wheels for DGS (®ATC) - for
Diamond grinding cup wheels for DGM (®ATM), D!

inding without cooling.
DATT) #00, #0 - for grinding without cooling.

*Diamond grinding cup wheels for DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 - for grinding with cooling.

Diamond grinding cup wheels for DGM (®ATM) # 60, # 100 - for grinding with

t cooling.

Diamond grinding cup wheels for DGW # 70, # 100 - for grinding without cooling.

Dear Customer!

Thank you for choosing the products manufactured by DI-STAR! The use of high-quality raw
materials, the right choice of components, and the use of modern technologies as well as the
implementation of precise control make our products use-worthy for a long time

Please remember that you can maintain the quality of your DI-STAR diamond grinding cup
wheels only by following the recommendations provided in this brochure.

Tool Classification

K/>/

Professional diamond tools
with a good ratio of price/
resource/performance.
All-purpose series for the
professional implementa-
tion of mostly domestic
operations.

7

Top-class professional
diamond tools that comply
with the highest requirements.
Specialized professional series
that is aimed at meeting the
needs of the industrial market.

S5

Professional diamond
tools with the best ratio

of resource/performance/
processing unit cost. This
series has been designed
for high volumes of
diamond cutting by profes-
sional users.

Purpose:

Diamond grinding cup wheels are designed for grinding artificial and natural construction
material on manual angle grinders both without cooling and with water cooling (you can find
more information about usage of cooling on diamond tool body).

Diamond grinding cup wheels DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (PATT), DGW comply with
safety requirements and have passed the conformity declaration procedure according to EN
13236, and EAC.

Work sequence diamond grinding cup wheels treatment
1. #00 — #0 — #2 — #3;
2. #60 (#70) — #100.

Numerical designator of cutter represents the size of used diamond crystal effecting blank
surface undulation.

Diamond grinding cup wheels for DGS (®ATC) - for grinding without cooling.

Diamond grinding cup wheels for DGM (®ATM), DGT (®ATT) #00, #0 - for grinding without
cooling.

* Diamond grinding cup wheels for DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 - for grinding with
cooling.

Diamond grinding cup wheels for DGM (®ATM) # 60, # 100 - for grinding without cooling.

Diamond grinding cup wheels for DGW # 70, # 100 - for grinding without cooling.

Warning:

Before starting the work, please read the following instructions carefully.

Strictly follow the safety instructions of diamond tool usage and equipment to be used.

Before starting any work (movement, replacement of tools etc.) with electrically driven tools,
pull the plug out of the wall socket or, respectively, remove the battery from the device.

Before each use, perform a visual check for possible damage of the diamond tool.

Never use damaged diamond tools.

Damaged, improperly installed, or improperly operated diamond tools can pose an extremely
high risk when used!

Wear safety goggles with side protection (a safety mask with full protection), a respirator,
gloves, and headmuffs when using the tools. Always wear safety shoes (use an apron if nec-
essary).

The processed material must be securely attached.

Always use the protective cover on your equipment! Working without a protective cover and
protective equipment is prohibited (refer to the manufacturer’s operation manual for the equip-
ment)!

* When using diamond grinding cup wheels type DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3, apply
angle grinder for wet grinding with adjustable speed (see Table 2). Cooling is fed to angle
grinder using nozzle and hose system, and supplied directly into grinding zone inside the dia-
mond grinding cup wheels.

Recommended use:

Make sure that diamond tool purchased is designed for treatment of selected material (see
Table 1, “Usage of diamond tool for material”), and its inner diameter, fitment hole (mounting)
and cooling requirements are meet your equipment parameters.

An increase (modification) of diameter (design) of diamond tool fitment hole is not allowed.

If the diameter of the tool bore is larger than the diameter of the diamond tool drive shaft, it is
necessary to use a special adapter ring (not supplied as part of this set).

Proper installation:

Before installing the diamond tool, check the mounting surface and the flanges of your equip-
ment for any nicks, dents, or other damage. If necessary, clean them from dirt or dust.

Diamond grinding cup wheel shall be installed faultless.

No clearance between the mounting surface of the diamond grinding cup wheel and the
spindle of equipment is permitted because this can lead to an imbalance and to the radial runout
of the disk and to the loss of cutting properties, destruction of the diamond tool in the future
and is extremely dangerous!

The arrow on the side of the diamond tool body, which indicates the rotation direction of
the grinding cup wheel, must always coincide with the rotational direction of the equipment.

Securely fasten the clamping flange nut using the wrenches that are included with the equip-
ment. If fitment hole with threaded connection — screw on cutter on shift to stop-to-stop position
in bearing flange (or without bearing flange).

Grinding nut DGW # 70, # 100 is installed instead of the nut on the flange over the diamond
blade. Such installation scheme allows to grind the edge of the material after cutting. Detailed
mounting instructions are shown in the diagram on the packaging.

Perform a test run without load for, at least, 30 seconds. Make sure that there is no vibration,
axial and radial runout, or extraneous noise during the run at no load. If runout is detected, turn
the flanges together with the diamond tool for 180 degrees around their axes (turning the shaft
is not needed) and repeat the run at no load. In case of repetition of the above-mentioned devia-
tion, it is necessary to troubleshoot your equipment or the diamond tool.

Application:

The recommended spindle unit shaft rpm values are summarized in Table No. 2. Failure to
comply with these requirements may adversely affect the cutting ability of the diamond tool!

The maximum permissible spindle unit shaft speed values are listed on the purchased dia-
mond tool. Excess speed can have a negative impact on the normal operation of the tool and
may lead to destruction; it is extremely dangerous!

Avoid deep grinding. In order to increase the resource and consistent cutting properties of
cutter diamond layer for maximum grinding depth it is recommended to achieve it in several
passes (see Table 2.)

The cutting feed of the grinding cup wheel (workpiece) must be implemented progressively
and smoothly.

During diamond tool operation, impacts or dramatic grinding depth increase are not allowed.

During grinding, warping or jamming of diamond tool is not allowed — it can cause to tool
damage and is very dangerous!

Exposure to excessive loads during operation is prohibited: this may reduce the cutting ability
of the grinding cup wheel, lead to disk destruction, and is extremely dangerous!

People must not be located in the direction of release of the cutting diamond tool (also, pay
attention to the items that can be damaged: window glass, vehicles etc.).

Caution! During operation diamond tools may become very hot. Do not touch them until
they are cooled.

In order to prevent equipment damages during transportation, diamond tools shall be re-
moved and transported separately. Delicate transportation of diamond tools shall be always
ensured and external impacts are not allowed.

* When using diamond grinding cup wheels type DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3, apply
angle grinder for wet grinding with adjustable speed (see Table 2). Cooling is fed to angle grind-
er using nozzle and hose system, and supplied directly into grinding zone inside the diamond
grinding cup wheels. During diamond tool operation, pay attention to contamination degree of
cooling liquid. Optimal quality of surface treated is at its maximum transparency. Usage of flow-
ing water, as well as periodical flushing of material treated is preferable!

Sharpening:

Upon reduction of the cutting ability, diamond tools must be sharpened. Distinguished fea-
tures of cutting ability reduction are: cutter heating, grinding speed reduction. For diamond tool
sharping it is necessary to perform several passages along highly abrasive material (brickwork,
sand-cement rendering, green concrete, abrasive sharp or grinding wheels).

Please note: When sharpening diamond tools, the abrasive material must be securely at-
tached. Sharpening can be accompanied by sharp dragging in the cutting direction, which
must be resisted! Failure to do so may result in damage to the diamond tool and is extremely
dangerous!

The frequency of re-sharpening of the diamond layer depends on the hardness and the
degree of machinability of the material.

Warranty

Manufacturing plant ensures performance of diamond tool which has been used as intended
and as per abovementioned tool operation guidelines.

Claims for quality of purchased diamond tools must be made on the basis of the completed
Claim Report in the established form and availability of the reclamation product.

Consideration of the claim is implemented:

a) if the manufacturer’'s recommendations for the operations of the tools have not been vio-
lated;

b) if the wear of the diamond layer does not exceed 1/3 of its initial height.

The manufacturer does not provide warranty against defects of tool performance if the buyer
has independently changed the design of the tool (boring out of the mounting bore, drilling of
additional mounting holes for the flange etc.).

The diamondiferous layer is attached to a steel body and does not contain harmful sub-
stances.

Shelf life: unlimited. Store at a temperature from -50 °C to + 50 °C and a relative humidity
of 80 pct.

Manufacturer:
«Di-Star» LLC Ukraine, 45* M. Biryuzova Street, Poltava, phone: +38 (0532) 508 720, 508
721.

Table 2. Recommended grinding modes:

NOTICE D’EXPLOITATION LES FRAISES A SURFACER DE DIAMANT @ 50-230 mm

DE TYPE DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (GATT)

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGS (®ATC) s’appliquent sans refroidissement;

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGM (®ATM), DGT (®ATT) #00, #0 s'appliquent sans refroidissement;
*Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 s’appliquent avec le refroidissement;
Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGM (®ATM) # 60, # 100 s'appliquent sans refroidisseme

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGW # 70, # 100 s'appliquent sans refroidissement.

Cher client!

Nous vous remercions d’avoir choisi la production de I'entreprise « DI-STAR »! La haute
qualité des matiéres premiéres et des matériaux, le choix juste des composants, I'utilisation
des technologies contemporaines, mais aussi le contréle précis font notre produit digne d’étre
utilisé pendant un terme long.

Pour garantir des choses ci-aprés, nous prions de respecter les recommandations dont vous
trouverez dans cette brochure. C'est seulement dans ce cas que vous pourrez maintenir la
qualité de votre disque diamanté « DI-STAR ».

Classification des instruments

K/

Un instrument diamanté
professionnel avec une
bonne proportion prix-
ressource-productivité.
C’est une série a 'usage
universel pour I'exécution
professionnelle des travaux
principalement de la direc-
tion de vie.

S5

Un instrument diamanté
professionnel avec la meil-
leure proportion ressource-
productivité-colts unitaires
au traitement. La série est
élaborée pour les grandes
volumes de coupage
diamanté par les usagers
professionnels.
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Un instrument diamanté pro-
fessionnel de premiére qualité
qui correspond aux exigences
les plus hautes. Une série
professionnelle spécialisée est
orientée a la satisfaction des
besoins du marché industriel.

Destination:

Les fraises a surfacer de diamant sont destinées a pour le pongage matériaux de construc-
tion naturels ou artificiels par la meuleuse d’angle a la main sans refroidissement ainsi qu'avec
le refroidissement a I'eau ('information détaillée sur I'utilisation du refroidissement est indiquée
dans le corps de I'outil de diamant).

Les fraises a surfacer de diamant DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (PATT), DGW corres-
pondent aux exigences de sécurité et ont passé la procédure de déclaration de la correspon-
dance EN 13236, EAC.

La séquence du surfagage par les fraises:
1 #00 — #0 — #2 — #3;
2. #60 (#70) — #100.

La désignation numérique de la fraise caractérise la taille du cristal de diamant utilisé, qui
influence a la rugosité de la surface usinée de la piéce.

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGS (®ATC) s'appliquent sans refroidissement;

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGM (®ATM), DGT (®ATT) #00, #0 s'ap-
pliquent sans refroidissement;

*Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 s’appliquent
avec le refroidissement;

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGM (®ATM) # 60, # 100 s’appliquent sans
refroidissement.

Les fraises a surfacer de diamant de ce type DGW # 70, # 100 s'appliquent sans refroi-
dissement.

Avertissement:

Avant le commencement du travail étudiez attentivement la présente Notice.

Respectez rigoureusement toutes les consignes de sécurité d’utilisation de I'outil de diamant
et de I'équipement utilisé.

Avant le commencement de n'importe-quels travaux (le déplacement, le remplacement de
I'instrument etc.) avec des machines électriques de commande, sortez une fiche de la prise de
courant du réseau ou, en conséquence, enlevez I'accumulateur de I'appareil.

Avant chaque application faites le controle visuel a I'absence des endommagements pos-
sibles de I'instrument diamanté.

N'utilisez jamais un instrument diamanté endommagé.

Les instruments diamantés endommagés, fixés d’'une mauvaise maniére ou appliqués incor-
rectement peuvent représenter un danger extraordinairement grand pendant leur application!

Exécutez le travail dans les lunettes de protection latérale (le masque de protection com-
pléte), le respirateur, les écouteurs et les gants. Portez toujours les chaussures de protection
(en cas de nécessité outilisez le tablier);

Le matériel a travailler doit étre fixé sirement;

Utilisez toujours un capot de protection sur votre équipement! Le travail sans capot de pro-
tection et les équipements de protection est interdit (voir la notice d'exploitation du producteur
de I'équipement)!

*Lors de l'utilisation de la fraises de ce type DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3, utilisez la
meuleuse d’angle pour le meulage en arrosant a vitesse de rotation réglable (voir le tableau 2).
Le refroidissement est appliqué a la meuleuse d’angle par le systéme de raccords et tuyaux et
est introduit directement dans la zone de meulage a l'intérieur de la fraises.
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Vérifiez que vous avez acheté I'outil de diamant pour le traitement d’un matériau choisi (voir
le tableau 1 « Emploi de I'outil de diamant selon le matériau »), ainsi que son diamétre extérieur,
I'alésage (mode de fixation) et I'exigence pour le refroidissement correspondent aux caracté-
ristiques de votre équipement.

Il est interdit d’agrandir (changer) le diamétre (de la construction) d’alésage de l'outil de
diamant.

Si le diamétre de l'alésage de l'instrument diamanté excéde le diamétre de I'axe de com-
mande, il faut utiliser un cercle spécial de transition (ne fait pas partie du jeu de la livraison).

Montage approprié:

Avant le montage de I'instrument diamanté, vérifiez sa surface d’ajustage et les brides de
votre équipement a la présence des serrées, des fosses ou d'autres endommagements. En cas
de nécessité, les nettoyez des encrassements ou de la poussiére.

Tableau 2. Régime du meulage recommande:

La fraise a surfacer de diamant doit étre correctement installée.

Le jeu entre 'embrévement fraises & surfacer de diamant et la broche de I'équipement n’est
pas admis — cela peut mener a la déséquilibre ou le battement radial du fraises a surfacer de
diamant, et par la suite — a la perte des performances de coupe, a la destruction de I'instrument
diamanté et soit extrémement dangereux!

L'aiguille sur la surface latérale du corps de I'instrument diamanté (la direction de rotation est
marquée) doit toujour coincider a la direction de rotation de I'arbre de I'équipement.

Fixez strement I'écrou de la bride de serrage a I'aide des clefs qui font partie du jeu d’équi-
pement. Si I'alésage a le raccord fileté, roulez la fraise sur I'axe jusqu’a la butée de la bride
d'appui (ou sans bride d’appui).

Plateau diamant DGW # 70, # 100 est installé en place d’écrou a flasque dessus de disque
diamant. Cela vous permet de rectifier le bord du piéce a travailler aprés la coupe. Le mode de
montage voir sur 'emballage

Faites I'essai de démarrage sans chargement — 30 seconds au minimum. Assurez-vous
absolument de I'absence des vibrations, des battements radial et de bout, des bruits étrangers
pendant la marche a vide. A la découverte du battement, tournez les brides avec I'instrument
diamanté aux 180 degrés sur soi-méme (il ne faut pas tourner I'arbre) et répétez la rotation a la
marche a vide. Dans le cas de répétition des écarts ci-dessus cités, il faut faire le diagnistic de
votre équipement ou de I'instrument diamanté.

Application:

Les rotations recommandées de I'arbre du centre de broche sont présentées dans le Tableau
2. L'inobservation de telles exigences peut influencer négativement la capacité de coupe de
linstrument diamanté!

Les rotations de I'arbre du cenre de broche maximum autorisées sont indiquées sur l'instru-
ment diamanté acheté par vous. L'excés des rotations peut étre reflété négativement sur sa
capacité de travail, mener a la destruction et soit extrémement dangereux!

Evitez le meulage profond. Pour augmenter 'endurance et les performances stables de la
couche de diamant de la fraise, il est recommandé de réaliser la profondeur maximum du
meulage lors de plusieurs passages (voir le tableau 2).

L'amenée de travail du disque (de I'ébauhe) doit étre faite progressivement, sans saccades.

Il est interdit les heurts et 'augmentation forte de la profondeur du meulage lors du fonction-
nement de l'outil de diamant.

Il est interdit le gauchissement ou le coincement de I'outil de diamant lors du meulage, cela
peut conduire & sa destruction et c'est extrémement dangereux!

Linfluence de la charge excessive pendant le travail est interdite, cela peut mener a la dimi-
nution de la capacité tranchante fraises sa destruction et soit extrémement dangereux!

Il est interdit aux gens de se trouver dans la direction de I'éjection de I'instrument diamanté
tranchant (faites attention aussi aux objets qui peuvent étre endommagés — les verres a vitre,
les véhicules etc.).

Attention ! Les outils de diamant lors du fonctionnement peuvent se réchauffer trés fort. Ne
les touchez pas par vos mains jusqu’a ce qu'ils aient refroidi.

Pour éviter les endommagements pendant le transport de I'équipement, les de la fraises
doivent étre déposés et transportés séparément. Il faut toujours assurer le transport soigné de
la fraises et éviter I'influence extérieure sur eux.

* Lors de I'utilisation de la fraises de ce type DGM (®ATM), DGT (DATT) #2, #3, utilisez la
meuleuse d’angle pour le meulage en arrosant a vitesse de rotation réglable (voir le tableau 2).
Le refroidissement est appliqué a la meuleuse d’angle par le systéme de raccords et tuyaux et
est introduit directement dans la zone de meulage a 'intérieur de la fraises. Lors du fonctionne-
ment de I'outil de diamant, il faut contréler le degré de contamination du liquide de refroidisse-
ment. La propreté optimale de la surface usinée est obtenue lors de sa transparence maximale.
Il est conseillé d'utiliser 'eau courante et laver périodiquement le matériau usiné !

Aiguisage:

A l'abaissement de la capacité tranchante de I'instrument diamanté, il faut I'aiguiser. Les
signes caractéristiques de I'abaissement de la capacité tranchante sont : la chauffe du disque,
la diminution de la vitesse de coupage, dans queques cas — la déformation du corps et la
formation agrandie de clivage du matériel. Dans ce but il faut faire le coupage (5-6 coupes)
sans liquide de refroidissement, du matériel haut-abrasif par les bandes minces. Les matériels
haut-abrasifs ce sont : la magonnerie en briques, le platre de ciment et de sable, le béton frais,
les abrasifs meules.

Attention! Pendant l'aiguissage de l'instrument diamanté, le matériel abrasif doit étre fixé
srement. L'aiguissage peut étre accompagné par le serrement brusque dans la direction de
coupage — retenez I'amenée de I'instrument diamanté! L'inobservation de telle exigence peut
mener a 'endommagement de I'instrument diamanté et soit extrémement dangereux!

La fréquence de l'aiguisage réitéré de la couche diamantée dépend de la durété et du dégré
d’'usinabilité du matériel.

Garanties:

Le fabricant garantit la performance de I'outil de diamant qui sera utilisé conformément a
I'affectation et les recommandations ci-dessus sur 'emploi de I'outil.

La réclamation de qualité de I'instrument diamanté acheté est regue en vertu de I'acte-récla-
mation remplie de la forme établie et de produit de réclamation.

L'examen de la réclamation est fait:

a) si les recommandations de I'exploitation de I'instrument du producteur n’étaient pas vio-
lées.

6) si l'usure de la couche diamanté consiste pas moins que 1/3 de son hauteur initiale.

L'entreprise-producteur ne porte pas des garanties selon la capacité de travail de I'instru-
ment, si 'acheteur a changé sa construction d’une fagon indépendante ('alésage de I'ouverture
d'ajustement, le forage des ouvertures de fixation supplémentaires a la bride etc.).

La couche diamantée est fixée sur un corps en acier, ne contient pas des substances pol-
lutantes.

Le délai de validité n’est pas limité. Conserver a la température du -50°C jusqu'au +50°C et
'humidité relative jusqu’au 80 %.

Producteur:
SARL «Di-Star» Ukraine, 45%, rue M. Biriuzov, ville Poltava, téléphone: +38 (0532) 508
720, 508 721.

DGS (PATC), DGM (PATM)#00; #0, DGT (GATT) #00; #0, DGM Sehleiftefe e Durchgang, mm DGM (PATM) #2, #3; DGS (PATC), DGM (GATM)#00; #0, DGT (®ATT) #00; #0, DGM Grinding denth per passage, mm DGM (PATM) #2, #3; DGS (PATC), DGM (GATM)#00; #0, DGT (®ATT) #00; #0, DGM Profondeur du meulage par 16 passage, mm DGM (PATM) #2, #3;
(PATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 ) 'gang. DGT (QATT) #2, #3 (PATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 'g depth per passage, DGT (®ATT) #2, #3 (®ATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 'ge parle passage, DGT (®ATT) #2, #3
Fréise D m Ohne Abkiihlung Skala der Abrasivitat Mit Verwendung der Abkiihlung Grinding cup wheel For grinding without cooling The scale of abrasiveness For grinding with cooling Diamétre de la Sans refroidissement I'échelle de I'abrasivité avec le refroidissement
diameter, mm fraise, mm
. . ‘ . Lineare : , ‘ ‘ g . e ] ‘ el
Drehzahl der Arbeitswelle, Ujmin | Lineare Schleifgeschwindigkeit | 1o |45 50| 55 |30,35| 45,55 | 60,65,70 | 75,80 | 85,90 | 95 | Drezahl der Arbeitswelle, | g oicoc chwindigkeit Working Shatt Rotational Grinding linear speed, misec 10 |15,20] 25 |30,35| 45,55 | 60,65, 70 | 75,80 | 85,00 | 95 | Werking Shaft Rotational | - Grinding linear speed, Drehzahl der Arbeitswelle, U/min | Lineare Schleifgeschwindigkeit | |5 50| 55 [30,35| 45,55 | 60,6570 | 75,80 | 85,00 | 95 | , Vitesse derotation de Vitesse linéaire du
mis i Rate, rpm Rate, rpm misec mis Iarbre de travail, révimin meulage m/s
50 12000 35 0203 0203 - - 50 12000 35 0203 0203 - - 50 12000 35 0203 0203 -
100 12000 63 2800 15 100 12000 63 - - 2800 15 100 12000 63 - - 2800 15
125 12000 80 - - 125 12000 80 - - - - 125 12000 80 - - -
R 0608 % 0608 o 1% 0608
150 10000 80 , - . - 150 10000 80 - . - ! - - 150 10000 80 - : - ; -
180 8500 80 - 180 8500 80 - - - - 180 8500 80 - - -
230 6600 80 - - 230 6600 80 - - - - 230 6600 80 . - -




ISTRUZIONI DI USO PLATORELLO DIAMANTATO @ 50-230 mm

ditipo DGS (GATC), DGM (GATM), DGT (GATT)

Platorello diamantato di tipo DGS (®ATC) alla smerigliatura senza I'uso del raffreddamento

Platorello diamantato di tipo DGM (®ATM),
*Platorello diam:

GT (PATT) #00, #0 alla smerigliatura senza I'uso del raffreddamento
tato di tipo DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 alla smerigliatura con il raffreddamento

Platorello diamantato di tipo DGM (®ATM) # 60, # 100 alla smerigliatura senza I'uso del raffreddamento
Platorello diamantato di tipo DGW # 70, # 100 alla smerigliatura senza I'uso del raffreddamento

INSTRUKCJA EKSPLOATACJI FREZY DIAMENTOWE CZOLOWE @ 50-230 mm

TYPU DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (PATT)
Frezy typu DGS (®ATC) bez stosowania chtodzenia;

Frezy typu DGM (®ATM), DGT (®ATT) #00, #0 bez stosowania chtodzenia;

*Frezy typu DGM (GATM), DGT (GATT) #2, #3 z chlodzeniem;
Frezy typu DGM (®ATM) # 60, # 100 bez stosowania chtodzenia;
Frezy typu DGW # 70, # 100 bez stosowania chtodzenia;

MHCTPYKLIUA MO SKCMNYATALIMU ®PE3 AJIMA3HbIX TOPLIEBbIX @ 50-230 mm

TUMA DGS (®ATC), DGM (PATM), DGT (SATT)
®pesbl TNa DGS (PATC) npumensiotcs 6e3 oxnaxaeHuns.

®pesbl TNa DGM (®ATM), DGT (PATT) #00, #0 - npumeHstoTca 6e3 oxnaxaeHns.
*®pesbl Tuna DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 - *NPUMEHSIOTCA TOMLKO C OXNaXAEHNEM.

®pesbl TMNa DGM (®ATM) # 60, # 100 - npumeHsitoTca 6e3 oxnaxaeHns.

®pe3sbl Tuna DGW # 70, # 100 - npumeHsitoTcsi 6e3 oxnaxaeHus.

IHCTPYKLIA 3 EKCNNYATALT ®PE3 ANIMA3HUX TOPLIEBUX @ 50-

TUMA DGS (PATC), DGM (GATM), DGT (GATT)
®pesun Tvny DGS (PATC) 3acTOCOBYIOTLCSA 63 OXONOMKEHHS.

®pesun Trny DGM (®ATM), DGT (PATT) #00, #0 - 3acTocOBYOTLCA GE3 OXONOMKEHHS.

*®pean T

DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 - 3aCTOCOBYIOTLCS TiflbKN 3 OXONOKEHHSAM.

®pesun Trny DGM (®ATM) # 60, # 100 - 3acTocoBytOTLCS Ge3 OXONOMKEHHS.

®pesun Trny DGW # 70, # 100 - 3acTocoBytoTbCs 6€3 OXONOMKEHHS.

Gentile Cliente!

Grazie per aver scelto i prodotti della societa “DI-STAR”! La qualita alta delle materie prime
e del materiale, la scelta giusta dei componenti, I'uso delle tecnologie moderne, cosi come il
controllo preciso rendono il nostro prodotto degno per il suo utilizzo durante un lungo periodo
di tempo.

Per garantire tutto sopra specificato, si prega di seguire le raccomandazioni che troveranno
in questa brochure. Solo in quel modo potete mantenere la qualita del Vostro utensile diaman-
tato “DI-STAR”.

Classificazione degli utensili

K7/

Gli utensili diamantati
professionali con un buon
rapporto prezzo-durata di
funzionamento-produttivita.
Una serie di uso universale
per esecuzione professio-
nale dei lavori prevalente-
mente di uso domestico.

S5

Gli utensili diamantati
professionali con un miglior
rapporto durata di funzio-
namento-produttivita-costo
unitario di lavorazione. La
serie & stata progettata

per una grande quantita

di taglio di diamante dagli
utenti professionali.
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Gli utensili diamantati profes-
sionali di CLASSE SUPERIO-
RE sono in grado di soddisfare
i requisiti piu elevati. Una serie
professionale specializzata
volta a soddisfare le esigenze
del mercato industriale.

Destinazione:

Platorello diamantato sono destinate alla smerigliatura dei materiali da costruzione artificiali
e naturali tramite le smerigliatrici angolari a mano, sia senza il raffreddamento, che con 'uso del
raffreddamento ad acqua (informazione dettagliata sulla necessita dell'uso del raffreddamento
& indicata sul corpo dell'utensile diamantato).

Platorello diamantato di tipo DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (®ATT), DGW soddisfano i
requisiti di sicurezza ed hanno superato la procedura di dichiarazione di conformita EN 13236,
EAC.

La sequenza del trattamento platorello diamantato:
1. #00 — #0 — #2 — #3;
2. #60 (#70) — #100.

La designazione numerate della fresa caratterizza la dimensione del cristallo di diamante
usato, che influenza I'asperita della superficie trattata del pezzo.

Platorello diamantato di tipo DGS (®ATC) alla smerigliatura senza I'uso del raffreddamento

Platorello diamantato di tipo DGM (®ATM), DGT (®ATT) #00, #0 alla smerigliatura senza
I'uso del raffreddamento

*Platorello diamantato di tipo DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 alla smerigliatura con il
raffreddamento.

Platorello diamantato di tipo DGM (®ATM) # 60, # 100 alla smerigliatura senza I'uso del
raffreddamento

Platorello diamantato di tipo DGW # 70, # 100 alla smerigliatura senza l'uso del raffred-
damento

Attenzione:

Prima di iniziare il lavoro, leggere attentamente tale Istruzione.

Rispettare esattamente tutte le norme di sicurezza durante I'utilizzo di utensili diamantati e
degli impianti da Voi applicati.

Prima di effettuare qualsiasi lavoro (spostamento, cambio utensile, ecc.) con le macchine
di azionamento elettrice estrarre la spina dalla presa di corrente o, rispettivamente, rimuovere
I'accumulatore dal dispositivo.

Prima di ogni utilizzo eseguire un controllo visivo per assenza degli eventuali danni dello
strumento diamante.

Mai utilizzare gli utensili diamantati danneggiati.

Gli utensili diamantati danneggiati, non correttamente installati o non correttamente usati
durante I'applicazione possono presentare un pericolo estremamente alto!

Effettuare Il lavoro in occhiali protettivi con la protezione laterale (maschera con protezione
completa), un respiratore, guanti e cuffie. Indossare sempre le scarpe di sicurezza (se neces-
sario utilizzare il grembiule);

Il materiale lavorato deve essere fissato in modo sicuro;

Usare sempre un involucro protettivo sulla vostra apparecchiatura! E vietato lavorare senza
un involucro protettivo e senza i dispositivi di protezione delle apparecchiature (vedere le istru-
zioni di uso del produttore delle attrezzature)!

*All'uso delle platorello diamantato di tipo DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 applicate le
smerigliatrici angolari per la smerigliatura ad umido con la frequenza di rotazione regolabile
(vedi tabella 2). Il raffreddamento viene allacciata alla smerigliatrice angolare tramite il sistema
dei raccordi e dei tubi flessibili e viene effettuata direttamente nella zona della smerigliatura
dentro la platorello diamantato.

Consigli per l'uso:

Accertate che il Vostro utenslle dlamantato acqulstalo & destinato al trattamento del mate-
riale scelto (vedi Tabella 1 “A| one dell'utensile a seconda del materiale”), e
il diametro esterno dello stesso, foro di montaggio (mezzo di fissaggio) e requisiti di raffredda-
mento corrispondono alle caratteristiche del Vostro impianto.

Non & consentito I'aumento (cambiamento) del diametro (costruzione) del foro di montaggio
dell'utensile diamantato.

Se il diametro del foro di montaggio dello strumento diamantato & pit grande del diametro
dell'albero di comando — & necessario utilizzare un anello adattatore speciale (non fornito nel
corredo di consegna).

Installazione corretta:

Prima dell'installazione dello strumento diamantato controllare la superficie di montaggio
e le flange delle apparecchiature per eventuali scheggiature, ammaccature o altri danni. Se
necessario, pulirle da inquinamento o polvere.

Tabella 2. Regimi di smerigliatura consigliati:

Platorello dlamantato frontale diamantata deve essere perfettamente montata;Platorello dia-
mantato frontale deve essere per montata.

Non & permesso un gioco tra il posto di montaggio platorello diamantato ed il mandrino di
attrezzature — questo puo portare ad uno squilibrio o ai battiti radiali platorello diamantato, ed
in seguito — alla perdita delle proprieta di tagliare, alla distruzione dell'utensile diamantato ed
& estremamente pericoloso!

La freccia sulla superficie laterale del corpo dell'utensile diamantato (viene indicata la di-
rezione della rotazione) deve sempre coincidere con la direzione della rotazione dell'albero
del dispositivo.

Fissare in modo sicuro il dado della flangia di serraggio usando le chiavi che sono inclusi
nel completo delle attrezzature. Nel caso della sede con I'attacco filettato avvolgete platorello
diamantato a fondo dell’albero nella flangia d’appoggio (o senza la flangia d’appoggio).

Platorello diamantato di tipo DGW # 70, # 100 sono installate al posto del dado della flangia
sul disco diamantato. Questo schema di montaggio consente di rettificare il bordo del materiale
lavorato dopo il taglio. Schema di montaggio dettagliato € mostrato come un diagramma sul
imballaggio.

Eseguire 'avviamento di prova senza carico — almeno per 30 secondi. Assicurarsi sempre
di mancanza di vibrazione, battiti assiali e radiali, rumori estranei durante il funzionamento
a vuoto. Alla rivelazione dei battiti girare le flange insieme con I'utensile diamantato per 180
gradi rispetto al proprio asse (non & necessario di girare I'albero) e ripetere la rotazione del
funzionamento a vuoto. In caso di ripetizione della suddetta deviazione & necessario eseguire
una diagnostica delle vostre attrezzature e degli utensili diamantati.

Applicazione:

| giri consigliati dell’albero del nodo portamandrino sono indicati nella Tabella 2. || manca-
to rispetto di questi requisiti pud influenzare negativamente la capacita di taglio dell’'utensile
diamantato!

| giri massimi ammissibili dell'albero del nodo portamandrino sono indicati sull'utensile dia-
mantato acquistato. L'eccesso di giri puo influenzare negativamente la sua capacita, portare
alla distruzione ed & estremamente pericoloso!

Evitate la smerigliatura profonda. Per 'aumento della risorsa e delle caratteristiche di taglio
stabili dello strato platorello diamantato, si raccomanda di raggiungere la profondita massima
della smerigliatura in alcuni passaggi (vedi Tabella 2).

L'avanzamento di esercizio platorello diamantato deve essere effettuato progressivamente
e senza intoppi.

Durante il funzionamento dell'utensile diamantato non sono consentiti i colpi o I'aumento
brusco della profondita della smerigliatura.

In corso della smerigliatura non ammettere il disallineamento o il grippaggio dell'utensile
diamantato, questo possa provocare la distruzione dello stesso ed & estremamente pericoloso!

E proibita 'azione del carico eccessivo durante il funzionamento, puo ridurre la capacita di
taglio del platorello diamantato, la sua distruzione ed & estremamente pericoloso!

Nella direzione dell'eruzione dell'utensile diamantato di taglio & vietato stare alle persone
(prestare attenzione ai soggetti che possono essere danneggiati — il vetro delle finestre, au-
tomobile, ecc).

Attenzione! Durante utensili diamantati durante il lavoro possono diventare molto caldi. Non
toccare con le mani, fino a quando non si sono raffreddati.

Per evitare i danni durante il trasporto dellimpianto gli utensili diamantati devono essere
rimossi e trasportati separatamente. Garantire sempre il trasporto accurato degli utensili dia-
mantati ed evitare le influenze esterne su di essi.

*All'uso delle platorello diamantato di tipo DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 applicate le
smerigliatrici angolari per la smerigliatura ad umido con la frequenza di rotazione regolabile
(vedi tabella 2). Il raffreddamento viene allacciata alla smerigliatrice angolare tramite il sistema
dei raccordi e dei tubi flessibili e viene effettuata direttamente nella zona della smerigliatura
dentro la platorello diamantato. Durante I'uso dell'utensile diamantato & necessario monitora-
re il grado di contaminazione del fluido refrigerante. Purezza ottimale della superficie trattata
viene ottenuta alla sua massima trasparenza. Si consiglia di utilizzare acqua corrente e lavare
periodicamente il materiale trattato!

Affilatura:
Alla riduzione della capacita di taglio dell’'utensile diamantato & necessario affilarlo. | segni

Szanowny Nabywca!

Dzigkujemy za Twdj wybor produkcji Firmy ,DI-STAR”! Wysoka jako$¢ surowcdw oraz mate-
riatéw, wiasciwy dobor komponentéw, wykorzystanie nowoczesnych technologii oraz doktadna
kontrola sprawiaja, ze nasz produkt moze by¢ dostojnie wykorzystywany przez diugi okres.

Aby gwarantowac wszystko nizej wymienione, prosimy przestrzega¢ wskazowek producenta
wymienionych w tej instrukcji. Tylko w ten sposdb mozesz utrzymywac jakos¢ Twoich narzedzi
diamentowych ,DI-STAR".

Klasyfikacja sprzetu

3

Profesjonalny sprzet
diamentowy z dobrg konfi-
guracjg cena-resurs-wydaj-
nos¢. Seria uniwersalnego
zastosowania do profe-
sjonalnego wykonywania
prac, w wiekszosci swojej o
charakterze bytowym.

S5

Profesjonalny sprzet
diamentowy z najlepsza
konfiguracjg cena-resurs-
-wydajno$cé-wytraty jednost-
kowe na obrébke. Seria
byta opracowana z myslg

o duzych naktadach cigcia
diamentowego wykonywa-
nego przez profesjonalnych
uzytkownikow.
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Profesjonalny sprzet diamento-
wy TOP-klasy odpowiadajacy
najwyzszym wymaganiom.
Specjalna profesjonalna seria
zostata wyprodukowana ze
wzgledu na zapotrzebowania
rynku przemystowego.

Przeznaczenie:

Frezy diamentowe czolowe przeznaczone sg do szlifowania sztucznych i naturalnych mate-
riatéw budowlanych na recznych szlifierkach katowych, jak bez chtodzenia, tak i z zastosowa-
niem chtodzenia wodnego (szczegétowa informacja o koniecznosci zastosowania chtodzenia
znajduje sie na obudowie narzedzi diamentowych).

Frezy diamentowe czotowe typu DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (PATT), DGW odpo-
wiadajg wymogom bezpieczeristwa, a takze przeszly procedure deklarowania zgodnosci EN
13236, EAC.

Kolejnoéé obrdbki frezami:
#00 — #0 — #2 — #3;
2A #60 (#70) — #100.

Oznaczenie numerowe frezy charakteryzuje rozmiar zastosowanego krysztatu diamentowe-
go, ktdry wywiera wptyw na chropowatos¢ obrabianej powierzchni przedmiotu.

Frezy typu DGS (®ATC) bez stosowania chiodzenia;

Frezy typu DGM (®ATM), DGT (PATT) #00, #0 bez stosowania chtodzenia;

*Frezy typu DGM (®ATM), DGT (®ATT) #2, #3 z chtodzeniem;

Frezy typu DGM (®ATM) # 60, # 100 bez stosowania chtodzenia;

Frezy typu DGW # 70, # 100 bez stosowania chtodzenia;

Ostrzezenie:

Przed rozpoczeciem pracy uwaznie przeczytaj niniejsza Instrukcje.

Nalezy scisle przestrzega¢ wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa uzytkowania narzedzia
diamentowego i uzywanego sprzetu.

Przed podjeciem jakichkolwiek prac (przemieszczenie, wymiana sprzetu i t.d.) z maszynami
zasilanymi pradem elektrycznym, wyciagnij wtyczke z gniazdka elektrycznego albo odpowied-
nie nalezy wyciaggna¢ akumulator z urzadzenia.

Przed kazdym uzyciem nalezy przeprowadzi¢ przeglad wizualny w zakresie braku mozliwych
usterek sprzetu diamentowego.

Nigdy nie korzystaj z uszkodzonego sprzetu diamentowego.

Uszkodzony, zamontowany w niewlasciwy sposdb albo nieprawidiowo wykorzystywany
sprzet di owy do cigcia moze stwarzaé wyjatkowo wysokie zagrozenie dla zdrowia oraz

caratteristici della riduzione della capacita di taglio sono: il riscaldamento platorello di )
riduzione della velocita di smerigliatura. Per I'affilatura degli utensili diamantati & necessario
ad eseguire alcuni passaggi sul materiale altamente abrasivo (muratura in mattoni, intonaco di
cemento-sabbia, calcestruzzo fresco, dischi abrasivi e mole).

Attenzione! Durante I'affilatura dell'utensile diamantato il materiale abrasivo deve essere
fissato in modo sicuro. L'affilatura pud essere accompagnata da un forte serraggio in direzione
di taglio — frenare I'avanzamento dell’'utensile diamantato! L'inadempienza di tale richiesta puo
causare i danni all'utensile diamantato ed & estremamente pericoloso!

La frequenza della riaffilatura dello strato di diamante dipende dalla durezza e dal grado di
lavorabilita del materiale.

Garanzia:

Il costruttore garantisce la prestazione dell'utensile diamantato, utilizzato per gli scopi previsti
e in conformita alle raccomandazioni sopra esposte sull'uso dell'utensile.

La pretesa di qualita dell'utensile diamantato acquisito viene accettata sulla base dell’atto di
reclamo compilato di forma stabilita e della presenza del prodotto reclamato.

L'esame della pretesa viene effettuato:

a) se non sono state violate le raccomandazioni di uso dell’'utensile della fabbrica co-
struttrice.

b)  se l'usura dello strato di diamante non & pit di 1/3 della sua altezza iniziale.

La fabbrica costruttrice non assume la garanzia sulle capacita lavorative dello strumento,
se l'acquirente ha cambiato la sua propria costruzione (l'alesatura del foro di montaggio, la
foratura dei fori di montaggio aggiuntivi per la flangia, ecc).

Lo strato di diamante & fissato sul corpo in acciaio, non contiene le sostanze nocive.

Il periodo di validita & illimitato. Conservare ad una temperatura da -50°C a + 50°C ed ad
un'umidita relativa del 80%.

Produttore:
S.r.l. “Di-Star” Ucraina, citta di Poltava, via M. Biriuzova, 45%, telefono: +38 (0532) 508 720,
508 721.

2ycia czlowiekal

Prace nalezy wykonywac wytacznie w zatozonych ochronnych okularach z bocznym zabez-
pieczeniem (petna maska ochronna), masce przeciwpylowej, ochronaczach stuchu oraz reka-
wicach. Zawsze korzystaj ze specjalnego obuwia przeciwposlizgowego (w razie koniecznosci
trzeba zatozy¢ fartuch);

Materiat do obrébki powinien by¢ wiasciwie zamocowany;

Zawsze korzystaj z ekranu ochronnego na Twoim urzadzemiu! Praca bez ekranu ochronne-
go oraz innych urzadzen ochronnych jest zabroniona (zobacz instrukcje eksploatacji wyrobnika
urzgdzen)!

* Przy uzyciu frezéw typu DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 nalezy stosowac szlifierki
katowe do szlifowania na mokro o regulowanej predkosci obrotowej (p. Tab. 2). Chtodzenie
jest doprowadzane do szlifierki kagtowej za pomoca systemu krdécow i wezy oraz podaje sie
bezposrednio do strefy szlifowania wewnatrz frezy.

ycza y

Upewnij sig, Zze nabyte przez Ciebie narzedzie diamentowe jest przeznaczone do obrobki
wybranego materiatu (p.Tabelg 1, ,Zastosowanie narzedzi diamentowych do materiatéw”), a
jego srednica zewnetrzna, otwdr do mocowania (sposdb mocowania) i wymagania do chfodze-
nia sg zgodne z charakterystykami Twojego sprzetu.

Nie dopuszcza sig zwiekszenia (zmiany) $rednicy (konstrukcji) otworu do mocowania na-
rzedzi diamentowych.

Jezeli $rednica otworu nasadowego sprzetu diamentowego jest wigksza od $rednicy watu
napedu — nalezy zastosowac¢ specjalny pierscien redukcyjny (nie wchodzi do kompletu do-
stawy).

Wiasciwy montaz:

Przed ir iem sprzetu owego sprawdz powierzchnie nasadowa Twojego
sprzetu na obecnosc¢ ztupin, wgiec oraz innych uszkodzen. W razie koniecznosci trzeba oczy-
$cic je z kurzu i zabrudzen.

Tabela 2. Zalecane tryby szlifowania:

Frez diamentowy czotowy musi by¢ zainstalowany bez zarzutu;

Nie jest dopuszczalny luz migdzy miejscem nasadowym tarczy a wrzecionem urzadzenia
— to moze doprowadzi¢ do rozbalansowania frezy i wywotac jego bicie promieniowe, a w rezul-
tacie doprowadzi¢ do utraty wiasciwosci tngcych frezy, zniszczeniu sprzetu diamentowego oraz
wyniknigcia zagrozenia dla osob pracujgcych z tym sprzetem!

Stratka na bocznej powierzchni korpusu sprzetu diamentowego (kierunek obrotowy) zawsze
powinna zgadzac sie z kierunkiem obrotowym watu urzgdzenia.

Nalezy dobrze przykreci¢ nakretke kotnierza dociskowego za pomocg kluczy znajdujgcych
sig na wyposazeniu urzadzenia. Jesli czop z przytagczem gwintowym - nawin frez na wat do
oporu w kotnierz szyjkowy (lub bez kotnierza szyjkowego).

Frez typu DGW # 70, # 100 montuje sie zamiast oryginalnej nakretki dociskowej tarczy dia-
mentowej. Taki system mocowania pozwala przeszlifowa¢ krawedz obrabianego materiatu po
cigciu. Szczegdtowy schemat montazu jest podany w postaci schematu na opakowaniu frezy.

Nalezy przeprowadzi¢ probe uruchomienia bez obcigzenia — minimalnie przez 30 sekund.
Obowigzkowo trzeba upewni¢ si¢ w braku wibracji, bicia promieniowego oraz czotowego, szu-
moéw postronnych w trakcie biegu jatowego. W wypadku ujawnienia bicia, przekreci¢ kotnierze
wraz ze sprzetem diamentowym o 180° dookota osi wiasnej (watu przekrecaé nie trzeba) i
powtdrzy¢ probe na biegu jatowym. W przypadku powtdrzenia w/w nieprawidiowosci nalezy
przeprowadzi¢ diagnostyke Twojego urzadzenia albo inctrumentu diamentowego.

Uzytkowanie:

Zalecane obroty watu wrzeciona sg podane w Tabeli 2. Niewykonanie danych wymogow
moze negatywnie odbi¢ sig na zdolnosci tngcej sprzetu diamantowego!

Maksymalnie dopuszczalna predkos¢ obrotowa watu wrzeciona jest podana na nabytym
przez Ciebie sprzecie diamentowym. Przewyzszenie predkosci obrotowej moze negatywnie
odbi¢ sie na jego pracy, doprowadzi¢ do uszkodzenia oraz jest bardzo niebezpieczne!

Nalezy unika¢ gtebokiego szlifowania. Dla zwigkszenia zasobu i stabilnych wiasciwosci tna-
cych warstwy di wej frezy maksymalng gtebokos¢ szl lia zaleca sig dociera¢ za
kilku przejazdéw (patrz Tabelg 2.)

Podawanie robocze frezy (cigtego materiatu) powinno odbywac sie postepowo, bez szarp-
niec.

Podczas pracy narzedzia diamentowego niedozwolone sg ciosy lub gwattowne zwigkszenie
glebokosci szlifowania.

W procesie szlifowania nie dopuszczaj do przekrzywienia lub zablokowania narzedzia dia-
mentowego - to moze doprowadzi¢ do jego zniszczenia i jest bardzo niebezpieczne!

Oddziatywanie ponadmiarowego obcigzenia w procesie pracy jest zabronione, moze to do-
prowadzi¢ do obnizenia zdolnosci tnacej frezy, jej zniszczenia i jest bardzo niebezpieczne!

Zabrania sig przebywac ludziom w kierunku wyrzutu odpadéw powstatych w procesie cigcia
tarczg diamentowa (trzeba zwroci¢ uwage na przedmioty, ktore mogg ulec uszkodzeniu — szyby
w oknach, samochody i t.d.).

Uwaga! Narzedzia diamentowe podczas pracy mogg bardzo sie nagrzewac. Nie dotykac ich
rekami, dopoki nie ostygty.

Aby unikngé¢ uszkodzen podczas transportu sprzetu, narzedzia diamentowe nalezy usuwac i
przenosi¢ ich oddzielnie. Zawsze nalezy zadbac o delikatne transportowanie narzedzi diamen-
towych i nie dopusci¢ do zewnetrznego wptywu na nich.

* Przy uzyciu frezéw typu DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 nalezy stosowac szlifierki
katowe do szlifowania na mokro o regulowanej predkosci obrotowej (p. Tab. 2). Chtodzenie
jest doprowadzane do szlifierki katowej za pomocg systemu kroéécow i wezy oraz podaje sie
bezposrednio do strefy szlifowania wewnatrz frezy. W trakcie eksploataciji narzedzi diamento-
wych nalezy monitorowaé¢ stopien zanieczyszczenia cieczy chfodzacej. Optymalna czysto$é
obrabianej powierzchni uzyskuje sie przy maksymalnej przejrzystosci. Najlepiej korzysta¢ z
biezgcej wody i okresowo ptukac obrabiany materiat!

Ostrzenie:

W razie obnizenia zdolnosci tngcej sprzetu diamentowego nalezy go naostrzy¢. Charakte-
rystycznymi objawami spadku tnacej zdolnosci sg: nagrzewanie frezy, zmniejszenie predkosci
szlifowania. Do ostrzenia narzedzi diamentowych nalezy wykona¢ kilka przejazdow po ma-
teriatu o wysokiej scieralnosci (mur ceglany, tynk cementowo-piaskowy, $wiezy beton, tarczy
$cierne do ostrzenia lub $ciernice).

Uwaga! Przy ostrzeniu sprzetu diamentowego materiat $cierny powinien by¢ dobrze zamo-
cowany. Ostrzenie moze powodowac nagte zacigganie w strong cigcia — nalezy przytrzymywac
podawanie sprzetu diamentowego! Niewykonanie danych wskazéwek moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia frezy i jest bardzo niebezpieczne!

Czestotliwos¢ powtérzen ostrzenia warstwy diamentowej zalezy od twardosci oraz stopnia
obrabialno$ci materiatu.

Obowigzki gwarancyjne

Przedsigbiorstwo-producent gwarantuje dziatanie narzedzi diamentowych, ktdre sg uzywane
zgodnie z przeznaczeniem i wedtug powyzszych zalecen w instrukcji obstugi narzedzia.

Reklamacje dotyczace jakosci nabytego sprzetu diamentowego przyjmowane sg na pod-
stawie wypetnionego Aktu-Reklamacji ustalonej formy oraz obecnosci wyrobu nadanego do
reklamacji.

Rozpatrzenie reklamacji odbywa sie:

a) w przypadku nienaruszenia zalecen zaktadu-producenta, dotyczacych eksploataciji sprze-
tu.

b) w przypadku, jesli zuzycie warstwy diamentono$nej wynosi nie wiecej, niz 1/3 jego gru-
bosci poczatkowe;j.

Zaktad-producent nie niesie odpowiedzialno$ci gwarancyjnej za zdolno$c do pracy sprzetu w
wypadku zmian konstrukcyjnych, przeprowadzonych samodzielnie przez nabywce (roztaczanie
otworu nasadowego, wiercenie dodatkowych otworéw mocujacych pod kotnierz i t.p.).

Warstwa diamentonosna jest zamocowana na stalowym korpusie, nie zawiera substancji
szkodliwych.

Termin przydatnosci jest nieograniczony. Przechowywaé w temperaturze od -50°C do +50°C
i wilgotnosci wzglednej do 80%.

Producent:
«DI-Star» Ukraina Sp.z.0.0. m. Pottawa, ul. M.Biruzowa, 45%, telefon: +38 (0532) 508 720,
508 721.

YBaxaembi Mokynatens!

Bnarogapum Bac 3a BeiGop npoaykuun dmpmel «DI-STAR»! Bbicokoe KavecTBO Chipbsi W
MaTepuarnos, NpaBubHbIN BbIGOP KOMMOHEHTOB, NCNONb30BAHUE COBPEMEHHBIX TEXHOMOTWIA, a
TakkKe TOYHbIN KOHTPOnNb AenatoT Haw nNpoaykT ﬂOCTOl;IHbIM ANSA NCNONb30BaHWA ero B Te4eHne
ANNTEeNbHOro cpoka.

Y106kl rapaHTUpOBaTh BCE y 0e, NPOCUM T ThCSi pEeKOMeHAaLuiA, Ko-
Topble HanaeTe B aToM Gpolutope. Tonbko Tak Bel cMoxeTe nopaepxusath ka4ecTeo Bawero
anmaaHoro nHetpymeHTa «DI-STAR».

Ki Ta
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MpodbeccroHanbHbIt i Il HarnbHbIA anmas-
arnmasHblit UHCTPYMEHT C anMasHblii UHCTPYMEHT C HbIA MHCTpyMeHT TOMM-knacca,
XOPOLLMM COOTHO! y COOTH ot LNV CaMBIM BBICOKIM
LieHa-pecypc-Npon3Boan- pecypc-npon3BoanTEb- TpeGoBaHusam. Creunanuan-
TenbHOCTL. Cepust yHUBEp- HOCTb-yAErbHbIE 3aTpaThl poBaHHasi npoeccroHanbHast
CanbHOrO UCMOMNbL30BaHNS Ha o6pabotky. Cepusi Cepust HanpaBfeHHast Ha yoB-
[Nsi NPocheCCMoHanbHOMo paspaboraHa Ans GonbluMx  NeTBOpeHue noTpeGHocTeN
BbINOMHEHs paboT npe- 0GbLEMOB anmasHol peski MPOMBILLNIEHHONO PbIHKE.
VMYLLIECTBEHHO BbITOBOTO NpOdEeCCHOHanbHBIMU

HanpaBneHus. nonb3oBaTensamMun.
Hasznauenwe:
®pessl an Topuesble npef NS WNUOBaHNS UCKYCCTBEHHBIX U NpU-

POAHBIX CTPONTENbHBIX MATEPUANoB Ha PYYHBbIX YrMOoBbIX WNUGOBanbHbLIX MalMHaX, kak 6e3
OXNaKAEHUs!, TaK U C N BOASIHOTO O; it (noppoBHas uHdopmaLms o Heob-
XOMMOCTM NPUMEHEHUS OXMNAXAEHUS yKa3aHa Ha KOpMyce anmasHoro MHCTPYMeHTa).

®pesbl anmasHble Topuesslie Tuna DGS (PATC), DGM (®ATM), DGT (PATT), DGW oteeva-
10T TpeGoBaHUAM Ge30nacHOCTM MoCyAapCTBEHHOTO KOMMTETa YkpauHbI N0 BOMPOCaM TeXHUYe-
CKOTO PeryniupoBaHusi U MOTPEGUTENBCKO NOMUTUKM 1 HAY4HO-TEXHWUYECKOTO LIEHTpa CTaHaap-
TU3auuu, MeTponorum u ceptudukaummn, TexHudeckoro PernameHta TamoxeHHoro Cotosa TP
TC 010/2011 «O 6GesonacHoCTU MaLLKH U 06OPYAOBAHUSY .

®pesbl anMasHbie TOPLEBbIE HE BXOAAT B NEpPeyeHb NPoayKLUWM, noanexalier obssarens-
HOWM cepTucuKaLnM Ha TeppuTopuM YkpauHbl, COrMacHo npukasa ocyapCTBEHHOrO Komu-
TeTa YKpauHbl M0 BONPOCaM TEXHUYECKOTO PerynnpoBaHus U MoTPeGUTENbCKOM NOMUTUKM OT
01.02.2005 r. Ne28.

Dpesbl
21078963-005-2000

®pesbl anmasHble Topuessie DGS (PATC), DGM (®ATM), DGT (®ATT), DGW cooTseTcTsy-
10T TpeGosaHuAM BesonacHOCTU W MPOWNW NpouUeAypy AeknapuposaHns cooTseTcTeus EN
13236, EAC.

TOpLEBblE N3O S B COO B cooTBeTcTBuM ¢ TY.Y

MocneposartenbHOCTL 06paboTku hpesamu:
1. #00 — #0 — #2 — #3;
2. #60 (#70) — #100.

HomepHoe oBosHaueHne pesbl xapakTepuyeT pasmep MPUMEHSIEMOTO anMasHoro Kpu-
cTanna, BAMSIOLLENO Ha LEPOXOBATOCTb 06PaBOTaHHOM NOBEPXHOCTY 3aroTOBKW.

®pe3sbl TUNa DGS (PATC) npumeHsioTcst 63 oxnaxaeHus.

®pesbl TUNa DGM (PATM), DGT (PATT) #00, #0 - npumeHsiioTcst 63 oxnaxaeHus.

*®pesbl TMNa DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 - np TOMBKO C OXIaXK

®pe3sbl TUNa DGM (PATM) # 60, # 100 - npumeHsitoTcs 6e3 oxnaxaeHus.

®pesbl TUNa DGW # 70, # 100 - npumeHsiiotcst 6e3 oxnaxaeHus.

MpeaynpexaeHue:

Mepen Hayanom paBboTel BHUMATENLHO U3yunTe Ty HCTPYKLMIO.

CTporo cobriiofjaiiTe ykasaHnsi Mo TexHUKe 6e30MacHOCTI WUCMONb30BaHNUS anMasHoTo MH-
CTpyMeHTa 1 npumeHsieMoro Bamun o6opyioBaHms.

Mepen Havanom BbINONHEHWs NOBLIX PaboT (NepemelleHne, 3amMmeHa UHCTPYMEHTa U Apy-
roe) C aNeKTPUYECKIMI NPUBOAHBIMU MALLMHAMM BbITALLMTE LUITEMNCENbHYIO BUTKY U3 CETeBOI
PO3ETKM MNK COOTBETCTBEHHO, U3bSATbL akKyMynsTop 13 npuéopa.

Mepen kaxabim nposoauTe 7 KOHTPOrb Ha OTCYTCTBUE BOIMOX-
HbIX MOBPEXEHWIA aNIMA3HOTO UHCTPYMEHTA.

Hukoraa He McnonbayiiTe NOBPEXAEHHbI anMasHbIA MHCTPYMEHT.

MoBpexXAE&HHbIE, YCTaHOBMEHHbIE HeHaanexXalm o6pasom UMK He NPaBUMLHO MPUMEHS-
I0LMECS AnMa3HbIe UHCTPYMEHTBI MPY NPUMEHEHUM MOTYT MPEACTaBSATL UPE3BBLIYAIHO Bbl-
COKYI0 OMacHoCTb!

PaBoTy BLINONHANTE B 3aLNTHLIX O4Kax C GOKOBOW 3aLUUTON (MAcKoW C MOMHOI 3aLUMTON),
pecnupaTope, HaylHUKax v nepyatkax. Bcera ucnonb3ayiite 3aluuTHylo oByBb (Mpu HEoGXo-
AVMOCTU MCTONb3yiiTe hapTyk).

O6pabatbiBaembiii MaTepuan JomkeH BbiTb HaAEKHO 3aKpenmnéH.

Bcerga ucnonb3ayiiTe 3aliuTHbIA KOXyx Ha Bawem o6opyaosanuu! PaGota Ge3 salmtHoro
KOXyXa M 3alUMTHbIX YCTPOWCTB 0GOpyaoBaHNs 3anpelieHa (CMOTPUTE MHCTPYKLMIO MO 3KC-
nnyaTauumn narotosutensi o6opyaosaxus)!

* Mpu ncnonb3osanumn cpes Tuna DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 npumeHsiiiTe yrnossle
WnnoBanbHbie MaLIMHKK AN MOKPOTO WAUGOBaHNS C Perynmpyemoi YacToToil BpalLeHus
(cm. Tabn. 2). OxnaxaeHve NOABOAMTCA K YrMOBOIA WNMOBArNbHOM MaluMHe NOCPeaCcTBOM
CUCTEMbI LITYLEPOB VW LWNAHIOB U NOAAETCS HEMOCPEACTBEHHO B 30HY WNNGHOBAHUS BHYTPL
pesbl.

F no

Y6eauTech, YTO NPUOBPETEHHbI Bamy anmasHbiii MHCTPYMEHT NpefHasHayeH Ans obpa-
6oTkn BbIGpaHHOro matepuana (cm. Tabnuuy 1, «[pUMEHSIEMOCTb anmMasHOro UHCTPYMEHTa
no mMatepuanamy»), a ero HapyXXHblil AuameTp, NocagoqHoe oTBepcThe (Crnocob Kpennexus) u
TpeGoBaHNs K OXNaX/AEHMIo COOTBETCTBYIOT XapakTepucTukam Batuero o6opyfosaHms.

He fonyckaeTcs yBenuyeHue (M3veHeHns) anameTpa (KOHCTPYKLMK) NOCaZ0HHOMO OTBep-
CTUA anmMasHoro NHCTpyMeHTa.

Ecnn AvamMeTp NocagoyHOro OTBepPCTUs anmasHoOro NHCTpyMeHTa Bonblue AnameTpa Bana
npueoaa - HeOGXOI:lVIMO ucnonb3oBaTth cneunanbHoe nepexogHoe Konbuo (E KOMMAEKT nocTas-
K1 He BXOAWT).

Hapnexawmin MoHTax:

Tabnuua 2.

peXuMb!

Mepen yCTaHOBKOI anMa3HOro UHCTPYMEHTa NPOBEPLTE €r0 NOCa0HHYI0 MOBEPXHOCTL U
bnaHubl Balero o6opyaoBaHus Ha Hanuuve 3abouH, BMSITUH WU ApYTnX noBpexaeHnit. Mpu
HEOBXOAMMOCTM OUUCTUTE UX OT 3arPASHEHNIA NN MbIN.

®pesa anvasHas Topuesasi omkHa GbiTb Ge3ynpeyHo ycTaHosneHa;

He ponyckaetca niodT Mexay nocafaoyHbIM MecTom dpesbl v WwnuHaenem obopyaosaHus
- 3TO MOXeT NPUBECTU K AucanaHcy unu paguansHoMy GreHmio, a B JanbHelilem - kK notepe
PEXyLLMX CBOWCTB, Pa3pyLUEHMIO aNMa3sHOTO MHCTPYMEHTA U IBMISETCS KpaiHe onacHsIM!

CTpenka Ha GOKOBOI MOBEPXHOCTU KOPMYCa anMasHoro UHCTPYMeHTa (0603HaYeHHoe Ha-
npaaneuwe BpALLEHNST) JOMKHA BCEra COBNAAATh C HANpaBMeHnem BpaleHns Bana CTaHKa.

yiiTe raviky HOrO chriaHLa Npy NOMOLLM POXKOBBIX Kritouer. Ecrn
nocanoqnoe MEeCTO C pe3b60BbIM COeAMHEHNEM - HakpyTUTe (bpedy Ha Barn Ao ynopa B onop-
Hblii pnane (1nu Gea onopHoro dnaxua).

®pesbl TUNa DGW # 70, # 100 ycTaHaBn1BaloTCs BMECTO raiikii NPWKUMHOTO naHua no-
BEpX anmasHoro aucka. Takas cxema KpenneHus no3sonsieT salunndosate KPoMKy oGpaba-
TblBaEMOro Matepuana nocne otpesku. MoapoGHas cxema MOHTaXa ykasaHa B BUAE CXeMbl
Ha ynakoBke (pesbl.

O6s3aTenbHO YA0CTOBEPLTECH B OTCYTCTBUM BUGPAaLMIA, paaMansHOro U TOpLEBOro GueHuil,
NOCTOPOHHUX LLUYMOB BO BPeMsi XorocToro xoAa. [pu obHapyxeHun GueHus nposepHuTe
hnaHLbl COBMECTHO C anMa3sHbIM MHCTPYMeHTOM Ha 180 rpazlycoB BOKpYr CBOel ocu (Ban npo-
BOPaYMBATh He HYXXHO) ¥ MOBTOPUTE BPALLEHNE Ha XONOCTOM X0Aly. B criyyae noBTopeHus Bbi-
LenepeymncieHHbIX OTKMOHEHNI HEOBXOAMMO MPOBECTY AnarHoCTUKy Balwero o6opyaosaHmus
VN anmasHoro UHCTPYMeHTa.

MpumeHeHne:

PekomeHayemble 060poTLI Bana WNUHAENLHOM y3na npueeaeHsl B Tabnuue 2. Hecobnio-
[leHne AaHHbIX TPeGOBaHNI MOXET HeraTBHO OTPa3NTLCS Ha PEXyLLel CNocoGHOCTM anmas-
HOTO MHCTpyMeHTal!

MpeaenbHo gonycTUMble 0GOPOTHI Bana WAWHAEMLHOTO Y3na ykasaHsl Ha NpUoGPETEHHOM
Bamu anmasHom uHcTpymeHTe. MpeBbileHre 06OPOTOB MOTYT HEraTUBHO OTOGPa3UTLCSH Ha
ero paboToCnocoGHOCTM, MPUBECTM K Pa3PYLLEHUIO U SIBMIAETCA KpaiiHe onacHbIm!

W3beraiite rmy6okoit wnucosku. [Ons yBenuueHus pecypca U CTaBUIbHBLIX PEXyLMX
CBOWCTB anMa3Horo cosi hpesbl MakcumarbHyto ryGuHy wnndoBaHns pekoMeHayeTcs 4o-
cTuraThb 3a HEeCKOrnbLKO NPOXoAoB (cMoTpuTe Tabnuuy 2.)

PaBoyasi noaaya dpessl 0MKHA OCYILECTBAATLCS NOCTyNaTensHO, 6e3 PhiBKOB.

Bo Bpems paboTkl anmMa3HOro HCTPYMEHTa He [10MyCKaloTCs yAapb! UMk Pe3koe yBenuye-
H1e rMy6UHBI LNoBaHNS.

B npouecce wnudoBaHus He Jonyckante nepekoca Unv 3akNMHUBaHWS anmasHoro HCTpy-
MeHTa - 3T0 MOXET MPUBECTY K €ro Pa3pyLUEHMIO U SBRSETCS KpaiHe onacHsIM!

BoapeiicTaue Ype3mMepHOil Harpysku B npoLiecce paGoTbl 3anpeLieHo, 3T MOXET NpUBECTU
K CHIKEHMIO PEXYLLIEH CMOCOGHOCTI anMasHoro MHCTPYMEHTa, ero paspyLUeHuio U SBNseTcs
KpaiiHe onacHbIm!

B Hang Bbibpoca pi 0 anMasHoro MHCTPYMEHTa 3anpeLleHo HaxoauTbes
nioAsm (0GpaTUTe BHUMAHWE W Ha NPEAMETLI, KOTOPbIE MOTYT GbiTh MOBPEXAEHBI - OKOHHbIE
cTékna, aBTomMobunn 1 T.4.).

OcTOpOoXHO! AnMasHble HCTPYMEHTbI Npu paBboTe MOTyT CUNbHO Harpesatkcsi. He aotparu-
BaiiTECh K HUM pyKamu, NoKa OHI HE OCTBINN.

Bo u3bexaHue NoBpexaeHit Npu TPaHCNOPTUPOBKE 0GOPYAOBaHNS anMasHbIe MHCTPYMEH-
Tel CrIeAYET CHUMATL ¥ TPAHCNIOPTUPOBATL UX OTAENLHO. Beeraa cneayet oGecnedmnsaTh akky-
paTHYIO TPAHCMOPTUPOBKY aNMa3HbIX NHCTPYMEHTOB 1 HE [I0NYCKaTb BHELIHNX BO3AEACTBUI
Ha HUX.

* Mpu ncnonb3osanun pes Tuna DGM (®PATM), DGT (PATT) #2, #3 pekomeHayetcsi uc-
NoMb30BaTh YrMoBbIE WANGOBANbHbIE MALLMHKIA ANs MOKPOTO LWAUGOBAHNS C Peryinpyemoi
4acToToN BpalleHns (cM. Tabn. 2). OxnaxaeHue NoABOAMTCS K YINOBOW WNNGoBanbHOI Ma-
LUMHE NOCPEACTBOM CUCTEMb! LUTYLIEPOB U LWNAHIOB U NOAAETCS HeNOCPEACTBEHHO B 30HY LMK~
oBaHMs BHYTPb (hpesbl. B npouecce akcnnyarauui anMasHoro HCTPyMeHTa HeoBXoaMMO
CeauTh 3a CTEMEHbIO 3arPsi3HEHHOCTU OXNAXAAIOLLEN XUAKOCTU. OnTUMarnsHas YucTota o6-
paGarTbiBaeMoil IOBEPXHOCTY NOMY4aETCs NP MaKCUMasbHOI ee NPo3payHoCTU. XKenatensHo
VCrOMnb30BaTh MPOTOYHYIO BOAY ¥ NEPUOAMYECKM NPOMbIBaTE 06pabaTbiBaeMblit Matepuan!

3aTouka:

Mpw cHYWXEHUU pexyLeit cnocoGHocm aIMa3Horo MHCTPYMeHTa ero HeoBXoANMO 3aTO4UTb.
XapakTepHbiMu N CMOCOGHOCTU SBNSIOTCS: Harpes hpesbl,
GHIDKEHIE CKOPOGTY WAMAHOBAHMS. [I1A IATOHKM ANMASHOTO UHCTPYMEHTA HEOBXOMMMO BLINOM-
HWUTb HECKONbKO NPOXOA0B NO BbICOKO aGpaSMBHOMy marepwuany (KMpI‘IMHHaﬂ Knagka, ueMeHT-
HO-necyaHas wrykaTtypka, CBEXWit seTOH abr 3aToYHble unu Kp! I'M)

BHumanme! I'IpM 3aTo4Ke anMasHoro UHCTpymeHTa aﬁpaSMEHbIM MaTepMan A0MmKeH GblTb Ha-
l:le)KHO 3aernneH Batoyka MOXeT CONpoBOXAATbCA PE3KUM 3aTAr B CTOPOHY

LlaHoBHuiIA Mokyneus!

[Oskyemo Bam 3a BuGip npoaykuii dhipmn «DI-STAR»! Bucoka siKicTe CUpOBUHY | maTepianis,
npaBurnbHUA BUGIP KOMMOHEHTIB, BWUKOPUCTAHHSI CYYaCHWX TEXHOMOr, a TaKoX TOYHWIA
KOHTPOMb pobrsiTh HaL NPOAYKT MAHWUM [N BUKOPUCTAHHS OT0 NPOTSIrOM TPUBAOro TEPMiHY.

o6 rapaHTyBaTM BCe HWk4Ye BKasaHe, NPOCUMO [OTPUMYBATUCS PeKoMeHAauiit, siKi
3Hangete B Ui Gpowypi. Tinbku Tak Bu amoxete niaTpumysati sikicTe Baioro anmasHoro
iHcTpymeHTy «DI-STAR».

Knacudikauis iHcTpymeHTy

K7/

MpodbeciitHnit anmasHnit
IHCTPYMEHT 3 XOpOLLNM
CniBBiAHOLWWEHHAM UiHa-
PecypC-npoAYKTUBHICTb.
Cepisi yHiBEpCanbHoro
BUKOPUCTaHHS! NSt Npo-
ecCiiHOro BUKOHaHHS pobGiT
nepesaxHo NoGyToBOro
CNPSIMYBaHHS.

S5

MpodeciitHuin anmasHuit
IHCTPYMEHT 3 HalKkpaLmm
CriBBiAHOLIEHHAM
pecypc-npoayKTe-
HIiCTb-NUTOMI BUTpaTK

Ha 06pobky. Cepist
pO3poBreHa Ans BENNKNX
oBcAriB anmasHoro
pi3aHHs npodeciitHuMm
KOpUCTYBa4amu.
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MpodheccroHanbHbIi anvas-
HbI UHCTpYMeHT TOMM-knacca,
OTBEYaIOLLMIA CaMbIM BbICOKUM
TpeGoBaHusM. Crneynanuan-
poBaHHasi npoceccroHansHas
cepusi HanpasreHHas Ha
YAOBNETBOPEHME NOTPEGHO-
CTeil IPOMBILLNIEHHOTO PbIHKE.

Mpu3sHayeHHn:

®pesn anmasHi Topuesi NpuaHadeHi ANs WhichyBaHHs WTYYHWX | NPUpoaHMX ByaiBensHUX
maTepianie Ha py4HUX KyTOBWX LUMipyBanbHUX MalluHax, sik G6e3 OxonomkeHHs, Tak i 3 3a-
CTOCYBaHHSIM BOASIHOTO OXONOKEHHS (AeTanbHa iHchopmaLlisi Npo HeoBXiAHICTL 3acToCyBaHHS
OXOMNOMKEHHS BKasaHa Ha Kopnyci anMasHoro iHCTPYMEHTY).

Dpean anmasHi Topuesi Tuny DGS (®ATC), DGM (®ATM), DGT (PATT), DGW signosigatoTs
BuMoram Geaneku [lepaBHOro KoMiTeTy YkpaiHu 3 nUTaHb TEXHIYHOrO perynioBaHHs Ta cro-
JKUBYOT MOMITUKN Ta HAYKOBO-TEXHIYHOTO LIEHTPY CTaHAapTu3allii, meTponorii Ta cepTudikauii
YkpaiHu, TexHiuHoro PernamenTy MutHoro Cotosy TP T3 010/2011 «[Mpo 6e3neky mMawmH Ta
ycTaTkyBaHHs».

®pesun anmasHi TopLeBi He BXOAATL A0 Neperiky NpoAykuii, Wo nignsrae 060B s3KoBin cep-
Tudikauii Ha TepuTopii YkpaiHu, 3rigHo Hakasy [lepaBHOro KOMITeTy YkpaiHu 3 nuTaHb TexHiu-
HOTO perynioBaHHs Ta cnoxwe4oi nonituku gig 01.02.2005 p. Ne28.

®pesn anmasHi TopLeBi BUrOTOBNSIIOTLCS Y BignosiaHocTi 3 TY.Y 21078963-005-2000

®pesun anmasHi Topuesi DGS (PATC), DGM (PATM), DGT (PATT), DGW sianosigaiots Bu-
moram Ge3neku Ta NporLNK NpoLeaypy AeknapysaHHs signosigHocTi EN 13236, EAC.

MocninosHicTb 06pobku hpesamm:
1. #00 — #0 — #2 — #3;
2. #60 (#70) — #100.

HomepHe nosHaueHHs dpean xapakTepuaye po3mip 3aCTOCOBYBAHOTO anMasHoro kpuctana,
L0 BMAMBAE HA LLOPCTKICTb 06POBEHOT NOBEPXHi 3aroTOBKY.

®pesn TNy DGS (PATC) 3acTOCOBYIOTLCS 6E3 OXONOMKEHHS.

®pesun TuNy DGM (®ATM), DGT (®ATT) #00, #0 - 3acTocoBYOTLCS GE3 OXONOMKEHHS.

*®peau Tuny DGM (ATM), DGT (PATT) #2, #3 - 3aCTOCOBYIOTLCS TiNbKU 3 OXONOMKEHHSAM.

®pesn TUNy DGM (PATM) # 60, # 100 - 3aCTOCOBYIOTLCS 6E3 OXONOKEHHS.

®pesn Tuny DGW # 70, # 100 - 3acTOCOBYIOTLCS 63 OXONOAKEHHS.

MonepepxeHHs:

Mepep novaTkom poBOTH yBaXHO NpoYMTaiiTE Lito IHCTPYKLIi0

BuKoHyiiTe Bka3iBkM MO TexHilli 6e3neku BUKOPUCTaHHS anMasHoOro iHCTPYMEHTY i 3acToco-
ByBaHoro Bamu obnagHaHHs.

Mepen no4aTkom BUKOHaHHS ByAb - ikMX POBIT (NepemilLeHHsl, 3amiHa IHCTPYMEeHTY Ta iHlue)
3 eNeKTPUYHIMM MPUBOHMMM MaLLMHAMU BUTSTHITL LUTENCENbHY BUIKY 3 PO3eTki abo BiAno-
BiIHO, BUIMITb @aKyMynsiTOp i3 NPUCTPOLO.

Mepen, KOXHUM 3acTocy nposogsTe
MOLIKOMKEHb ANIMA3HOO iHCTPYMEHTY.

Hlxonm HE BUKOPUCTOBYVATE NOLIKOZDKEHMIA aNMa3HMIA IHCTPYMEHT.
i, BCTAHOBMEHi HEHANEXHUM YMHOM aBO He NPaBUMMbHO 3aCTOCOBAHI anmasHi

A KOHTPOSb Ha BIACYTHICTb MOXIMBNX

- cAepXuBanTe noaady anmasHoro uHcTpymerTa! HecobnogeHne aaHHoro TpeboBaHmns MoxeT
NPUBECTM K NOBPEX/AEHNIO anMa3HOro MHCTPYMEHTa 1 ABNSeTCs kpaiiHe onacHbim!

YacToTa MoBTOPHOTO 3aTa4MBaHUs anMasHOrO CrIOsi 3aBMCUT OT TBEPAOCTU U CTeneHn 06-
pabaTbiBaeMocTn MaTepuana.

lFapaHTUiHbIE 06si3aTenbCTBa:

IMpeTeHansi No Ka4ecTsy NPMOGPETEHHOTO anMa3HOro MHCTPYMEHTa MPUHAMAETCS Ha OCHO-
BaHUI 3aNOMNHEHHOrO akTa-peKnamalLiin yCTaHOBNEHHOM hOpMbI 1 HANIMUMI PEKamMaLOHHOTO
uanenusi.

Paccmotpetine npetersuu nposoantes:

a) ecnu He 6biNM HapyLUeHbl PeKOMEHAaUMN 3aBOfa-M3roTOBUTENS MO JKCRyaTaLum UH-
CTpyMmeHTa.

6) ecnu U3HOC anMasoHOCHOTO Cos cocTaBnseT He Gonee 1/3 ero HauanbHoOM BLICOTHI.

TMpeanpuUsiTUe-N3roTOBUTENb HE HECET rapaHTUiiHBIX 0BA3aTeNbLCTB Mo paboTocrnocoGHOCTH
VHCTPYMEHTa, €CMN NOKynaTerb CaMOCTOSTENbHO U3MEHMIT €ro KOHCTPYKLMIO (pacTouka noca-
JI04HOTO OTBEPCTHS, CBEPIIEHNE [IOMOMNHNTENBHBIX KPEMEeXHbIX OTBEPCTUIA Mo (niaHew v T.n.).

AnmasHblii Cov 3aKkpennéH Ha CTanbHOM KOPMyce, He COAEPXUT BPEeAHbIX BELLEeCTB.

CpOK roAHOCTH HeorpaHuyeH. XpaHuTs npu Temnepatype ot -50°C go +50°C v oTHocuTENb-
HoWt BNaXkHoCTn 10 80%.

I'Ipomsonm'enb:
000 «n-Ctap» YkpauHa, r. MNonTasa, yn. M.Bupiososa, 45*, Ten.: +38 (0532) 508720, 508
721.

MocTraBwmk:
000 «[u-Crap Lientp» P®, Benropoackas obnacts, Benropoackwit paioH, noc. [ly6osoe,
yn. Wupokas 5, TenedoH: +7 (4722) 360-836.

iHCprMeHTIA NPV BUKOPUCTaHHI MOXYTb NPEACTABASTY HAA3BUYAIHO BUCOKY HeGeaneky!

PoBoTy BUKOHYITE y 3aXMCHWUX OKynsipax 3 GOKOBMM 3aXVUCTOM (MAckow 3 MOBHWUM 3axuc-
TOM), pecripaTopi, HaByLIHMKaX i pykaBuikax. 3aBxan BUKOPUCTOBYIATE 3axucHe B3yTTA (Mpu
HeobXigHOCTI BUKOpUCTOBYIiTE dhapTyx).

O6pobntoaHuii MaTepian NoBuUHeH ByTu HafiiHO 3aKpiNNeHui.

3aBxan BUKOPUCTOBYITE 3aXMCHWI KOXYX Ha Balomy oBnagHaHHi! Po6ota 6es3 3axucHoro
KOXyXa i 3aXMCHWUX NPUCTPOIB oBnagHaHHsi 3aGopoHeHa (AWBITLCA IHCTPYKLUitO 3 ekcrinyaTauii
BUpOGHUKa oBnagHaHHs)!

* Mpwn BuKopUCTaHHi bpes Tuny DGM (®ATM), DGT (PATT) #2, #3 3actocoByiiTe KyTOBI
winicpyBanbHi MaLLMHKK ANt MOKPOTO LWNipyBaHHS 3 perynboBaHOK 4acToTo obepTaHHs (AuB.
Tabn. 2). OXonomKeHHs NiABOANTLCS [0 KYTOBOI LWNipyBanbHOI MalUUHK 3a AONOMOTOK CUC-
TEeMU WTYLepiB i LWNaHriB i nogaeTbes 6eanocepeaHbo B 30HY LLNichyBaHHS BcepeauHy dhpean.

P i no

MepekoHaiitecs, Wo npw:lﬁaHMM Bamu anmasHuii iHCTpYMEHT npuaHadeHuii ans o6pobkn
BuGpaHoro martepiany (ave. Tabnuuto 1, «3acTocyBaHHSA anmasHoro iHCTpYMeHTy 3a matepia-
namuy), a oro 30BHILLHIN aiameTp, nocaakose OTBIp ( Crnocib KpinneHHs) i BUMory 4o oxono-
[PKEHHS! BIANOBIAAIOTL XapakTepucTukam Baluoro obnaaHaHHs.

He ponyckaeTbes 36inbLueHHs (3MiHa) AiameTpa (KOHCTPYKLUii) nocafouHoro oTeopy anmas-
HOTO IHCTPYMEHTY.

SAKwo AiamMeTp nocafoyHOro OTBOPY anmasHoro iHCTpymeHTy Ginblue AiameTpa Bana npu-
BOAY - HEOBXiAHO BUKOPWUCTOBYBATW CreLianbHe nepexiaHe Kinble (B KOMNMEKT NocTaBkn He
BXOANTB).

HanexHuii MoHTax:

Mepen ycTaHOBKO anMasHoro iHCTPYMEHTY NepeBipTe Moro nocaakoBy NOBEPXHIO i onaHLi

Tabnuus 2. PexomeHz10BaHi pexumy widysarhs:

Balwuoro o6naaHaHHs Ha HasiBHICTb 3a60TH, BM'ATUH aB0 iHLLINX NOLWKOAKEHb. [pn HeobXigHOCTI
O4UCTITh X Bif 3aBpyAHEHb i nuny.

®pesa anvasHa TopLesa nosuHHa 6yTi 6e3noraHHO BCTaHOBMEHa.

He ponyckaeTtbes noT Mk nocagkoBum micuem dpesu i wnuHaenem obnagHaHHs - ue
Moxe npu3secTu Ao Ancbanaxcy abo paaiansbHoro 6UTTS, a B NoAanbLIOMy - A0 BTPATU PixKy-
41X BNACTUBOCTEMN, PYiiHyBaHHA anMasHoro iIHCTPYMEHTY i € Bkpaii HebeaneuHum!

Crpinka Ha 6iuHiii NOBEPXHi Kopnyca anmMasHoro iHCTPYMEHTY (No3HaYeHuin Hanpamok obep-
TaHHA) 3aBX/an NoBMHHa 36iraTics 3 HaNpAMKOM obepTaHHs Bana obnagHaHHs.

HapiiiHo 3adpikcyiiTe raiiky NpUTUCKHOrO chnaHust 3a JOMOMOrOK PHKKOBUX KIOYiB. AKLIO
nocafoyHe Mmicue 3 piabboBUM 3'€AHaHHSIM - HAKPYTiTh (ppedy Ha Ban [0 ynopy B OMOPHUI
hnaHeub (a6o 6es onopHoro naHus).

®pesu Tuny DGW # 70, # 100 BCTaHOBNIOKTLCS 3aMiCTb raiku MPUTUCKHOTO (hriaHLisi 3BepXy
anmasHoro gucka. Taka cxema KpinneHHs [03Bonsie Bigwnidysatn kpomky obpobniosaHoro
martepiany nicns Bigpisku. [leTanbHa cxema MOHTaXy BKasaHa y BUMMsAI CXeMW Ha ynakoBLi
hpean.

MpoBeaiTe Npo6HMIt Nyck 6e3 HaBaHTaxeHHs — MiHiMyM 30 cekyHa. OB0B'A3KOBO BNEBHITLCS
y BigcyTHOCTI BiGpaliii, pagianbHoro i Topuesoro BUTTA, CTOPOHHIX LYMIB nia Yac xonoctoro
xopy. Mpu BUSIBNEHHI BUTTA NPOBEPHITL (hnaHLi pa3oM 3 anmasH1M iHcTpymeHToMm Ha 180 rpa-
AyciB HaBKOMO CBOET OCi (Ban NpoBepTaT He NOTPIGHO) | NOBTOPITL 06EepTaHHs Ha XONOCTOMY
xofly. Y pasi NOBTOPEHHS NnepepaxoBaHuX BHULLE BiaXuneHb HeobXiaHO NpPoBECTU AiarHoCTUKY
Baluoro obnaaHaHHs aGo anmMasHoro iHCTPYMEHTY.

3acTocyBaHHA:

PekomeHpoBaHi 06epTv Bana LWNMHAENLHOro Byana HaseaeHi B Tabnuui 2. HegotpumanHs
LIMX BUMOT MOXE HEraTUBHO NO3HAYUTUCS Ha PiXyiit 3AaTHOCTI anMasHOro iHCTPYMeHTY!

MpaHnyHO ponycTMi obepu Bana LUINMHAENLHOMO By3na BkalaHi Ha npuabaHomy Bamu
anmasHomy iHCTpymeHTi. MepeBuLeHHs 0BepTiB MOXYTb HEraTMBHO BiAOGPasMTUCS Ha ioro
npauesfaTHoCTi, NPU3BECTM [0 PYHYBaHHS i € Bkpaii HeGeaneyHum!

YHukanTe rnubokoro wnidysaHHs. [na 36inblieHHs pecypcy i cTabinbHux pixyunx snac-
TUBOCTEN anmasHoro wapy ¢pesu MakcumansHy ruGuHY WhicdyBaHHsS PekOMEHA0BaHO [0-
cAraTu 3a kinbka npoxopais (avBiTecs Tabnuuio 2.)

Po6oua nogaya chpesu noBuHHa 3AiCHIOBATUCA NOCTYNOBO, 6€3 puBKiB.

Mig yac po6oTK anMasHoro IHCTPYMEHTY He [onyckatoTbes yaapu abo piake 36inblieHHs
rM6KHN WnidyBaHHs.

¥ npoueci wnichyBanHs He AonyckaiiTe nepekocy abo 3AKIMHIOBAHHS aMMa3HOro iHCTpyMeH-
TY - i MOXe NPUBECTM A0 VOO PyiiHy i € BKpait

Bnnue Hanproro HaBaHTaXeHHs B npouecn poGom 3a§op0HeH0 Le MoXe npu3BecTu 1o
SHIKEHHS PXXYYOi 31aTHOCTI anMasHOro IHCTPYMEHTY, oro pyiHyBaHHs i € Bkpaii Hebesney-
HAm!

Y HanpsmKy BUKUAY PKYHOrO anmasHoro iHCTPyMeHTy 3aGopoHeHo nepeGyBaTv nioasim
(3BepHiITL yBary i Ha NpeaMeTH, ki MOXyTb ByTU NOLLKOMKEH: BikOHHE CKMo, aBTOMOGINI TOLLO).

O6epexHo! AnmasHi iHCTpyMeHTN npu poGoTi MOXYTb CUNbHO Harpisatucs. He gotopkaiite-
Csl 10 HUX PYKaMW, MOKM BOHM HE OXOSONN.

LL{o6 yHWKHYTV NOLLUKOXKEHb NP TPaHCMOPTYBaHHi 0bnaaHaHHs anmasHi iHCTpyMeHTH cnif
3HIMaTV it TPaHCNIOpTyBaTH iX OKpemo. 3amkau cria 3abeaneqyBaT akypaTHe TPaHCMOpTyBaH-
HSl.

®peaun Tuny DGW # 70, # 100 BCTaHOBNIOKTLCS 3aMiCTb raikui MPUTUCKHOTO (hriaHLis 3BepXy
anmasHoro gucka. Taka cxema KpinneHHs [03Bonsie BigwwnidysaTn kpomky o6pobnioBaHoro
marepiany nicns Bigpiaku. [leTanbHa cxema MOHTaXy BKasaHa y BUMMsAi CXeMW Ha ynakoBLi
hpean. anmasHux IHCTPYMEHTIB | He oNyCKaTK 30BHILLHIX BNANBIB HA HUX.

* Mpn BMKOpMCTaHHi pe3 ny DGM (®ATM), DGT (DATT) #2, #3 pekomeHAYyeTbCSA BUKO-

TV KyTOBI LWnicpyBanbHi LISt MOKPOTO LUAihyBAHHS 3 PEryrnboBaHOK 4acTo-
To:o obepTaHHaA (au.. Tabn. 2). OXoNomKeHHs NiABOAMTLCA A0 KyTOBOT WiyBanbHO0 MalmnHi
3a [JONOMOFOI0 CUCTEMU LUTYLIEPIB i LWNaHriB i nogaeTbcs Ge3nocepenHbo B 30HY LinidyBaHHs
BCepeavHy pesn . B npoueci eKcnnyaTauiT anmasHoro iHCTPYMEHTY HeoBXigHO CTexuTn 3a
CTyneHem 3aBpyaHEHOCTi OXOMOMKYIOHOi pianHW. OnTumarnsHa Yuctota 06poGrioBaHoi Mno-
BEPXHi BUXOAUTH NPU MakcuManbHil i Npo3opocTi. BaxaHo BUMKOPUCTOBYBATM MPOTOYHY BOAY |
nepioauyHo NpomuBaTy o6pobniosaHmit Matepian!

3aTouyBaHHA:

MpW 3HWXKEHHI Pixy4OT 3AaTHOCTI aNMa3Horo IHCTPYMEHTY MOTo HEOBXIAHO 3aTouNTH. Xapak-
TEPHUMU O3HAKaMU 3HWKEHHSI PiKYHOI 3aTHOCTI €: HarpiBaHHS pean, 3HWKEHHS LIBUAKOCTI
wnicoysaHHs. [ina 3aTouMyBaHHi ariMasHoro iHCTPYMEHTY HeoBXifHO BUKOHATW Aekinbka npo-
XOfliB N0 BUCOKO aGpasvBHOMY MaTepiany (LernsiHa knajka, LeMEHTHO- MiljaHa WTykaTypka,
cBixuii 6eToH, abpasusHi 3aTodyBanbHi abo wnicdysanbHi kpyru).

Yeara! Mpu 3aTouyBaHHi anMasHoro iHCTpyMeHTy abpasvBHuWin MaTepian nosuHeH GyTu Ha-
AiiHO 3aKpinneHui. 3aTouka MoXe CynpoBOKYBATMCS Pi3KUM 3aTsryBaHHAM B ik pisaHHs -
CTpUMYiiTe nofady anmasHoro iHCTpyMeHTy! HeoTprmaHHs L€l BUMor Moxe npusBecTvt o
MOLLKOPKEHHSI aNMa3HOr0 IHCTPYMEHTY i € BKpait HeGeaneqHum!

YacToTa MOBTOPHOrO 3aTOYYBaHHS ANMasHOro LWapy 3anexuTh Bia TBEPAOCTi | CTyneHst 06-
pobnioBaHoCTi MaTepiany.

lapaHTiiHi 3060B’s13aHHA

MpeTeHsist No sikocTi NPMAGAHOTO anMasHoro IHCTPYMEHTY NPUIUMAETLCS Ha NiAcTaBi 3ano-
BHEHOrO aKTa-peknamauji BcTaHoBneHol (hopmu i HasiBHOCTI peknamaLinHoro Bupoby.

Poarnan npetensii nposoanTsea:

a) AKWo He Bynu nopyLueHi pekomeHaauii 3asoay- Bupo6HMKa No ekcnnyatauii iIHCTPYMEHTY.

6) AIKLLO 3HOC aNMa3oHOCHOTO Lapy CTaHOBUTL He GinbLue 1/3 iloro No4YaTkoBoi BUCOTH.

MianpreMcTBO-BUPOGHIUK HE HECEe rapaHTiiiH1X 3060B’A3aHb NO NpaLe3aaTHOCTI IHCTPYMeH-
Ty, AIKLLO MOKyNeLb CAMOCTINHO 3MiHMB 10r0 KOHCTPYKLtO (PO3TOYyBaHHS NOCAA04HOTO OTBOPY,
CBepASTiHHA AOAATKOBUX KPIMWUIbHUX OTBOPIB Nif thnaHeLb TOLLo).

AnNMa3sHWii Wwap 3akpinneHnii Ha cTaneBoMy KOpMyci, He MICTUTb LWKIANMBUX PEHOBUH.

TepMmiH npuaaTHocTi HeoBMmexeHuin. 36epirat npu Temnepartypi Big -50°C go +50°C i Bia-
HOCHi# BonorocTi 4o 80%.

Bupo6Huk:
TOB «[li-Ctap» Ykpaina, m. MonTasa, Byn. M. Bipiososa, 454, Ten.:
508721.

+38 (0532) 508 720,

MocTavanbHuk:
TOB «fi-Ctap Tpeiia», Ykpaina, m. Kuis, Byn. YopHomopceka, 1, och.17, Tenecbon: +38(044)
514-486.

DGS (GATC), DGM (GATM)#00; #0, DGT (GATT) #00; #0, DGM ; ; DGM (ATM) #2, #3; DGS (GATC), DGM (GATM)#00; #0, DGT (GATT) #00; #0, DGM ] ’ DGM (GATM) #2, #3; DGS (PATC), DGM (DATM)#00; #0, DGT (GATT) #00; #0, DGM DGM (GATM) #2, #3; DGS (GATC), DGM (GATM)#00; #0, DGT (GATT) #00; #0, DGM } DGM (GATM) #2, #3;
(DATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 Glebokosé szlifowania za przejazd, mm DGT (®ATT) #2, #3 (@ATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 Glebokost szifowania za przejazd, mm DGT (®ATT) #2, #3 (®ATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 TyBAHa WhosaHus 3a npoxos, MM DGT (QATT) #2, #3 (®ATM) # 60, # 100, DGW # 70, # 100 TnuGua whicpyeakis 3a npoxia, um DGT (@ATT) #2, #3
Diametro platorello Alla smerigliatura senza I'uso del raffreddamento Scala di abrasivita Con il raffreddamento . Bez stosowania chlodzenia Skala $cieralnosci Z chiodzeniem Bes oxnaxgenus LWkana abpasnsHocTH C oxnaxgeHvem N Bes oxonomkeHHs Wkana aGpasusHocTi 3 OXONOMKEHHAM
diamantato, mm Srednica frezy, mm Avavierp cppeasi, M Tiaverp dpea, um
Frequenza di rotazione | Velocita lineare della smerigliatura Frequenza di rotazione | Velocita lineare della Predkos¢ obrotowa walu ! I Predkosc obrotowa walu Liniowa predkosé NHeiinan cropocTs waosaHHA Uacrora spauseHis Uacrora spausens Riviina wenaicrs wnicbysaria Uacrora obeprant Riivva wenacrs
e o 10 (15,20 25 |30,35| 4555 | 60,65.70 | 75,80 | 85,90 | o5 | FredieiadvelEY PO s o Liniowa predkose szlfowariamis | 10 |15,20] 25 |30,35| 45,55 | 60,65,70 | 75,80 | 85,90 | 95 | reqtost obrolowa injowa preckos UacTora BpateHs Bana, o6/MiH pocre 10 |15,20| 25 |30,35| 4555 | 60,65,70 | 75,80 | 85,90 | 95 o opeuer o epeer Uacrora obepranis sany, o6/xa et 10 |1520| 25 |30,35| 4555 | 60,65,70 | 75,80 | 85,90 | 95 P T
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