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Tabelle 1

Hersteller: GmbH ,Di-Star* Ukraine,
Stadt Poltawa, M. Birjusowstr., 45A.
Tel.: +38(0532) 508720, 508721

Manufacturer: Di-Star Ltd. Ukraine,
45A M. Biryuzova Street, Poltava
Phone: +38(0532) 508720, 508721

Producteur: SARL “Di-Star” Ukraine,
45A, rue M. Biriuzov, ville Poltava.
téléphone : +38(0532) 508720, 508721

Produttore: S.r.I. “Di-Star” Ucraina,
citta di Poltava, via M. Biriuzova, 45A.
telefono: +38(0532) 508720, 508721
Producent: "DI-Star" Ukraina Sp.z.0.0.

m. Pottawa, ul. M.Biruzowa, 45A.
telefon: +38(0532) 508720, 508721

Mpowussopntens: OO0 "Au-Ctap" YkpaunHa,
r. Montaea, yn. M.Bupiososa, 45A.
TenedoH: +38(0532) 508720, 508721
BupoGHuk: TOB "[i-Ctap" YkpaiHa,

m. MonTaea, Byn. M.Bipto3oBa, 45A.
TenedoH: +38(0532) 508720, 508721

Herstellungsdatum:

Date of manufacture:

Date de fabrication:
Data di produzione:
Data produkcji:

[Nara npoussopcTea:

[ata BupobHuyTBa:
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Table 1 Applicability of Diamond Tools according to Material Type:
Tableau 1 Application de l'instrument diamanté d'aprés les matériels:
Tabella 1 'Applicabilta dell utensile di diamante secondo i materiali
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DiSTAR

BEDIENUNGSANWEISUNG
DER DIAMANTTRENNSCHEIBEN

USER MANUAL
FOR CUTTING DIAMOND DISKS

NOTICE D'EXPLOITATION

DES DISQUES DIAMANTES A TRONGONNER

® 6

ISTRUZIONI DI USO
DEI DISCHI DIAMANTATI DI TAGLIO

INSRUKCJA EKSPLOATACJI

TARCZ DIAMENTOWYCH DO CIECIA

MHCTPYKLWA MO SKCNNYATALMA

OTPE3HbIX AITMA3HbIX KPYIrOB

®

@ 300-700 mm

IHCTPYKLIIA 3 EKCMTYATALIT
BIOPI3HNX AITMABHUX KPYT1B

BEDIENUNGSANWEISUNG DER DIAMANTTRENNSCHEIBEN TYP 1A1RSS

Mit Verwendung der Abkiihlung / Ohne Abkiihlung
1A1RSS (Diamantsegmente sind auf dem Gehause befestigt)

Scheibenformbezeichnung laut FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
@ 300-600 mm Fir Schneiden mit Abkiihlung / zum Schneiden ohne Abkiihlung

USER MANUAL CUTTING DIAMOND DISKS FOR 1A1RSS

with cooling/for uncooled cutting

1A1RSS (diamond segments are fixed on the body) are disk shape designations according
to the international standard FEPA (the Federation of European Producers of Abrasives)

@ 300-600 mm for cutting with cooling/for uncooled cutting

NOTICE D’EXPLOITATION DES DISQUES DIAMANTES A TRONGONNER DE TYPE 1A1RSS

a I'application du refroidissement / sans emploi de réfrigération
1A1RSS (les segments diamantés sont fixés sur un corps),

la désignation de la forme du disque conformément au standard international FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
@ 300-600 mm pour le coupage avec refroidissement / pour le coupage sans réfrigération

I

www.distar.ua
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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
Broschiire finden werden, zu befolgen. Nur so kénnen Sie die Qualitat Ihrer Diamantscheibe
erhalten.

Bestimmung:

Die Trennscheiben sind fiir trockenes und nasses (genaue Information iber die eventu-
elle Erforderlichkeit der Kiihlung entnehmen Sie den Daten an der Scheibe) Schneiden und
Trennen der kiinstlichen und natlirlichen Baustoffe unter Einsatz von Fugenschneidern, Trenn-
schleifern, Steintrennmaschinen geeignet.

Die Diamanttrennscheiben des Typs 1A1RSS entsprechen den Sicherheitsforderungen und
haben das Verfahren der Konformitatserklarung EN 13236, EAC bestanden.

Das Unternehmen Di-Star ist nach den Anforderungen der Normen ISO 9001-2015, ISO
14001-2015, 1ISO 45001-2018 zertifiziert. Diamant-Trennscheiben des Typs 1A1RSS entspre-
chen den Sicherheitsanforderungen und haben das Konformitatsbewertungsverfahren geman
EN 13236 und EAC durchlaufen.

Warnung:

Vor dem Arbeitsbeginn studieren Sie aufmerksam diese Anweisung.

Beachten Sie streng Sicherheitsanweise der Anwendung der Diamantscheibe und des von
Ihnen verwendbaren Gerétes.

Vor dem Beginn der Ausfiihrung der beliebigen Arbeiten (Verlegen, Wechsel des Werkzeu-
ges u.a.) mit den Elektroantriebsmaschinen ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose heraus
bzw. entfernen Sie den Akku aus dem Gerat.

Vor jedem Einsatz filhren Sie eine Sichtkontrolle auf das Nichtvorhandensein der méglichen
Beschadigungen des Diamantwerkzeuges durch.

Nie verwenden Sie das beschadigte Diamantwerkzeug.

Beschéadigte, unsachgemaR installierte oder falsch angewendete Diamantwerkzeuge kon-

Fihren 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);

das bearbeitbare Material ist sicher zu befestigen;

Verwenden Sie immer das Schutzgeh&use auf Ihrem Gerat! Die Arbeit ohne Schutzgehduse
und ohne Schutzanlagen des Gerates ist verboten (siehe Bedienungsanweisung des Geréte-

Es ist verboten mit der Seitenflache der diamantfiihrenden Schicht zu arbeiten (fiir Schleif-

Es ist verboten das Diamantwerkzeug fiir Kurvenschnitte zu verwenden (mit Ausnahmen

Stellen Sie sich sicher, dass das von lhnen gekauftes Diamantwerkzeug fiir die Bearbeitung
des ausgewahlten Materials vorgesehen ist. Beachten Sie den Materialhinweis, der auf dem
Etikett, der Verpackung und in dieser Bedienungsanweisung angefiihrt ist. (Siehe Tabelle 1,
.Verwendbarkeit des Diamantwerkzeuges nach den Materialen*).

Der AuRendurchmesser und die Aufnahmebohrung der Diamanttrennscheibe miissen den

Es ist die DurchmesservergréRerung der Aufnahmebohrung der Diamanttrennscheibe nicht

Wenn der Durchmesser der Aufnahmebohrung des Diamantwerkzeuges gréRer als Durch-
messer der Antriebswelle ist, ist es notwendig einen speziellen Adapterring zu verwenden (wird

Vor der Diamantwerkzeuginstallation priifen Sie seine Sitzflache und Flansche Ihres Gerates
auf das Vorhandensein der Schlagstellen, Eindriicke oder anderer Beschadigungen. Falls not-

Die Diamanttrennscheibe soll einwandfrei installiert werden.

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

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

Befestigen Sie sicher die Spannflanschmutter mit Hilfe der Schliissel, die mitgeliefert wer-
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Tabnuus 1 3a ™ 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 95 | 100
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1A1RSS/C1S-W SPRINTER PLUS eoe . . . . . . oo | oo | eoe zuléssig.
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wendig reinigen Sie sie vor Schmutz und Staub.
eee optimal anwendbar ee anwendbar o selten anwendbar |:| nicht anwendbar
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applicable au mieux applicable applicable dans les cas rares inapplicable
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Achat, jasper, onyx, saphir
Glasierte Fliese, Glas

Weicher Marmor, Hartkalkstein
Hartmarmor, dolomit, travertin

Hartkeramik, Feinsteinzeug
Harte und mittelharte
Granite, Feinsteinzeug
Weiche Granite, Gabbro,
Labradorit, Basalt
Hocharmiertes Beton,
Wasserbaubeton

Feinbeton, Birgersteigplatien
Beton, armierter Beton

Harter Voliziegel, Klinkerzieger
Unbewehrter Beton,

Betonrohre
Hartsandstein,
Vormauerziegel

Tonplatte, feuerfeste
Schleifbaustoffe

Zement- Sanddachstein,
Schamotteziegel
Sandsteinziegel, Kalkstein

Schleifsandstein, Schwemm-

Muschelkries,
Zement-Sand-Estrich

Agate, jasper, onyx, sapphire
Glazed ceramic tiles, glass

Soft marble, hard limestone

Hard marble, dolomite,
travertine

Hard ceramic, ceramic granite
Hard and medium-hard
granites, quartzites

Soft granites, gabbro,
labradorite, basalt
Highly-reinforced and
hydraulic concrete
Fine-grained concrete,

paving slabs

Concrete, reinforced concrete

Masonry, clinkers
Non-reinforced concrete,
concrete pipes

Hard sandstone,

facing bricks

Ceramic tiles,

refractory abrasives
Cement-sand tiles,
fireclay bricks

Silicate bricks, limestone
Abrasive sandstone, tuff

Shell limestone,
d it screed

Frischbeton

Asphalt

Green concrete

Asphalt

Agate, jaspe, onyx, saphir
Carreau en céramique
verni, glace

Marbre mou, calcaire dur

Marbre dur, dolomite,
travertin

Céramique dure, grés cérame
Granits durs et moyens,
quartzites

Granits mous, gabbro,
labradorite, basalte
Béton haut-armé,
béron hyrdotechnique
Béton 4 grins fins,
dalles de trottoir

Béton, béton armé
Brique dure pleine, clinker
Béton non-arme,

tubes a béton

Gres dur,
brique de revétement
Tuile céramique, matériels
réfractaires abrasifs

Tuile de ciment et de
sable, brique de chamotte

Brique silicocalcaire, calcaire
Gres abrasif, tuf

Roche coquilliére, serrage
de ciment et de sable

Béton frais

Asphalte

Agate, jasper, onyx, sapphire
Glazed ceramic tiles, glass

Soft marble,solid limestone

Hard marble, dolomite,
travertine

Hard ceramic, ceramic granite
Hard and medium-hard
granites, quartzites

Soft granites, gabbro,
labradorite, basalt
High-strength concrete,
hydraulic concrete
Fine-grained concrete,

paving slabs

Concrete, reinforced concrete

Hard solid bricks, clinkers
Non-reinforced concrete,
concrete pipes

Hard sandstone,

facing bricks

Ceramic tiles, abrasive
refractory ceramics
Cement-sand tiles,
fireclay bricks

Silicate bricks, limestone

Abrasive sandstone, tuff

Shell limestone,
sand-cement screed

Immature concrete

Asphalt

Agat, jaspis, onyks, szafir
Polewana plytka ceramiczna,
szkio

Marmur migkki, wapniak twardy
Marmur twardy,

dolomit, trawertyn

Ceramika twarda,
ceramo-granit

Granity twarde oraz

Arar, siwma, oHuKc, candup
TnaayposaxHast
KepaMUyEeckas NnuTKa, CTekno
Mpanmop msrkuit,

W3BECTHAK TBEpABI

Mpamop TeepabIit,
[ONIOMUT,TPABEPTHH

Teeppas kepamuka,
KepamorpaHuT

TpaHnTLI TBEPAbIE 1

Arar, siwma, oike, candip

Tnasyposara kepawia

nnuTKa,

ckno

Mapmyp Mk,
TBEPAMI BANHSK
Mapmyp TBepauiA,
[AONOMIT, TPaBepTUH

Teepna

Kepamika,

KepamorpaHit

TpaHitn

T8epAi i cepeat,

s$rednie, kwarcyty cpeaHve, KBapunTbl KBapumuTi

Granity migkkie, gabro, [paHTBI Msirkve, rab6po, IpakiTh M'sii, rabpo,

labradoryt, bazalt na6pagopuT, 6asanst nabpagopur, 6asanst
Zelbet, B i 6eToH, B i 6ETOH,
beton i 6eToH TBPOTEXHINHMiA 6ETOH
beton, i 6eToH, [IpIBHO3EPHUCTHI BETOH,

D o
plyta chodnikowa
Beton, zelbet

Cega petna, twarda, Klinkier

TPOTyapHbie NAUTEI
BeToH, 6eTOH apMUPOBaHHbIi

Kpnn nonHoTensin
TBePABIVL, KNUHKEP

i 6EeTOH,

Beton ni b
rury betonowe GeTorHbie TPyGb!
Piaskowiec twardy, TMecuanviK Teepabifi,

cegla-licowka
Dachéwka ceramiczna,
ogniotrwale opory $cieme
Dachéwka cementowo-
piaskowa, cegla szamotowa
Cegfa sylikatowa, wapniak
Piaskowiec Scierny,
trawertyn

Muszlowiec, jastrych
cementowo-piaskowy
Beton $wiezy

Asfalt

TpoTyapHI nAMTH

BeToH, apmosaHuii GeToH

Lierna nosrorina Tsepaa,

Knikkep

Heapmosaruii GetoH,

GeToHHI

TPy6U

MickoBuk Teepawi,

KNpNuY 06NMnLOBOYHBIA uerna o6nuuioBansHa
Yepenuua Kep: Yepenuus kepamiuna,

abpaaueHi
Yepenua Yepenmus i

Has, WaMOTHBIA KP4
Kupnny cunukatHbiin,
M3BECTHSK

Mecyanuk abpasusHbli, Tyd

wamoTHa uerna

Uerna cunikaTHa, BanHsk

Mickosuk abpasusHuii, Ty

necyakas CTsKKa

Caexuit 6eToH

Accanst

niwanxa

Caixnit

cTsKKa

6eToH

Accanst

Fihren Sie Testlauf ohne Belastung — mindestens 30 Sek. durch. Achten Sie immer darauf,
dass es keine Vibration, keinen Rundlauf- und Stirnlauffehler, keine Gerduschbildungen 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:

Druck und Verbrauch der Kihlfliissigkeit muss nicht weniger als gegeben in der Tabelle
2 sein. Flussigkeit muss direkt in dem Schneidbereich geférdert werden. Bei Verwendung
der Diamantsdge muss Verschmutzungsgrad der Kiihlfliissigkeit beachtet werden, optimale
Schneideigenschaften bewahren sich bei maximaler Durchsichtigkeit der Fliissigkeit.

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 filhren und ist extrem gefahrlich!

Vermeiden Sie das Tiefschneiden. Zur Erhdhung der Ressource und stabilen Schneideigen-
schaften der Diamantschicht der Scheibe ist es empfohlen die Maximalschnitttiefe in mehreren
Arbeitsgangen zu erreichen.

Wahrend des Betriebs des Diamantwerkzeuges sind die Schldge, plotzliche Erhdhung der
Schnitttiefe nicht zuldssig.

Der Arbeitsvorschub der Scheibe (des Rohstiickes) sollte schrittweise, ruckfrei durchgefiihrt
werden.

Wahrend des Schneidens schalten Sie die Schréagstellung oder das Festklemmen des Di-
amantenwerkzeuges aus — das kann zum Brechen des Diamantwerkzeuges fiihren und ist
extrem 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!

Vermeiden Sie die Uberhitzung der Scheibe (charakteristisches Merkmal — Bildung des
Uberfunkelfluges in der Schnittstelle mit der weiteren Entstehung der Ausgliihfarbe, wie auf der
Diamantschicht, als auch auf dem Scheibengehéuse). Es wird empfohlen alle 2-3 Minuten die
Scheibe aus dem bearbeitbaren Material fiir seine Abkiihlung im Laufe von 20-30 Sekunden
des Betriebes im Leerlauf zu entfernen.

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.).

Achtung! Die Diamanttrennscheiben konnen sich warm laufen. Beriihren Sie sie mit den
Handen nicht, bis sie abkiihlen.

Um Transportschaden zu vermeiden, sollen Diamanttrennscheiben entfernt und separat
transportiert werden. Es ist immer sorgfaltigen Transport der Diamantscheiben sicherzustellen
und AuRenwirkungen auf sie zu verhindern.

Schiérfen:

Bei der Reduzierung der Schneidfahigkeit des Diamantwerkzeuges muss es gescharft wer-
den. Charakteristische Merkmale der Reduzierung der Schneidfahigkeit sind: Scheibenerhit-
zung, Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit, in einigen Féllen — Formanderung des Gehau-
ses und erhéhte Ausbruchsbildung des Materials. Dafiir ist es notwendig das Schneiden (5-6
Schnitte) ohne Kiihimittel des Hochschleifmaterials in diinne Streifen durchzufiihren. Hoch-
schleifmateriale: Backsteinbau, Zementsandputz, Frischbeton, Schleifscheiben.

Beim Maschinentrennen (Steintrennmaschine) kann das Diamantwerkzeug wie folgt ge-
schliffen werden: die Schnitttiefe wird auf 0,3 bis 0,4 mm reduziert und der Langsvorschub
maximal vergroRert (8 bis 12 Ifm/min.), wobei Wellenumdrehungen der Spindeleinheit gleich
bleiben.

Achtung! Beim Schérfen 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 Nachschéarfens der Diamantschicht hangt von der Materialhérte und vom
Verarbeitungsfahigkeitsgrad des Materials.

Der Mangelanspruch des gekauften Diamantwerkzeuges wird auf Grund der ausgefiiliten
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 wur-
de.

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 Kaufer auf eigene Initiative seine Konstruktion (Schleifen der Aufnah-
mebohrung, Bohren der zuséatzlichen Befestigungslocher fiir den Flansch u.a.) gedndert hat.

Die Diamanttrennscheibe 1A1RSS ist mit segmentaler diamantfiinrender Schicht auf der
Metallbindung hergestellt.

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, Reshetylivska str., 454, tel.: +38 (0532) 508 720,
508 721.

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 disk only by
following the recommendations provided in this brochure.

Purpose:

The blades are designed for cutting artificial and natural construction materials by means of
floor saws, petrol cutters, stone-cutting machines, both using water cooling and without cooling
(see detailed information on the cooling requirements on the blades steel core).

1A1RSS diamond cutting discs comply with safety requirements and have passed the con-
formity declaration procedure according to EN 13236, and EAC.

Di-Star is certified in compliance with the requirements of ISO 9001-2015, ISO 14001-2015,
and ISO 45001-2018 standards. Diamond cutting discs type 1A1RSS meet safety requirements
and have passed the conformity declaration procedure according to EN 13236 and EAC.

Warning:

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

Strictly observe the safety precautions when using the diamond disk and the corresponding
equipment.

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)!

Do NOT use the lateral surface of the diamond layer when working (only use it for grinding
operations);

Do NOT use the diamond tool for curved cutting (except for special versions of the diamond
tool).

Recommended use:

Make sure that the purchased diamond tool can be used to treat the selected material. Note
the material instructions that are contained on the label, the packaging, and in this manual. (See
Table No. 1 “Applicability of Diamond Tools according to Material Type”).

The outer diameter and the tool bore of the diamond cutting disk must conform to the char-
acteristics of your equipment.

Increasing the diameter of the tool bore of the cutting diamond blade is prohibited.

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.

The cutting diamond blade must be flawlessly installed.

No clearance between the mounting surface of the disk and the spindle of equipment is per-
mitted 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
disk, 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.

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 coolant pressure and flow rate should be no less than indicated in Table 2. The coolant
should be fed directly to the cutting area. It is necessary that the degree of contamination of the
coolant is monitored during operation of the diamond wheel since the optimal cutting properties

are maintained at the maximum coolant’s transparency.

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 cutting. In order to increase the service life and to provide for stable cutting
properties of the disk diamond layer, the maximum cutting depth should be achieved in several
passes.

During operation of the diamond tool, the following are not allowed: strikes and sharp in-
creases in the cutting depth.

The cutting feed of the disk (workpiece) must be implemented progressively and smoothly.

Do not allow misalignment or jamming of the diamond tool during cutting: this can lead to its
destruction and is extremely dangerous!

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

Avoid overheating the disk (characteristic feature of overheating is abundant formation
of sparks in the cutting zone with subsequent appearance of tempering colors both on the
diamondiferous layer and on the disk body). It is recommended to remove the disk from the
processed material every 2-3 minutes in order to let it cool for 20-30 seconds of operation at
no load.

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.).

Warning! Cutting diamond disks can become very hot during operation. Do not touch them
with your hands until they have cooled down.

In order to avoid damage during transport of the equipment, cutting diamond disks must be
removed and transported separately. Always provide for careful transportation of diamond disks
and keep them away from external impact.

Sharpening:

Upon reduction of the cutting ability, diamond tools must be sharpened. Characteristic signs
of reduction of the cutting ability are heating of the disk, reduction of the cutting speed, and - in
some cases - deformation of the body of the disk and increased formation of fractures in the
material. To sharpen your tool, cut a highly abrasive material into thin strips (5-6 cuts) without
a coolant. Abrasive materials: masonry, sand-cement rendering, immature concrete, and abra-
sive grinding and cutting disks.

For machine cutting (using stone-cutting machine), sharpen the diamond tool by reducing the
depth of cut (up to 0.3-0.4 mm) with a maximum increase of the longitudinal feed (8-12 rm/min);
at the same time, spindle unit shaft speed shall not be changed.

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

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.).

1A1RSS diamond cutting disks are made with a segment diamondiferous layer on a metal
bond.

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* Reshetylivska Street, Poltava, phone: +38 (0532) 508 720, 508
721.

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 ».

Destination:

Les lames sont destinées a couper des matériaux de construction artificiels et naturels par
les machines a scier les joints, les chalumeaux découpeurs oxybenzine, les scies a pierre sur
table avec ou sans refroidissement a I'eau (I'information détaillé sur la nécessité d'utilisation du
refroidissement est indiquée sur la lame).

Les disques diamantés a trongonner de type 1A1R correspondent aux exigences de sécurité
et ont passé la procédure de déclaration de la correspondance EN 13236, EAC.

La société Di-Star est certifié¢e conforme aux exigences des normes ISO 9001-2015,
ISO 14001-2015 et ISO 45001-2018. Les disques diamantés de découpe de type 1A1RSS
répondent aux exigences de sécurité et ont passé la procédure de déclaration de conformité
EN 13236, EAC.

Avertissement:

Avant le commencement du travail étudiez attentivement la présente Notice.

Respectez strictement les indications de la sécurité du travail selon I'application du disque
diamanté et 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 '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)!

II'est interdit de travailler par la surface latérale de la couche diamantifére (utiliser pour des
opérations & polir);

Il'est interdit d'utiliser I'instrument diamanté pour le coupage courbe (excepté les réalisations
spéciales).

a

Persuadez-vous que I'instrument diamanté acheté est destiné au traitement du matériel choi-
si. Faites attention aux indications du matériel présentées sur I'étiquette, 'emballage et dans la
présente notice (voir Tableau 1, « Application de l'instrument diamanté d’aprés les matériels »).

Le diamétre extérieur et 'alésage du disque diamanté a trongonner doivent correspondre
aux caractéristiques de votre équipement.

L'augmentation du diameétre de I'alésage du disque diamanté a trongonner n’est pas admise.

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 livrai-
son).

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.

Le disque diamanté a trongonner doit étre fixé irréprochablement.

Le jeu entre 'embrévement du disque et la broche de I'équipement n'est pas admis — cela
peut mener & la déséquilibre ou le battement radial du disque, et par la suite — a la perte
des performances de coupe, a la destruction de l'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 sGrement I'écrou de la bride de serrage a I'aide des clefs qui font partie du jeu d’équi-
pement.

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 l'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:

La pression et la dépense du liquide de refroidissement doivent étre pas moins que celles
présentées dans le Tableau 2. L'admission du liquide de refroidissement doit étre orientée
directement dans le zone du coupage. Dans le processus d’exploitation du cercle diamanté il
faut veiller sur le degré de saleté du liquide de refroidissement — les performances de coupe
optimales gardent a sa transparence maximale.

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 coupage profond. Pour I'augmentation de la ressource et des capacités tranchantes
stables de la couche diamantée du disque, il est recommandé d'atteindre la profondeur maxi-
male de coupage a quelques passages.

Pendant le travail de I'instrument diamanté les coups, I'augmentation brusque de la profon-
deur de coupage ne sont pas admis.

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

Pendant le coupage évitez I'écart ou le grippage de I'instrument diamanté — cela peut mener
a sa destruction et soit extrémement dangereux!

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

Evitez la surchauffage du disque (I'indice caractére — c'est la formation des crachements
abondants dans la zone de coupage avec I'apparition suivante des couleurs de bleuissement,
sur la couche diamantée comme sur le corps du disque). Dans chaque 2-3 minutes du travail
il est recommandé de tirer le disque du matériel traité pour sa réfrigération pendant 20-30
seconds du travail de la marche a vide.

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 disques diamantés a trongonner pendant le travail peuvent se chauffer beau-
coup. Ne les touchez pas avec vos mains, jusqu’au moment qu'ils deviennent froids.

Pour éviter les endommagements pendant le transport de I'équipement, les disques diaman-
tés a trongonner doivent étre déposés et transportés séparément. Il faut toujours assurer le
transport soigné des disques diamantés et éviter I'influence extérieure sur eux.

Aiguissage:

A l'abaissement de la capacité tranchante de I'instrument diamanté, il faut l'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 disques abrasifs a aiguiser ou le pongage.

Lors du coupage (par la scie a pierre sur table) vous pouvez affiler I'outil de diamant grace
a la diminution de la profondeur de coupe (jusqu’a 0,3-0,4 mm) avec une augmentation maxi-
male de la profondeur de coupe (8-12 meétres courants / min), et en méme temps les révolu-
tions de I'arbre de broche ne se modifient pas.

Attention! Pendant I'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:

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.

b) 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.).

Le disque diamanté a trongonner 1A1RSS est fait avec une couche diamantifére segmentée
sur un rouleau métallique.

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 Reshetylivska, ville Poltava, téléphone: +38 (0532) 508
720, 508 721.
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ISTRUZIONI DI USO DEI DISCHI DIAMANTATI DI TAGLIO

con l'uso del raffreddamento / senza raffreddamento

DI TIPO 1A1RSS

1A1RSS (segmenti di diamante fissati sul corpo) la designazione di forma del cerchio,
secondo lo standard internazionale FEPA (Federazione europea dei produttori di abrasivi)
@ 300-600 mm per il taglio con raffreddamento / per il taglio senza raffreddamento

INSRUKCIJA EKSPLOATACJI TARCZ DIAMENTOWYCH DO CIECIA TYPU 1A1RSS

z zastosowaniem chtodzenia / bez uzycia wody

1A1RSS (diamentowe segmenty zamocowane na korpusie) oznakowanie formy tarczy
zgodnie z standardami miedzynarodowymi FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
@ 300-600 mm do ciecia z chtodzeniem / do ciecia bez uzycia wody

MHCTPYKUUA MO IKCMNNYATALUN OTPE3HbIX AJIMA3HbIX KPYTOB TUIMA 1A1RSS

C NPUMEHEHNEM OXNaxaeHUs/6e3 NpUMeHeHUs oxnaxaeHus

1A1RSS (cermeHTHbI OTpe3HoM Kpyr) 0603HaueHne popmbl Kpyi
cornacHo MexayHapoaHoro ctangapta FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
@ 300-600 Mm Ans pe3ku ¢ oxnaxaeHuem/ans pe3ku 6e3 oxnaxaeHus

IHCTPYKLIA 3 EKCNNYATALYT BIAPI3HUX ANIMA3HUX KPYTIB TUMA 1A1RSS

3 3aCTOCYBaHHSIM OXONOMKEHHS/6e3 3aCTOCyBaHHS OXONOIKEHHS

1A1RSS (cerMeHTHUI Biapi3HWIA KpyT),

3rigHo MixHapoaHoro ctaHpapTy FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)

@ 300-600 MM Ansi pi3aHHS 3 OXOMNOMKEHHSIM

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 questo modo & possibile mantenere la qualitd del vostro disco
diamantato ,DI-STAR".

Destinazione:

| dischi sono destinati al taglio di materiali da costruzione artificiali e naturali sui tagliagiunti,
troncatrici, tagliapietre, sia con I'uso di raffreddamento ad acqua che senza il raffreddamento
(informazioni dettagliate sulla necessita di raffreddamento sono indicate sul corpo del disco).

| dischi diamantati di tipo 1A1RSS, Turbo ed 1A1R soddisfano i requisiti di sicurezza ed
hanno superato la procedura di dichiarazione di conformita EN 13236, EAC.

La societa Di-Star & certificata conforme ai requisiti delle norme 1SO 9001-2015, ISO 14001-
2015 e I1SO 45001-2018. | dischi da taglio diamantati tipo 1A1RSS soddisfano i requisiti di
sicurezza e hanno superato la procedura di dichiarazione di conformita EN 13236, EAC.

Attenzione:

Prima di iniziare il lavoro, leggere attentamente tale Istruzione.

Rispettare rigorosamente le indicazioni della sicurezza di uso del disco diamantato e delle
attrezzature utilizzate da voi.

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)!

E vietato utilizzare con la superficie laterale dello strato di diamante (utilizzare per le ope-
razioni di rettifica

E vietato utilizzare gli utensili diamantati per il taglio curvilineo (eccetto le esecuzioni spe-
ciali).

Consigli per l'uso:

Assicurarsi che lo strumento diamantato acquistato & destinato per la lavorazione di un ma-
teriale selezionato. Fare I'attenzione alle indicazioni per materiale sull'etichetta, I'imballaggio
e nella presente istruzione. (vedere Tabella 1 “Applicabilita dell'utensile di diamante secondo
i materiali”).

Il diametro esterno ed il foro di montaggio del disco diamantato di taglio devono essere
conformi alle caratteristiche delle Sue apparecchiature.

Non é consentito di aumentare il diametro del foro di montaggio del disco diamantato di
taglio.

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.

Il disco diamantato di taglio deve essere installato correttamente.

Non & permesso un gioco tra il posto di montaggio del disco ed il mandrino di attrezzature —
questo puo portare ad uno squilibrio o ai battiti radiali del disco, 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.

Eseguire I'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.

Tabella 2. Regimi di taglio consigliati, il diametro delle flange:

Applicazione:

La pressione ed il consumo del liquido di raffreddamento devono avere valori non meno di
quelli indicati nella Tabella 2. La distribuzione del liquido di raffreddamento deve essere indiriz-
zata direttamente nell’area di taglio. In corso di utilizzo del disco di diamante occorre controllare
il livello d’inquinamento del liquido di raffreddamento. L'ottima facolta di taglio si preserva con
la sua massima trasparenza.

| giri consigliati dell’albero del nodo portamandrino sono indicati nella Tabella 2. Il 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 é estremamente pericoloso!

Evitare il taglio profondo. Per aumentare la durata di funzionamento e le proprieta di taglio
stabili dello strato diamantato del disco & consigliato di raggiungere una profondita massima
di taglio per alcuni passi.

Durante il funzionamento dello strumento diamantato non sono consentiti colpi, un forte au-
mento della profondita di taglio.

L'avanzamento di esercizio del disco (del grezzo da lavorare) deve essere effettuato pro-
gressivamente e senza intoppi.

Durante il processo di taglio non ammettere le distorsioni o I'inceppamento dell'attrezzo dia-
mantato — puo portare alla sua distruzione ed & estremamente pericoloso!

E proibita I'azione del carico eccessivo durante il funzionamento, pud ridurre la capacita di
taglio del disco, la sua distruzione ed & estremamente pericoloso!

Evitare il surriscaldamento del disco (un segno tipico € la formazione di scintillio abbondante
nella zona di taglio con I'apparizione ulteriore di iridescenza come sullo strato diamantifera e
sul corpo del disco). Si raccomanda di estrarre ogni 2-3 minuti il disco dal materiale lavorato
per il suo raffreddamento, per 20-30 secondi eseguire il funzionamento a vuoto della macchina.

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! | dischi diamantati di taglio durante il funzionamento possono scaldarsi. Non
toccare con le mani, fino a quando non si sono raffreddati.

Per evitare i danni durante il trasporto delle apparecchiature i dischi diamantati di taglio
devono essere rimossi e trasportati separatamente. Sempre fornire il trasporto accurato dei
dischi diamantati ed evitare influenze esterne su di loro.

Affilatura:

Alla riduzione della capacita di taglio dell'utensile diamantato & necessario affilarlo. | segni
caratteristici di riduzione della capacita di taglio sono: il riscaldamento del disco, la riduzione
della velocita di taglio, in alcuni casi — la deformazione del corpo e la formazione di scheggiato
maggiore del materiale. Cio richiede un taglio del materiale altamente abrasivo (5-6 tagli) senza
un liquido refrigerante in strisce sottili. | materiali altamente abrasivi: muratura in mattoni, into-
naco di cemento-sabbia, calcestruzzo fresco, dischi di affilatura e mole per rettificare abrasivi.

All'uso delle machine di taglio (tagliapietre) & possibile ad affilare lo strumento di diamante
tramite la riduzione della profondita di taglio (fino a 0.3-0.4 mm) con 'aumento massimo dell'a-
limentazione longitudinale (8-12 metri lineari/min.), ed i giri dellalbero del tamburo portaman-
drino non vengono cambiati.

Attenzione! Durante I'affilatura dell'utensile diamantato il materiale abrasivo deve essere
fissato in modo sicuro. L'affilatura pud essere acc 1ata da un forte io 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:

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 costruttrice.

b) se I'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).

Il disco diamantato di taglio 1A1RSS é realizzato con uno strato diamantifero di segmento
sul legame metallo.

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 Reshetylivska, 454, telefono: +38 (0532) 508 720,
508 721.

Szanowny Nabywca!

Dzigkujemy za Twoj wybor produkcji Firmy «DI-STAR»! Wysoka jako$¢ surowcoéw 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 taki sposob bedziesz mogt utrzymywac wysoka jakos¢
Twojej diamentowej tarczy do ciecia «DI-STAR».

Przeznaczenie:

Tarcze przeznaczone sg do ciecia sztucznych i naturalnych materiatow budowlanych na
przecinarkach szwéw, przecinarkach benzynowych, maszynach do cigcia kamienia, jak z za-
stosowaniem chiodzenia wodnego, tak i bez chtodzenia (szczegdtowa informacja o konieczno-
$ci zastosowania chtodzenia znajduje si¢ na obudowie tarczy).

Tarcze diamentowe do cigcia typu 1A1RSS Turbo oraz 1A1R odpowiadajg wymogom bez-
pieczenstwa, a takze przeszty procedure deklarowania zgodnosci EN 13236, EAC.

Firma Di-Star posiada certyfikaty zgodnosci z wymaganiami norm ISO 9001-2015, ISO
14001-2015 oraz ISO 45001-2018. Diamentowe tarcze tngce typu 1A1RSS spetniajg wymaga-
nia bezpieczenstwa i przeszty procedure deklaracji zgodnosci EN 13236, EAC.

Ostrzezenie:

Przed rozpoczeciem pracy uwaznie przeczytaj niniejszg Instrukcje.

Scisle przestrzegaj wskazowek dotyczacych techniki bezpieczenstwa korzystania z tarczy
diamentowej do cigcia oraz innych wykorzystywanych przez Ciebie urzadzen.

Przed podjgciem jakichkolwiek prac (przemieszczenie, wymiana sprzetu i t.d.) z maszynami
zasilanymi pragdem elektrycznym, wyciggnij wtyczke z gniazdka elektrycznego albo odpowied-
nie nalezy wyciagna¢ 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 niewtasciwy sposob albo nieprawidtowo wykorzystywany
sprzet diamentowy do cigcia moze stwarza¢ wyjgtkowo wysokie zagrozenie dla zdrowia oraz
Zzycia cztowieka!

Prace nalezy wykonywac wytacznie w zatozonych ochronnych okularach z bocznym zabez-
pieczeniem (petna maska ochronna), masce przeciwpytowej, 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 urzgdzen ochronnych jest zabroniona (zobacz instrukcje eksploatacji wyrobnika
urzgdzen)!

Zabrania sig pracowac¢ boczng powierzchnig warstwy diamentonosnej (wykorzystujac sprzet
do szlifowania powierzchni);

Zabrania sie wykorzystywac sprzet diamentowy do robienia cie¢ wzdiuz krzywej linii (nie
dotyczy wykonywania cie¢ specjalnych).

ycza Y

Przekonaj si¢ ze nabyty przez Ciebie sprzet diamentowy jest przeznaczony do obrobki wy-
branego materiatu. Nalezy zwroci¢ uwage na wskazowki odno$nie materiatow, rozmieszczone
na etykiecie, opakowaniu oraz w danej instrukcji obstugi. (patrz Tab.1, «Uzytkowanie sprzetu
diamentowego w odniesieniu do materiatow»).

Srednica zewnetrzna oraz otwdr nasadowy diamentowego dysku tnacego powinien odpo-
wiadac¢ charakterystykom Twojego urzadzenia.

Nie jest dopuszczalne powiekszenie $rednicy otworu nasadowego tngcego dysku diamento-
wego.

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

Wiasciwy montaz:

Przed instalowaniem sprzetu diamentowego sprawdz powierzchnie¢ nasadowg Twojego
sprzetu na obecno$¢ ztupin, wgieé oraz innych uszkodzen. W razie koniecznosci trzeba oczys-
ci¢ je z kurzu i zabrudzen.

Diamentowy dysk tngcy powinien by¢ zainstalowany bez zastrzezen.

Nie jest dopuszczalny luz miedzy miejscem nasadowym tarczy a wrzecionem urzgdzenia
— to moze doprowadzi¢ do rozbalansowania dysku i wywota¢ jego bicie promieniowe, a w re-
zultacie doprowadzi¢ do utraty wiasciwosci tnacych tarczy, zniszczeniu sprzetu diamentowego
oraz wyniknigcia zagrozenia dla osdb pracujacych z tym sprzetem!

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

Nalezy dobrze przykreci¢ nakretke kotnierza dociskowego za pomoca kluczy znajdujgcych
sie na wyposazeniu urzadzenia.

Nalezy przeprowadzi¢ prébe uruchomienia bez obcigzenia — minimalnie przez 30 sekund.
Obowigzkowo trzeba upewnic¢ sie 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 przekrgcac nie trzeba) i
powtorzy¢ probe na biegu jatowym. W przypadku powtdrzenia w/w nieprawidiowosci nalezy
przeprowadzi¢ diagnostyke Twojego urzadzenia albo inctrumentu diamentowego.

Tabela 2. Zalecane tryby ciecia, $rednice koierzy:

Uzytkowanie:

Cisnienie i natezenie przeptywu cieczy chtodzacej nie powinny by¢ mniejsze, niz wskaza-
ne w tabeli 2. Doprowadzenie cieczy chlodzacej powinno by¢ skierowane bezposrednio do
obszaru cigcia. W procesie obstugi tarczy diamentowej konieczne jest monitorowanie stopnia
zanieczyszczenia cieczy chtodzgcej - optymalne wiasciwosci cigcia utrzymywane sa przy jej
maksymalnej przejrzystosci.

Zalecane obroty watu wrzeciona sg podane w Tabeli 2. Niewykonanie danych wymogow
moze negatywnie odbi¢ si¢ 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!

Unikaj gtebokiego cigcia. W celu powigkszenia resursu oraz stabilnych wiasciwosci thacych
warstwy diamentowej tarczy, maksymalng gleboko$¢ nalezy osiagac przez kilka podejsc.

Podczas pracy instrumentu diamentowego nie dopuszczalne sg uderzenia oraz nagte zwigk-
szenie giebokosci cigcia.

Podawanie robocze tarczy (cigtego materiatu) powinno odbywac sie postgpowo, bez szarp-
niec.

W procesie ciecia nie wolno dopusci¢ przekoszenia albo zaklinowania sprzetu diamentowe-
go — moze to doprowadzi¢ do jego uszkodzenia oraz jest bardzo niebezpieczne!

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

Nie wolno dopuszcza¢ do przegrzania tarczy (charakterng oznakg tego jest powstawanie
obfitego iskrzenia w strefie ciecia z jednoczesnym powstawaniem zabarwien teczowych na
warstwie diamentono$nej, a takze na obudowie tarczy). Zaleca sig co 2-3 minuty wyciggaé
tarcze z materiatu, aby schtodzi¢ jg w ciggu 20-30 sekud pracy na biegu jatowym.

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

Uwaga! Tngce tarcze diamentowe w procesie pracy moga bardzo si¢ nagrzewac. Nie dotykaj
ich rekami dopdki one nie wystygna.

W celu uniknigcia uszkodzen przy transporcie urzgdzen, tngce tarcze diamentowe nalezy
zdejmowac i trasportowaé osobno. Zawsze trzeba zabezpiecza¢ delikatny transport dyskow
diamentiwych unikajgc oddziatywania na nich czynnikéw zewnetrznych.

Ostrzenit

W razie obnizenia zdolnosci tngcej sprzetu diamentowego nalezy go naostrzy¢. Charakter-
nymi oznakami zmniejszenia zdolnosci tngcej sa: nagrzewanie tarczy, zmniejszenie predkosci
cigcia, a w niektorych przypadkach — deformowanie korpusu, obtupywanie materiatu. W tym
celu nalezy przeprowadzi¢ ciecie (5-6 cig¢) bez uzycia cieczy chtodzacej wysokosciernego
materiatu na cienkie paski. Wysokoscierne materiaty to sg: uktadanie cegiet na zaprawie, tynk
piaszczysto-cementowy, $wiezy beton, tarcze $cierne do ostrzenia oraz szlifowania.

Podczas cigcia na obrabiarce (maszyna do cigcia kamienia) ostrzy¢ narzedzia diamentowe
mozna za pomocg zmniejszenia gtebokosci skrawania (do 0,3-0,4 mm.) z maksymalnym wzro-
stem posuwu wzdtuznego (8-12 metréw biezgcych/min), obroty watu wezta wrzeciona przy
tym sie nie zmieniajg.

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

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

Obowigzki gwarancyjne

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

Rozpatrzenie reklamaciji 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.).

Tarcza diamentowa do cigcia 1A1RSS posiada segmentowang warstwe diamentonosna,
zamocowang na metalowym spoiwie.

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. Poftawa, ul. Reshetylivska, 45, telefon: +38 (0532) 508 720,
508 721.

YBaxaembi Mokynatens!

Bnaropapum Bac 3a BeiGop npogykuun upmel  «DI-STAR»! Bbicokoe KkayecTBO  Cbipbsi
n marepuanos, npaanbelﬁ BbIGOp KOMMOHEHTOB, WCNONb30BaHWE COBPEMEHHbIX TeXHOMNo-
A, a Takke TOYHbIA KOHTPOMb AENalT Hal MPOAYKT AOCTOWHBIM /s WCMONb30BaHUs ero
B TEYEHWE ANNTENBHOrO CpokKa.

YToBbl rapaHTUpoBaThL BCE e, MPOCUM Cs e AU, Kotopble
Haiipete B aToi GpoLutope. Tonbko Tak Bel cMOXeTe noaaepkuBaTh kayecTeo Baluero anmasHoro av-
cka «DI-STAR».

HasHaueHue:

Kpyru ANs pesku bIX U NPUPOAHBIX CTPOUTENbHBIX MaTepPUarnos Ha Ha-
pesumkax LWBoB, GeH30pesax, kaMHepe3HbIX CTaHKax kak ¢ np BOJAAHOTO OXMaXS TaK
n 6e3 oxnaxgeHns (nogpobHas MHGOpMaLMs O Hi CTU NP ykasaHa

Ha Kopnyce kpyra).

AnmasHble oTpesHble kpyr Tuna 1A1RSS otBevatoT TpebosaHusiv GesonacHocTu [ocyaapcTeeH-
HOro KomuTeTa YkpanHsl no oro per 1 notpebi i NONNTUKK W
Hay4HO-TEXHWUYECKOrO LieHTpa CTaHAapTU3aLmu, MeTponorun u cepTudukaumm, TexHudeckoro Perna-
meHTa TamoxeHHoro Cotosa TP TC 010/2011 «O 6 TM MaLWH 1 06 .

AnmasHble oTpesHble kpyri Tuna 1A1RSS He BXoasT B nep: e 7 0Bs-
3aTenbHOI CepTUdUKaLMIN Ha TEPPUTOPUN YKpaHbI, COrMacHo npukasa [0cyaapCTBEHHOMO KOMUTETa
YkpauHbl no 0ro pery W noTp: o nonuTukn ot 01.02.2005 r.
No28.

AnmasHble oTpestble kpyrn Tuna 1A1RSS uarotasnueatotcs B cootetctaum ¢ TY VY. 21078963
003-98.

AnmasHble otpesHble kpyrv Tuna 1A1RSS cooteeTcTByloT TpeboBaHUsAM Ge30nacHOCT W MpoLLNU
npoueaypy AeknapuposaHus cootsetcteus EN 13236, EAC.

KomnaHus [iu-Ctap ceptuchmumpoBaHa Ha cooTBeTcTBIE TpebGosaHusm cTaHaaptos ISO 9001-2015,
1SO 14001-2015, ISO 45001-2018. AnmaaHble oTpeaHble kpyrv Tuna 1A1RSS cooteeTcTayioT Tpebosa-
Husiv Ge30NacHOCTY 1 MPOLLNK NpoLeaypy Aeknapuposanus cooteetcTaus EN 13236, EAC.

MpeaynpexaeHue:

Mepep Havanom paboTkl BHUMATENLHO U3y4nTe 3Ty UHCTpYKLUIO.

Crporo cobniofaiiTe ykasaHus N0 TexHke Ge30NacHOCTU UCMOMNb30BaHNS anMa3HoOro aucka 1 npu-
MeHsiemoro Bamu o60opyjoBaHus.

Mepen Ha4yanom BbINONMHeHWs NMioBbIX paboT (nepemelleHre, 3amMeHa UHCTPYMEHTa W Apyroe) ¢
BUMKY U3 CETEBOW PO3ETKN Unn

anekTp pyBoA) y
COOTBETCTBEHHO, N3bSTb aKKyMYNaTOp U3 npubopa.

Mepen kaxabim npi npoBoAwTE BU3Y /4 KOHTPOIb Ha OTCYTCTBME BO3MOXHbIX NOBpE-
JKAEHWIA anMasHOro MHCTPYMEHTA.

Hukorga He ncnonbayite é 7 i P .

al é 06pasoM Unu He MpaBUMbHO NPUMEHSIOLLM-

€cs anmMasHble MHCTPYMEHTbI NpK npl
HocTb!

PaBoTy BLINONHAITE B 3aLNTHbIX O4Kax C GOKOBOW 3aLLMTON (MACKOW C NOMHOI 3aLnToN), pecnupa-
TOpe, HayLHWKax W nepyaTkax. Beeraa ucnonbayiite 3aluTHyo oByBb (Mpu HEOBXOAUMOCTU UCNOMb-
3yite dapryk);

ObpabatbiBaemblii MaTepuan AomkeH GbiTb HAAEXKHO 3aKpennéH;

Bceraa ucnonbayiite 3awwmTHbIA KoXyx Ha Bawem o6opyaosaHum! PaGoTa 6e3 3aluuTHOrO Koxyxa
W 3aLLUMUTHBIX YCTPOICTB 0GOp (cmotpute P no 3KCnnyaTaLum U3roto-
BuUTENs 06opyaoBaHNs)!

Banpetyaetcs paboTaTb GOKOBOW NOBEPXHOCTLIO ANIMA30HOCHOTO COs (MCMONb30BaTh ANs WAnNdo-
BarbHbIX Onepavyit);

3anpeLaeTcs UCNonb3oBaTh anmasHblii UHCTPYMEHT A11S KPUBOMMHENHOW Pe3ku (kpome creumank-
HbIX UCMOMHEHMIA).

MoryT np b 4p 0 BLICOKYKO Onac-

PekomeHAaLNUM NO NPUMEHEHMIO:

Y6eauTecs, 4To NpuobpeTeHHbIN Bamu anvasHbiii MHCTPYMEHT NpefHa3HayeH Ans o6paboTku Bbi-
6paHHoro P . Obpatute Ha no p Ha aTukeTke,
ynakoBKe W B 3T MHCTPYKUMK. (cM. Tabnuuy 1, «IpuMeHseMOCTb anmasHoro MHCTPYMEHTa no Ma-
Tepuanamy).

HapyxHbiit juameTp 1 NocagoqHOe OTBEPCTUE ariMasHoOro OTPE3HOTO AUCKa [OMKHLI COOTBETCTBO-
BaTb xapanepucmxam Batwuero oGopyaoBaHus.

He Pa N0Ca04HOro OTBEPCTYSH OTPEIHOTO AIMA3HOTO AUCKa.

Ecnu anametp nocanuuuom OTBEPCTMS anMa3HOro MHCTPyMeHTa GonbLue AnameTpa Bana npusoaa
— HeoBXo/AMMO UCMONbL30BaTL CMeLNanbHO NepPeXoAHOE KOMbLO (B KOMMNEKT NOCTaBKU He BXOAWT).

Hagnexawuin MoOHTax:

Mepep ycTaHOBKOI anMa3HOro MHCTPYMEHTa NPOBEPLTE €ro NoCafouHyI0 MOBEPXHOCTb 1 (hriaHLybl
Balwuero oGopyaoBaHus Ha Hanuune 3a6ouH, BMSITUH Wi Apyrix noBpexaeHni. Mpu HeoGxoaumocTn
04MCTUTE MX OT SGFPNSHSHMVI Wnu nNbinu.

OTpesHom anmasHbiii NCK A0MKeH GbiTb Ge3ynpeyHo yCTaHOBMEH.

He ponyckaetcs nioT Mexay nocago4HbIM MECTOM Kpyra W WnuHAenem 060pyaoBaHns — 310 Mo-
KET Np K nnm pi y G1eHNI0 AncKa, a B AanbHELLEM — K OTEPE PEXYLLUX
CBOWCTB, Pa3pyLLEHMIO anMasHoro MHCTPYMEHTa W SIBNSIETCS KpaliHe OnacHbIM!

Crpenka Ha GOKOBOI NOBEPXHOCTM KOpNyca anMa3Horo MHCTpyMeHTa (0603Ha4eHHoe HanpaBneHue
BpalLeHns) omKkHa BCeraa b C Hanp. Bana o6opyaoBaHNs.

Tabnuua 2. PekomMeHayeMble PeXxuMbl pe3aHns, anameTp dnaHues

HapexHo 3achmkeupyiiTe raiiky NPWKUMHOTO hriaHLa nNpu NOMOLLM KIloYeid, KOTopble WAYT B KOM-
nnekTe ¢ 06opyfoBaHNEM.

MposeauTe NPOGHBLIN Nyck 6e3 Harpyskn — ym 30 cekyHa. O 0 yfocToBep! B
OTCYTCTBIUW BUBPALMIA, paauanbHoro i TOpLEBOTO GUEHMIA, NOCTOPOHHMX LLYMOB BO BPEMsi XONIOCTOr0
xopa. Mpu oGHapyxeHus GeHNst NPOBEPHIUTE thnaHLibl COBMECTHO C anmasHbiM UHCTPYMEHTOM Ha 180
rpagycoB BOKpYr CBOEV OCH (Ban NPOBOPaUMBaTL HE HyXHO) U MOBTOPUTE BPALLEHNE Ha XONOCTOM XOfY.
B cryyae NoBTOPEHMS BbILLENEPEUNCTIEHHbIX OTKIOHEHNI HEOBXOAMMO NPOBECTU ANarHoCTUKy Baluero
060py/I0BaHNS UMK aNMa3HOro UHCTPYMEHTA.

MpumeHeHue:
Jit W Pacxop ¢ i UZKOCTN OMKHbI BbITb HE MeHee, YeM ykasaHHble B Tabnuue
2. Mopaya oxnaxgatoLLeil XUAKOCTI JoMmKHa BbiTh HanpasneHa HenocpeaCTBEHHO B 30HY Pe3aHus.

B npouecce U 0 Kpyra H ) CNE[UTb 3a CTEMEHbIO 3ArPSIBHEHHOCTU
OXMTAKAAIOLLEN KUAKOCTH — OfT pexyLLy i A Npu on ee
MPO3PAYHOCTH.

PekomeHayemble 060poThl Bana WNMHAENLHOTO yana npueeaeHsl B Tabnuue 2. HecoBniopeHue
AaHHbIX TpeBOBaHMI MOXET HEraTWBHO OTPA3NTbCS Ha PEXYLLER COCOGHOCTN anMasHoro WHCTPY-
meHTal

MpepensHo JonycTuMble 0GOpOTLI Bana LWNMHAENBHOTO Y3na ykasaHbl Ha nproGpeTéHHoM Bamu
anvasHoMm MHCTpymeHTe. MpeBbiLLeHne 06OPOTOB MOTYT HEraTUBHO 0TOBPa3nTLCS Ha ero pabotocno-
COBHOCTM, MPUBECTY K Pa3pyLUEHNIO W SBNSETCS KpaiiHe onacHbIM!

Waberaiite rnyGokoi pesku. [Ins yBENUYEHUs pecypca u CTabumbHbIX PEXYLLMX CBOWCTB anmMasHo-
[0 CNOs Kpyra MakcuManbHyto rnyGuHy pesaHisi peKOMeHAYeTCs AOCTUraTb 38 HECKOMbKO MPOXOA0B.

Bo Bpemsi paboTsi 0 Ta He )TCS yAiapbl, PE3Koe yBEnuYeHue rmyGuHs
pesanus. PaGovasi noaada kpyra (3arotoBku) [OMKHa OCYLLECTBNSTLCS NOCTYNaTensHo, 6e3 pbIBKOB.
B npouecce pesaHus He fonyckaliTe nepekoca Unu ﬁaKJ'IVIHVIBaHVIﬂ anmasHoro MHCTpyMeHTa — 3To
MOXET np K ero pasp " KpariHe of

He pgonyckaiite neperpesa Kpyra (xapakTepHbiii np! 0BUNBHOTO MCKP! B 30HE
pesaHus ¢ uanbueﬁu.mm BO3HWKHOBEHWEM LiBETOB noGe»(anocm. kakK Ha anMa3oHOCHOM Croe, TaK U Ha
Kopnyce kpyra). Yepes kaxable 2-3 MUHyTbl paGoTsl peKOMEHAYETCS U3BnekaTh kpyr 13 obpabaTtsisae-
MOro matepuana fns ero oxnaxgeHnsi B TeqeHnn 20-30 cekyHz paGoTsl Ha XONOCTOM Xofy.

BospeicTare Ype3mepHoi Harpy3aku B npoLiecce paboThl 3anpeLLeHo, 3T0 MOXET NPUBECTM K CHIKE-
HIKO PexyLLeil CNOcoBHOCTM AKcKa, ero pa3pyLLEeHIIo 1 SBNSIETCS KpariHe onacHbim!

Bbibpoca pesxy anMasHoro WHCTPYMEHTa 3anpelLleHo HaxoauTbCs MioasM
(obpatuTe BHUMaHWE U Ha NPEaMETbI, KOTOPbIE MOTYT BbiTb NOBPEXAEHLI — OKOHHbIE CTEKNA, aBTO-
mobunu 1 T.4.).

OcTopoxHo! OTpesHble anMasHble AUCKU Npu paBoTe MOryT CumbHO Harpesatbes. He goTparvBaii-
TeCb K HAM pyKamu, NOKa OHW He OCTbINN.

Bo ne i npu Tpa pTUP o6op: anckn
creflyeT CHUMaTb W TPaHCNOPTUPOBaThL MX OTAEnbHO. Bcerga cnemyer oGecneﬂmBaTb aKKypaTHy
TPaHCNOPTUPOBKY aMasHbIX AWCKOB N He A0NYyCKaTk BHELUHNX BOSI:[EVICTBVIVI Ha HWX.

3atouka:
Mpn CHUXEHUM pexyLLen CnocoBHOCTM anMasHOro MHCTPYMEHTa ero HeoGXOAUMO 3aTO4UTb. Xa-
pakTepHbIMU 7 cnocobHocTH Harpes avcka, CKO-
POCTM pe3aHnsi, B HEKOTOPbIX Cryyasix — AecopMalnst Kopryca 1 yBennieHHoe ckonoobpasosaHue
P . [insi aToro Hec npouasecTn nopesky (5-6 pesos) 6e3 oxna»q:,a»ol.uew KUAKOCTU
BbICOKOABPA3NBHOTO Matepuana Ha TOHKWE Monocku. Bei
Knagka, LeMEHTHO-NecYaHHas LTykaTypka, CBEXuil 6eToH, abpasusHbie aaToqule nun Luanaoaanb-
Hble Kpyru.
[Mpy cTaHouHOI peske (CTaHok 1) 3aTO4UTh. 7 py

T MOXHO Myt NOMOLLY

LiaHoBHuiA Mokyneus!

[Oskyemo Bam 3a BUGIp npoaykuii dipmn «DI-STAR»! Bucoka sikicTe CUPOBUHM | MaTepia-
niB, NpaBUnbHWUIA BUGIP KOMMNOHEHTIB, BUKOPUCTAHHSI CY4acHWUX TEXHOIONW, @ TakoX TOYHUI
KOHTPOMb poBnsiTe HALL NPOAYKT FAHAM NS BUKOPUCTaHHS! IOr0 MPOTSrOM TPUBANoro TepMi-
Hy.

LLlo6 rapaHTyBaTV BCE HVXKYEBKa3aHe, MPOCUMO [JOTPUMYBATUCH pekoMeHAaLlii, ski 3Han-
AeTe B Ui Gpolwuypi. Tinbku Tak Bu amoxeTe niaTpumysaTy sikicte Balworo anmasHoro gucka
«DI-STAR».

Mpu3HayeHHn:

Kpyru npuaHaveHi Ans pisaHHs LWUTYYHWX | NpUpoaHNX ByaiBenbHUX MaTepianis Ha Hapisdmnkax
wsiB, GeH3opi3ax, kaMeHepi3HNX BepcTaTax Ta iHLWoMy 06naaHaHHi 3 3acTOCyBaHHSM BOASHOMO
OXONOMKEHHS.

AnmasHi BigpisHi kpyru Tuny 1A1RSS BignoeigatoTe BuMoram Geaneku [lepxaBHOro Komite-
Ty YKpaiHu 3 nuTaHb TEXHIYHOTO PEerynioBaHHs Ta CrOXMBYOI MONITUKN Ta HAYKOBO-TEXHIYHOTO
LeHTpy cTaHaapTu3auii, metponorii Ta ceptudikauii Ykpainu, TexHiyHoro Pernamenty MutHoro
Cotozy TP T3 010/2011 «Mpo Gesneky MalUnH Ta ycTaTKyBaHHs».

AnmasHi BigpisHi kpyrn Tuny 1A1RSS He BxoasTb A0 mepeniky NpoAyKuii, Wo niansrae
060oB'sI3KOBIN cepTudikaLii Ha TepuTopii YkpaiHu, 3rigHo Hakady [lepxxaBHoro komitety Ykpaiu
3 NUTaHb TEXHIYHOTO PErynioBaHHs Ta cnoXuB4oi nonitukw Big 01.02.2005 p. Ne28.

Kpyru anmasHi sigpisni Tuny 1A1RSS Burotoensioteest BignosigHo Ao TY Y. 21078963-003-
98.

AnmasHi BigpisHi kpyrv Tuny 1A1RSS BignosigatoTs BUMoram 6e3neku Ta NpoiLLnu npote-
Aypy AeknapyBaHHs BignosigHocTi EN 13236:2010, EAC.

Komnanis [li-Ctap cepTudikoBaHa Ha BignoBigHicTe BUMoram ctaHaapTis ISO 9001-2015,
1ISO 14001-2015, I1SO 45001-2018. AnmasHi BiapisHi kpyrv Tuny 1A1RSS BignosigatoTs BUMO-
ram Geaneku Ta NPoONLLNK Npoueaypy AeknapysaHHs signosigHocTi EN 13236, EAC.

MonepemxeHHs:
Mepen novaTkom poBoTH yBaXHO NpoumUTaiiTe Lo IHCTPYKLio,

MpoBeaiTe Npo6HMI Nyck 63 HaBaHTaXeHHs — MiHIMyM 30 cekyHa. OBOB’A3KOBO BNEBHITLCS
y BiACyTHOCTI BifpaLii, pagiankHoro i TOpLEBOro GUTTS, CTOPOHHIX LWYMIB Mif Yac XOnocToro
xopy. Mpu BUSIBNEHHI BUTTSA NPOBEPHITL briaHLi pa3oM 3 anmasHuM iHcTpymeHTom Ha 180 rpa-
AycCiB HABKOMO CBOET OCi (Ban NpoBepTaTk He NOTPIGHO) | MOBTOPITL 06EpTaHHS Ha XONOCTOMY
xofy. Y pasi NOBTOPEHHS NepepaxoBaHuX BULLE BiAXWUNeHb HEOBXIAHO NPOBECTU AiarHOCTUKY
Baworo obnagHaHHs abo anmMasHoro iHCTPYMEHTY.

3acTocyBaHHA:

Tuck i BUTpaTa OXONOKYIOHOI PiAVHU NOBUHHI BYTW He MeHLU, HixX 3a3HadeHi B Tabnuui 2.
Mogaya oxonomxytouoi piauHU noBuHHa ByTu cnpsiMoBaHa Ge3nocepeHbO B 30HY Pi3aHHs.
B npoueci ekcnnyatauji anmasHoro kpyra HeoBXiAHO CTEXWTWU 3a CTyneHem aapr.quHocn
OXONOMKYIOHOT PiAMHU - ONTUMANbLHI PiXyYi BNAacTUBOCTI piratoTbcs npu i
npo3opocTi.

PekomeHpoBaHi 06epTv Bana WNUMHAENLHOro Byana HaseaeHi B Tabnuui 2. HegotpumanHs
LIMX BUMOT MOXE HEraTUBHO NO3HAYUTUCS Ha PiXydiit 3AaTHOCTI arMasHoOro iHCTPYMeHTY!

MpaHuyHO ponycTmi ofepu Bana LUINMHAENLHOMO By3na BkalaHi Ha npuabaHomy Bamu
anmasHomy iHCTpyMeHTi. MepeBuLleHHs 0BepTiB MOXYTb HEraTMBHO BiAoGPasMTUCS Ha Woro
npaueafaTHoCTi, NPU3BECTU [0 PYWHYBaHHS i € BKpaii HeGeaneyHum!

YHukanTe rmnubokoro pizaHHs. [ins 36inbLUeHHs pecypcy i CTabinbHUX pixyyux BnacTuBocTei
anMasHoro Lwapy Kpyra MakcumarnbHy rubuHy pisaHHs PEKOMEHAOBAHO A0CsraTi 3a Kinbka
npoxoais.

Mig Yac po6oTU anMasHoro IHCTPYMEHTY HE A0NYycKalThbCs yaapw, piske 3BinbLIEHHs M-
BUHK pi3aHHs.

PoBoua nogaya kona (3aroToBku) Mae 3AiNCHIOBATICS NOCTYNOBO, Ge3 PUBKIB.

Y npoueci pisaHHs He p,onycxaﬁre nepekocy abo 3aKnuHIOBaHHS AaNMa3HOro IHCTPYMEHTY -
Lie MOXe NPU3BECTM [0 NOro PyiHy i € Bkpai Heb

Bnnue HagMipHOTro HaBaHTaXeHHs B npoueci po6otn 3a§op0HeH0 Lie MoXe Npu3BecTn 4o
3HVKEHHS PiKy4OT 3AaTHOCTI Kpyra, MOro pyiHyBaHHs i € Bkpai HebesneuHum!

He ponyckaiite neperpisy kpyra (xapakTepHa 03Haka-0CBiTa PSCHOTO iCKPIHHS B 30Hi pidaHHs
3 noganbLmnm KONbOpIB Mil Ti, IK HA aNMa3oHOCHOMY LUapi, Tak i Ha kopnyci
Kpyra). Yepes KoxHi 2-3 XBUNUHM POGOTU PEKOMEHAYETLCS BUMyYaTH Kpyr 3 06pobrnoBaHoro

BukoHyiiTe BKagiBkv MO TEXHiLi Ge3nekn BUKOPUCTAHHS anMasHoro Aucka i 3acTc ro
Bamu obnagHaHHs.

Mepen no4aTkom BUKOHAHHS Gyab-sikux poBiT (NepemileHHs!, 3amiHa IHCTPYMEHTY Ta iHwe) 3
eneKTPUYHUMU NPUBOAHUMU MALLMHAMW BUTSIMHITL LUTENCENbHY BUMKY 3 po3eTku abo Bignosia-
HO, BUIMITb aKyMymnsiTop i3 NPUCTPOIO.

Mepen koxHUM 3acTocy npoBogsTe
MOLUKOKEHb ANMa3HOro IHCTPYMEHTY.

Hikonu He BUKOPUCTOBYIATE NOLUKOKEHWUI anMasHNi IHCTPYMEHT.

MoLwKoKEHi, BCTAHOBNEHI HEHANEXHWM YMHOM abo He NpaBUMbHO 3acTOCOBaHI anmasHi
IHCTPYMEHTM NMpY BUKOPUCTaHHI MOXYTb NPEACTABNATU HAA3BUYaNHO BUCOKY HeBeaneky!

PoBOTy BUKOHYITE y 3aXWUCHUX OKynsipax 3 GOKOBMM 3aXWUCTOM (Mackol 3 MOBHWUM 3axu-
cTOM), pecnipaTopi, y ipy . BaBxan OBY/iTE 3aXUCHe B3yTTS (Npu
HeobXigHOCTI BUKOpPUCTOBYITE (hapTyx);

O6pobntoBaHuii MaTepian NoBUHeH ByTu HaiHO 3aKPINNEHWiA;

3aBx/au BUKOPUCTOBYITE 3aXWUCHUIA KOXyX Ha Baliomy obnaaHaHHi! PoGoTa 6e3 3axvcHoro
KOXyXa i 3aXMCHWUX NPUCTPOIB 0BnagHaHHsi 3a60poHeHa (AWBITLCA IHCTPYKLUitO 3 ekcrnyaTauii
BUpOGHMKa oBnagHaHHs)!

3aBopoHSETLCS NpaLtoBaTi GiYHOK MOBEPXHEK anMasoHOCHOTO Wapy (BUKOPUCTOBYBATH
Ans wnidysansbHUX onepadiit);

3360p0Hﬂ€TbCﬂ BUKOPUCTOBYBATU anMasHuii iIHCTPYMEHT Ansi KPUBOMIHIKHOTO pidaHHs (KpimM

7 KOHTPOIb Ha BIICYTHICTb MOXIUBUX

yMeHbLUEHUs ry6uHbI pesanus (4o 0,3-0,4 mm.) ¢
(8-12 MeTpOB NOrOHHbIX/MIH), 06OPOTHI Bana LWNUHAENLHOTO y3na npm 3TOM He U3MEHSIIOTCS.

Bhumanue! Mpu 3aTouKe anmasHoro MHCTpyMeHTa abpasuBHbIN MaTepuan AoMmkeH BbiTb HaaEXHO
3aKpennéH. 3atouka MOXET COMPOBOX/ATLCH PE3KMM 3aTATVIBAHNEM B CTOPOHY Pe3aHms — CAepxi-
BaliTe noaayy anmasHoro MHcTpymeHTal HecoGnioaeHue faHHOTO TpeGoBaHNs MOXET NPUBECTU K Mo-
BPEXAEHMIO anMasHoro UHCTPYMEHTa U SIBNSIETCS KpariHe onacHbim!

YacToTa NOBTOPHOrO 3aTaunBaHWs anMasHOro Crosi 3aBUCUT OT TBEPAOCTU U cTeneHn obpabartbl-
BaeMOCT! MaTepuana.

npo; nopaun

FapaHTUiiHbIe 06s3aTeNnbLCTBa:

MpeTeHans no ka4ecTsy NPUOBPETEHHOTO ANMa3HOTO MHCTPYMEHTA NPUHUMAETCS Ha OCHOBAHWM 3a-
noj ro aKkTa-| HHOW (DOPMbI 11 HANMYUM PEKNAMALIMOHHOTO U3AENHS.

PECCMOTQEHVIE NpeTeH3nn NpoBOANTCH:

a) ecnu He Bbinu HapyLUeHbl PEKOMeHAALMN 3aBOAA-M3rOTOBUTENS N0 AKCMIyaTaLuu MHCTPYMEHTa,

6) ecnu U3HOC anMasoHOCHOTO Crosi COCTaBNSIET He Gonee 1/3 ero HayanbHoOM BbICOTbI.

MpeanpusTUe-U3roTOBUTENb HE HECET rapaHTUIHBIX CTB M0 pabc DCTU UHCTPY-
MEeHTa, €CMN MOKyNaTenb CaMOCTOSTENbHO M3MEHW €10 KOHCTPYKLMIO (PacToyka nocafoqHoro oTeep-
cTus, nonor OTBEPCTUIA NOA hnaHel v T.n.).

[vick anmasHbiit mpeanom 1A1RSS waromanen C CErMEHTHbIM afiMa3oHOCHbIM CFI0EM Ha MeTannm-
Yyeckoii casiske. A Crioit 3akp Ha Kopnyce, He BpPEHbIX BELIECTB.

CpoK roAHOCTU HeorpaHudeH. XpaHutb npu Temnepatype ot -50°C ao +50°C u oTHoCUTEnbHOI
BraxHocTu A0 80%.

MpousBoauTens:
000 «[ln-Crap» YkpauHa, r. lMonTasa, yn. Pewetunosckas, 454, ten.: +38 (0532) 508720, 508 721.

cl BWKOHaHb).

F no y :

MepekoHainTecsi, Wo npuabaHuin Bamu anmasHuin iHCTPYMEHT npuaHaYeHuin ans obpo6-
kn oBpaHoro martepiany. 3BepHiTb yBary Ha BKasiBkM 3 Matepiany, IO HaBeAEeHi Ha eTUKETL,
ynakoBUi Ta B Ui iHCTPyKUii. (AuB. TaBnuuio 1, «3acTocyBaHHs anmasHoro iHCTPYMeHTy 3a
matepianamu»).

BOBHILUHIV AiamMeTp i NOCaAKoBWIA OTBIP anMasHoro BiAPI3HOrO Kpyry MOBWHHI BignoBigaTV
xapakTepucTukam Baworo obnagHaHHs.

He ponyckaeTbesi 36inbLUEHHS JiaMeTpa Nocago4HoOro OTBOPY anmasHoro BiApi3HOTO Kpyry.

SAKwio AiameTp NocajoyHOro OTBOPY anmasHoro iHCTpymeHTy Ginblue AiameTpa Bana npu-
BOAY - HEOBXiAHO BUKOPWUCTOBYBATW CreLianbHe nepexiaHe Kinble (B KOMNNEKT NocTaBkn He
BXOANTB).

HanexHwii MoHTax:

Mepen ycTaHOBKO anmasHoro iHCTPYMEHTY NepeBipTe MOro nocaakoBy NOBEPXHIO i onaHLi
Balwuoro o6nagHaHHs Ha HasBHICTb 3a60iH, BM'SITUH @60 iHLWKUX NOLUKOmKeHb. Mpu HeoBxiaHOCTI
O4UCTITh TX Bif 3a6pyaHEHb i nuny.

BinpisHuit anmasHui kpyr noBuHeH 6yt 6e3aoraHHO BCTAHOBMEHMI.

He ponyckaetbcs niodT Mixk nocagkoBUM MiCLEM Kpyra i wnuHaenem obnagHaHHs - Le Moxe
npu3BecTy Ao aucbanaHcy abo pagianbHoOro GUTTS Kpyra, a B MofanbLlioMy - 40 BTPaTH pixy-
41X BNACTUBOCTEN, PYiHYBAHHS anmasHoro iHCTpYMEHTY i € Bkpai HeGeanedHnm!

Crpinka Ha Gi4Hili NOBEPXHi Kopnyca anmasHoro iHCTPYMEHTY (No3HaveHuin HanpsiMok obep-
TaHHs) 3aBX/AU NOBUHHA 36iraTnCs 3 HAaNpPsiMKOM obepTaHHs Bana obnagHaHHs

HapiiHo 3adikcyiTe raiky npuTUCKHOTO chnaHus 3a AO0MNOMOTOK KIOHIB, sikKi
nekTi 3 obnagHaHHsaM.

\AyTb B KOMM-

Tabnuus 2. PexoMeHI0BaHI PexiMy pizanks, AlameTp (naie

piany Ans 1oro oxonomkeHHs npotsirom 20-30 cekyHa, poGoTU Ha XONocTomy Xoay.

Y HanpsiMky BUKWZy PiKy4Oro anmasHoro iHCTPyMeHTy 3abGopoHeHo nepebysatv niogsm
(3BepHiTb yBary i Ha NpeaMeTH, siki MOXYTb BYTW NOLUIKOZPKEHi: BIKOHHE CKo, aBToMOGini ToLLo).

O6epexHo! BiapiaHi anmaaHi kpyru npu poboTi MOXyTb CUMLHO HarpiBaTucs. He gotopkait-
Tecs A0 HNUX pyKamu, NOKN BOHW HE OXONMOHYTb.

LL|o6 yHMKHYTW NOLLKOZKEHb NpW TPaHCNOpTyBaHH obnaaHaHHs BiApi3Hi anmasHi kpyru cnig
3HiIMaTV 1 TPAHCNOPTYBaTH iX OkpeMo. 3aBxau cnif 3abeanedvyBaTy akypaTHe TpaHCNopTyBaH-
HS anMa3sHKX KPYTiB i He AOMNYCKaT 30BHILLHIX BNMBIB Ha HUX.

3aTouyBaHHA:

MpK 3HWXKEHHI Pixy4OT 3AaTHOCTI aNMaaHoro IHCTPYMEHTY MOro HEOBXIAHO 3aTouNTH. Xapak-
TEPHUMM O3HAKaMM 3HWKEHHS PiKYHOT 30aTHOCTI €: HarpiBaHHsi ANCKa, 3HWKEHHS! LUBUAKOCTI pi-
3aHHS, B lesiknX BuNaakax - Aecdopmauis kopnycy i 36inbLIeHe BUHUKHEHHS CKONiB Matepiarny.
[ins uboro HeobXxiaHO 3pobuTu nopisky (5-6 pisiB) 6e3 0XONoAXYHOI PiANHN BUCOKOaBpasnB-
HOro MaTepiany Ha TOHKi CMyXKU1. BucokoabpaausHi maTepianu: uernsHa knagka, LUeMeHTHO-Mi-
LjaHa WTyKaTypka, cBixuin 6eToH, abpasneHi 3aTodyBanbHi abo wnidyBanbHi kpyru.

Mpw BEpCTaTHOMY pi3aHHi 3aTO4UTU anMa3sHWi IHCTPYMEHT MOXHA 32 AOMNOMOTOI0 3MEHLLEH-
HA rMW6KHK pizanHs (4o 0,3-0,4 MM) 3 MakcuManbHUM 36inbLUEHHSIM NO3A0BXKHBOT Nogavi (8-12
M. nor./xs), 06epTn Bana LWNUHAENBHOTO By3na npy LibOMY HE 3MiHIOITHCS.

Yeara! Mpu 3aTo4yBaHHi anMasHoro iHCTPYMEHTY abpa3uBHWiA MaTepian noBuUHeH ByTu Ha-
AiHO 3aKpinneHuin. 3aTo4yBaHHs MOXE CYMPOBOXKYBATUCS Pi3kUM 3aTsiryBaHHsM B Gik pisaHHs
- CTPUMYITE Nnoaady anmasHoro IHCTPyMeHTY! HeloTpumaHHs el BUMOrv MOXe Npu3BecTy 4o
NOLLUKOPKEHHSI aNMA3HOTO IHCTPYMEHTY i € BKpaii HebeaneqHum!

YacToTa NoBTOPHOIO 3aTOMyBaHHS anMasHoro LWapy 3anexuTb Bif TBEPAOCT i CTyneHs 06-
poGnioBaHoCTi MaTepiany.

lapaHTiiHi 3060B’s13aHHA

MpeTeHsis No sikocTi NpuAGaHOro anMasHoro IHCTPYMEHTY MPUIAMAETLCS Ha MigcTasi 3a-
NOBHEHOTO aKkTa-peknamaldii BCTaHOBNEHOT hopMU i HasIBHOCTI peknamaLiiHoro BupoGy.

Posrnap npetensii nposoanTbea:

a) sKWo He Bynu nopyLueHi pekomeHaaLii 3aBoay-BUpoGHUKa Mo ekcnnyarauii iHCTpyMeH-
Ty.

6) SIKLLO 3HOC AaNMa3oHOCHOTO Lapy CTaHOBUTL He Ginblue 1/3 oro No4aTkoBoi BUCOTH.

MianpreMcTBO-BUPOBHUK HE HECEe rapaHTiiHUX 3060B's3aHb N0 NPaLe3aaTHOCTI IHCTPYMeH-
Ty, SIKLLO MOKyNeLb CAMOCTINHO 3MiHUB OT0 KOHCTPYKLtO (PO3TOMYBaHHSI NOCAJ04HOTO OTBOPY,
CBEepANiHHS A0AATKOBUX KPINUIbHUX OTBOPIB Mif, (hriaHels ToLwo).

[uck anmasHuit BiapisHuin 1TATRSS BUrOTOBNEHWIA 3 CErMEHTHUM anMa3soHOCHVUM LLIAPOM Ha
MeTanesii 38'a3ui.

AnmasHuit Wwap 3akpinneHui Ha ctaneBomy KOpnyci, He MiCTUTb LUKIANNBUX PEHOBUH.

TepmiH npuaaTHocTi HeoBMmexeHuin. 36epiratu npu Temnepatypi Big -50°C go +50°C i Bia-
HOCHi# BonorocTi 4o 80%.

Bupo6Huk:
TOB «[li-Ctap» YkpaiHa, m. MonTaea, Byn. PewweTuniscbka, 454, Ten.: +38 (0532) 508 720,
508721.
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