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DE EN FR IT PL RU UA
5 Achat, jasper, onyx, saphir Agate, jasper, onyx, sapphire Agate, jaspe, onyx, saphir Agata, diaspro, onice, zaffiro Agat, jaspis, onyks, szafir Агат, яшма, оникс, сапфир Агат, яшма, онікс, сапфір

10 Glasierte Fliese, Glas Glazed ceramic tiles, glass Carreau en céramique verni, glace Piastrella ceramica smaltata, vetro Polewana płytka ceramiczna, szkło Глазурованная 
керамическая плитка, стекло

Глазурована керамічна 
плитка, скло

15 Weicher Marmor, Hartkalkstein Soft marble, hard limestone Marbre mou, calcaire dur Marmo soffice, calcare solido Marmur miękki, wapniak twardy Мрамор мягкий, 
известняк твердый

Мармур м’який, 
твердий вапняк

20 Hartmarmor, dolomit, travertin Hard marble, dolomite, travertine Marbre dur, dolomite, 
travertin Marmo solido, dolomite, travertine Marmur twardy, 

dolomit, trawertyn
Мрамор твердый, 
доломит,травертин

Мармур твердий,
доломіт, травертин

25 Hartkeramik, Feinsteinzeug Hard ceramic, ceramic granite Céramique dure, grès cérame Ceramica solida, ceramogranito Ceramika twarda, 
ceramo-granit

Твердая керамика, 
керамогранит

Тверда кераміка, 
керамограніт

30 Harte und mittelharte 
Granite, Feinsteinzeug

Hard and medium-hard 
granites, quartzites

Granits durs et moyens, 
quartzites Graniti duro e medio, quarziti  Granity twarde oraz 

średnie,  kwarcyty
Граниты твердые и 
средние, кварциты

Граніти тверді і середні, 
кварцити

35 Weiche Granite, Gabbro, 
Labradorit, Basalt

Soft granites, gabbro, 
labradorite, basalt

Granits mous, gabbro, 
labradorite, basalte

Graniti soffici, gabbro, labradorite, 
basalto

Granity miękkie, gabro,
labradoryt, bazalt

Граниты мягкие, габбро, 
лабрадорит, базальт

Граніти м’які, габро, 
лабрадорит, базальт

40 Hocharmiertes Beton, 
Wasserbaubeton

Highly-reinforced and 
hydraulic concrete

Béton haut-armé, 
béron hyrdotechnique

Cemento armato alto, calcestruzzo 
idrotecnico

Wysokozbrojony żelbet, 
hydrotechniczny beton

Высокоармированный бетон, 
гидротехнический бетон

Высокоармований бетон,
гідротехнічний бетон

45 Feinbeton, Bürgersteigplatten Fine-grained concrete, 
paving slabs

Béton à grins fins, 
dalles de trottoir

Calcestruzzo a grani piccoli, lastre 
da marciapiede

Drobnoziarnisty beton, 
płyta chodnikowa

Мелкозернистый бетон, 
тротуарные плиты

Дрібнозернистий бетон, 
тротуарні плити

50 Beton, armierter Beton Concrete, reinforced concrete Béton, béton armé Calcestruzzo, calcestruzzo 
rinforzato Beton, żelbet Бетон, бетон армированный Бетон, армований бетон

55 Harter Vollziegel, Klinkerzieger Masonry, clinkers Brique dure pleine, clinker Mattone pieno solido, clinker Cegła pełna, twarda, klinkier Кирпич полнотелый 
твердый, клинкер

Цегла повнотіла тверда,
клінкер

60 Unbewehrter Beton, 
Betonrohre

Non-reinforced concrete, 
concrete pipes

Béton non-armé, 
tubes à béton

Calcestruzzo non rinforzato, tubo 
in calcestruzzo

Beton niezbrojony, 
rury betonowe

Неармированный бетон, 
бетонные трубы

Неармований бетон, 
бетонні труби

65 Hartsandstein,
Vormauerziegel

Hard sandstone, 
facing bricks

Grès dur, 
brique de revêtement

Arenaria solida, mattone di 
rivestimento

Piaskowiec twardy, 
cegła-licówka

Песчаник твердый, 
кирпич облицовочный

Пісковик твердий, 
цегла облицювальна

70 Tonplatte, feuerfeste 
Schleifbaustoffe

Ceramic tiles, 
refractory abrasives

Tuile céramique, matériels 
réfractaires abrasifs

Tegole di ceramica, refrattari 
abrasivi

Dachówka ceramiczna, 
ogniotrwałe opory ścierne

Черепица керамическая, 
огнеупоры абразивные

Черепиця керамічна, 
вогнетриви абразивні

75 Zement- Sanddachstein, 
Schamotteziegel

Cement-sand tiles, 
fireclay bricks

Tuile de ciment et de 
sable, brique de chamotte

Tegole di cemento e sabbia, 
mattone di chamotte

Dachówka cementowo-
piaskowa, cegła szamotowa

Черепица цементно-песчаная, 
шамотный кирпич

Черепиця цементно-піщана, 
шамотна цегла

80 Sandsteinziegel, Kalkstein Silicate bricks, limestone Brique silicocalcaire, calcaire Mattoni di silicato, calcare Cegła sylikatowa, wapniak Кирпич силикатный, известняк Цегла силікатна, вапняк

85 Schleifsandstein, Schwemmstein Abrasive sandstone, tuff Grès abrasif, tuf Arenaria abrasiva, tufo Piaskowiec ścierny, 
trawertyn Песчаник абразивный, туф Пісковик абразивний, туф

90 Muschelkries, 
Zement-Sand-Estrich

Shell limestone, 
sand-cement screed

Roche coquillière, serrage 
de ciment et de sable

Calcare fossilifero, massetto di 
calcestruzzo e sabbia

Muszlowiec, jastrych 
cementowo-piaskowy

Ракушечник, цементно-
песчаная стяжка

Черепашник, цементно-
піщана стяжка

95 Frischbeton Green concrete Béton frais Calcestruzzo fresco Beton świeży Свежий бетон Свіжий бетон

100 Asphalt Asphalt Asphalte Asfalto Asfalt Асфальт Асфальт
X Holz Wood Bois Legno Drewno Древесина Деревина

XX Kunststoff Plastic Plastique Plastica Plastik Пластик Пластик
XXX Metall Metall Métal Metallo Metal Металл Метал

abrasivität / abrasiveness / abrasivité / abrasività / ścieralność / абразивность / абразивність out of the scale
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 X XX XXX

3D

1A1R CERAMICS ●●● ●● ●● ●●
1А1R НЕЗЛАМНИЙ ● ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●●
TURBO UNIVERSAL ● ● ● ●● ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●
TURBO НЕЗЛАМНИЙ ● ●● ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●
1A1RSS UNIVERSAL ● ● ● ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●● ●● ●
1A1RSS НЕЗЛАМНИЙ ● ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●● ●● ●
1A1RSS RAPID PRO ● ●● ●● ●●● ●● ●●● ●●● ●●
1A1R V MASTER CUT ●●● ●●● ●●● ●● ●●●
1A1R V MASTER CUT Ø45 ●●● ●●●
1A1R V PRO REX ●● ● ● ● ● ●● ● ●● ●●● ●●
1A1R V  METAL CUT ●●●

5D

1A1R DÉCOR SLIM ●●● ● ● ●●●
1A1R RAZOR ●● ●● ●● ●●● ● ● ●● ●● ● ● ●
TURBO EXPERT ● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●● ●● ● ● ●
TURBO EXTRA/ EXTRA MAX ● ● ●●● ●●● ●●● ●● ●●● ●● ●● ● ● ●●
TURBO ELITE/ELITE MAX ●●● ●●● ●●● ●● ● ●● ● ●● ●●● ●●● ●●
TURBO ELITE ACTIVE ●● ●● ●●● ●● ● ● ●● ●●● ●●● ●●
TURBO GM ●● ●● ●●● ●● ● ●● ●● ● ●● ●●● ●●● ●● ●
TURBO GABBRO MAX ●●● ●●● ●● ●●● ● ● ●● ● ●● ●● ●
1A1RSS XXL ●● ●●● ●●● ●● ●●● ●● ●● ●●
1A1RSS STAYER ● ●● ●● ●●● ●●●
1A1RSS PREMIER ●● ●● ●●● ●●● ● ●●● ● ●●● ●●● ●● ●
1A1RSS CLASSIC ● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●● ●●● ●● ●● ●● ●●●
1A1RSS TECHNIC ADVANCED ● ● ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●● ●● ●● ●

7D

1A1R ESTHETE/ ESTHETE 2.0 ●●● ● ● ●●●
1A1R PERFECT ●●● ● ● ●●●
1A1R ELEGANT ●●● ●●●
1A1R EDGE DRY ●●● ● ● ●●●
1A1R PRO GRESS ●●● ● ● ●●●
1A1R CLEANER
1A1R COLIBRI ●●●
1A1R TERMIT ●●● ●●●
1A1R SCALPEL ●●● ●●●
1A1R HIGH CUT ●●●
1A1R SHINE ●●● ●●●
1A1R GRESS MASTER ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●●
1A1R MULTIGRES ●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●●
TURBO DUPLEX ●●● ●●● ●●● ●●● ● ●● ● ●● ●● ●●● ●●● ●
TURBO SUPER MAX ● ● ●●● ●●● ●●● ●● ●● ● ●
1A1RSS METEOR ●●● ●●● ●●● ●● ●● ● ●
1A1RSS MAESTRO ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●●● ●● ●

●●● ●●

● 

optimal anwendbar
optimally applicable
applicable au mieux
ottimamente applicabile
optymalnie stosowalny
оптимально применим
оптимально застосовується

anwendbar
applicable
applicable
applicabile
stosowalny
применим
застосовується

selten anwendbar 
rarely applicable
applicable dans les cas rares
applicabile in casi rari
stosowalny w rzadkich wypadkach
применим в редких случаях
застосовується в рідкісних випадках

nicht anwendbar
not applicable
inapplicable
non applicabile
nie stosowalny
не применим
не застосовується

Cher client !
Merci d'avoir choisi les produits « DI-STAR » ! La haute qualité des matières premières et des matériaux, le choix judicieux 

des composants, l'utilisation de technologies modernes et un contrôle précis font de notre produit un produit digne d'être utilisé 
pendant longtemps.

Destination :
Les disques sont destinés à la coupe de matériaux de construction artificiels et naturels à l'aide de ponceuses manuelles et 

de graveurs sans refroidissement à l'eau.
Les disques diamantés de type 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS sont conformes aux exigences de sécurité du Comité d'État 

ukrainien pour la réglementation technique et la politique de consommation et du Centre scientifique et technique de normali-
sation, de métrologie et de certification, Du Règlement technique de l'Union douanière TR TZ 010/2011 « Sur la sécurité des 
machines et des équipements ».

Les disques diamantés de type 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS ne font pas partie de la liste des produits soumis à une certification 
obligatoire sur le territoire de l'Ukraine.

Les disques diamantés de type 1А1R, 1А1R Тугбо sont fabriqués conformément à la norme TU U. 21078963-001-97
Les disques diamantés de type 1А1RSS sont fabriqués conformément à la norme TU U. 21078963-003-98.
La société Di-Star est certifiée conforme aux normes ISO 9001-2015, ISO 14001-2015 et ISO 45001-2018. Les disques diaman-

tés de type 1А1RSS, 1А1R Тuгbо et 1А1R sont conformes aux exigences de sécurité et ont passé la procédure de déclaration 
de conformité EN 13236, EAC.

Avertissement :
Avant de commencer à travailler, lisez attentivement ces instructions et conservez-les jusqu'à la fin de la durée de vie de 

l'outil diamanté ;
Suivez les consignes de sécurité relatives à l'utilisation de la meule diamantée et de l'équipement que vous utilisez.
Suivez les instructions qui se trouvent sur le disque sous forme d'icônes, de marquages, d'images ou de liens QR. 
Avant de commencer tout travail (déplacement, remplacement d'outils, etc.) sur des machines à entraînement électrique, dé-

branchez la fiche de la prise ou, le cas échéant, retirez la batterie de l'appareil.
Avant chaque utilisation, vérifiez visuellement que l'outil diamanté ne présente aucun dommage.
N'utilisez jamais un outil diamanté endommagé.
Les outils diamantés endommagés, mal installés ou mal utilisés peuvent présenter un danger extrêmement élevé lors de leur 

utilisation !
Effectuez le travail en portant des lunettes de protection avec protection latérale (masque offrant une protection complète), un 

masque respiratoire, des écouteurs et des gants. Portez toujours des chaussures de sécurité (utilisez un tablier si nécessaire).
Le matériau à traiter doit être solidement fixé.
Utilisez toujours le capot de protection sur votre équipement ! Il est interdit de travailler sans capot de protection et sans dispo-

sitifs de sécurité (voir le mode d'emploi du fabricant de l'équipement) !
Il est interdit de travailler avec la surface latérale de la couche diamantée (de l'utiliser pour des opérations de ponçage) (voir 

Tableau 3. Cas particuliers d'utilisation)
Il est interdit d'utiliser des outils diamantés pour la coupe courbe (à l'exception des modèles spéciaux).
Pour réduire l'impact sur l'homme et l'environnement de facteurs nocifs tels que la poussière, il est recommandé d'utiliser des 

dispositifs de collecte de poussière TM Mechanic
Attention! La durée de vie est influencée par le degré d'abrasivité du matériau à traiter. Plus le degré d'abrasivité est élevé, 

plus la durée de vie est réduite !
Attention! Le niveau de charge de la batterie sur les équipements à batterie a une influence considérable sur la capacité 

de coupe
Recommandations d'utilisation :
Assurez-vous que l'outil diamanté que vous avez acheté est adapté au matériau choisi. Respectez les indications relatives au 

matériau figurant sur l'étiquette, l'emballage et dans cette notice. (voir tableau 1, « Utilisation des outils diamantés en fonction 
des matériaux »).

Le diamètre extérieur et l'alésage du disque diamanté doivent correspondre aux caractéristiques de votre équipement.
Il est interdit d'augmenter le diamètre du trou de fixation du disque diamanté.
Si le diamètre de l'alésage de l'outil diamanté est supérieur au diamètre de l'arbre d'entraînement, il est nécessaire d'utiliser une 

bague de transition spéciale (non fournie).
Installation correcte :
Avant d'installer l'outil diamanté, vérifiez que sa surface d'appui et les brides de votre équipement ne présentent pas d'entailles, 

de bosses ou d'autres dommages. Si nécessaire, nettoyez-les pour éliminer les saletés et la poussière. En cas de rayures ou 
d'usure sur les brides ou l'arbre, remplacez-les ou faites diagnostiquer votre équipement dans un centre de service.

L'alésage du cercle doit s'insérer facilement et sans effort dans l'arbre du groupe broche de l'équipement. Si vous rencontrez 
une résistance, il est nécessaire de nettoyer l'alésage de toute trace de peinture ou de vernis à l'aide d'un cutter ou d'un tournevis 
jusqu'à atteindre le métal. Attention ! N'utilisez pas de papier abrasif ou de lime à cette fin !

Le disque diamanté doit être parfaitement installé.
Il ne doit pas y avoir de jeu entre le logement du disque et la broche de l'équipement, car cela pourrait entraîner un désé-

quilibre ou un battement radial du disque, puis une perte des propriétés de coupe, la destruction de l'outil diamanté, ce qui est 
extrêmement dangereux !

La flèche sur la surface latérale du corps de l'outil diamanté (direction de rotation indiquée) doit toujours coïncider avec la 
direction de rotation de l'arbre de l'équipement.

Fixez solidement l'écrou du flasque de serrage à l'aide des clés fournies avec l'équipement.
Effectuez un démarrage d'essai sans charge pendant au moins 30 secondes. Assurez-vous qu'il n'y a pas de vibrations, de 

battement radial ou axial, ni de bruits parasites pendant le fonctionnement à vide. Si vous constatez un balourd, tournez les brides 
avec l'outil diamanté de 180 degrés autour de leur axe (il n'est pas nécessaire de tourner l'arbre) et répétez la rotation à vide. Si 
nécessaire, répétez la même opération plusieurs fois. Si les écarts mentionnés ci-dessus se reproduisent, il est nécessaire de 
procéder à un diagnostic de votre équipement ou de votre outil diamanté.

Utilisation :
Avant de commencer le travail, il est recommandé d'ajuster l'outil diamanté. Pour ce faire, effectuez plusieurs passes grossières 

(1 à 5 p/m) sur le matériau à usiner sélectionné sans charge, avec une avance longitudinale minimale.
Les vitesses de rotation recommandées pour l'arbre du groupe broche sont indiquées dans le tableau 2. Le non-respect de ces 

exigences peut nuire à la capacité de coupe de l'outil diamanté !
Les vitesses maximales admissibles de rotation de l'arbre du groupe broche sont indiquées sur l'outil diamanté que vous 

avez acheté. Le dépassement de ces vitesses peut nuire à son bon fonctionnement, entraîner sa destruction et est extrême-
ment dangereux !

Évitez les coupes profondes. Pour augmenter la durée de vie et les propriétés de coupe stables de la couche diamantée de 
la meule, il est recommandé d'atteindre la profondeur de coupe maximale en plusieurs passes. La coupe de céramique dure et 
de grès cérame doit être effectuée en un seul passage, avec une sortie de la couche diamantée de 5 à 7 mm sous le matériau 
à usiner. La coupe en plusieurs passages peut être effectuée à titre exceptionnel, en raison de la difficulté de l'usinage ou de 
la complexité de la tâche.

Lors de l'utilisation d'outils diamantés, il est interdit de frapper ou d'augmenter brusquement la profondeur de coupe.
L'avance de travail de la meule (pièce à usiner) doit être effectuée progressivement, sans à-coups.
Pendant la coupe, évitez tout déséquilibre ou coincement de l'outil diamanté, car cela pourrait entraîner sa destruction et est 

extrêmement dangereux !
Évitez tout contact entre le corps de la meule et le matériau à usiner, car cela pourrait entraîner sa déformation, une usure 

prématurée et être extrêmement dangereux !
Il est interdit d'exercer une charge excessive pendant le travail, cela peut entraîner une diminution de la capacité de coupe du 

disque, sa destruction et est extrêmement dangereux !
Évitez la surchauffe du disque (signe caractéristique : formation d'étincelles abondantes dans la zone de coupe, suivie de 

l'apparition de couleurs changeantes, tant sur la couche diamantée que sur le corps du disque). Toutes les 2 à 3 minutes de 
travail, il est recommandé de retirer le disque du matériau à traiter afin de le laisser refroidir pendant 20 à 30 secondes en faisant 

INSTRUCTIONS D'UTILISATION
DISQUES DIAMANTÉS DE TYPE 1А1R, 1А1RSS, 1А1R V, 1А1R TURBO
SANS REFROIDISSEMENT
1А1R (avec couche diamantée continue), 1А1R TURBO (avec couche diamantée continue ondulée), 
1А1RSS (segments diamantés fixés sur le corps) désignation de la forme du disque, conformément à la 
norme internationale FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 mm pour la coupe sans refroidissement

tourner la meuleuse d'angle à vide.
Attention! Lors de la découpe avec des disques diamantés à l'aide de graveurs sans fil, il convient de souligner les points 

suivants :
•	 Les disques sont installés sur la graveuse à l'aide d'une queue ou d'un adaptateur. La mise en œuvre est possible 

avec ou sans queue ! Vous pouvez choisir parmi une gamme de queues et d'adaptateurs dans le catalogue disponible sur le 
site Web de la société !

•	 L'utilisation d'outils de gravure pour la découpe nécessite une attention particulière et un grand professionnalisme.
•	 Uniquement pour la fabrication de solutions délicates non standard ;
•	 Le niveau de charge de la batterie sur l'équipement à batterie a une influence considérable sur la capacité de coupe.
•	 Toutes les 2-3 minutes, retirez le disque du matériau à traiter et faites-le tourner pendant 1 minute à vide. En cas de 

température élevée du réducteur, laissez l'équipement se reposer ;
•	 Présence obligatoire d'un capot de protection et possibilité d'alimentation continue en liquide de refroidissement ;
•	 En cas de baisse significative de la vitesse de rotation de l'arbre, réduisez la pression sur l'équipement et vérifiez le 

niveau de charge de la batterie.
•	 Le disque est usé lorsqu'il ne parvient plus à percer une épaisseur de matériau de 10 mm ;
•	 Les disques doivent fonctionner à leur vitesse maximale (15 000-16 000 tr/min) ;
•	 Utilisez les disques uniquement pour la coupe manuelle sur des graveurs
(Voir Tableau 3. Cas particuliers d'application).
 Il est interdit aux personnes de se trouver dans la direction de projection des outils diamantés (veillez également à ce qu'aucun 

objet ne puisse être endommagé, comme des vitres, des voitures, etc.).
Pour réduire les effets néfastes de la poussière sur l'homme et l'environnement, il est recommandé d'utiliser des dispositifs de 

collecte de poussière qui sont installés en supplément sur la KSHM et ne sont pas fournis avec le disque.
Lors de l'utilisation d'un dispositif pour découper des rainures, il est recommandé d'utiliser des disques spécifiques (voir Tableau 

3. Cas particuliers d'utilisation)
Pour les coupes à 45 degrés, y compris celles réalisées à l'aide d'accessoires permettant d'effectuer des coupes à 45 degrés, il 

est recommandé d'utiliser des disques spéciaux (voir tableau 3. Cas particuliers d'utilisation).
Attention! La durée de vie est influencée par le degré d'abrasivité du matériau à traiter. Plus le degré d'abrasivité du matériau 

est élevé, plus la durée de vie est réduite !
Attention ! Les disques diamantés peuvent devenir très chauds pendant leur utilisation. Ne les touchez pas avant qu'ils aient 

refroidi.
Afin d'éviter tout dommage lors du transport de l'équipement, les disques diamantés doivent être retirés et transportés sépa-

rément. Il convient de toujours veiller à transporter les disques diamantés avec précaution et à les protéger de toute influence 
extérieure.

Emprisonnement :
Lorsque la capacité de coupe d'un outil diamanté diminue, il est nécessaire de l'affûter. Les signes caractéristiques d'une di-

minution de la capacité de coupe sont les suivants : échauffement du disque, diminution de la vitesse de coupe, dans certains 
cas, déformation du corps et augmentation de l'écaillage du matériau. Pour l'affûtage, il est nécessaire d'effectuer une coupe (5-6 
coupes) sans liquide de refroidissement à l'aide d'une barre abrasive spéciale ABRASIVE à une profondeur de 2-3 mm, ou à l'aide 
d'un accessoire pour meuleuse d'angle Di-Sharp. Les accessoires d'affûtage sont vendus séparément, vous pouvez choisir la 
gamme dans le catalogue disponible sur le site web de la société !

Attention! Lors de l'affûtage d'un outil diamanté, le matériau abrasif doit être solidement fixé. L'affûtage peut s'accompagner 
d'une forte traction vers le côté de coupe - freinez l'avance de l'outil diamanté ! Le non-respect de cette consigne peut endommager 
l'outil diamanté et est extrêmement dangereux !

La fréquence de réaffûtage de la couche diamantée dépend de la dureté et du degré d'usinabilité du matériau.
Élimination :
Les déchets de coupe, les restes d'outils diamantés et les emballages doivent être éliminés séparément de manière écologique, 

conformément à la législation en vigueur dans votre pays.
Obligations de garantie :
Les réclamations concernant la qualité des outils diamantés achetés sont acceptées sur la base d'un formulaire de réclamation 

dûment rempli et de la présence du produit faisant l'objet de la réclamation.
L'examen de la réclamation est effectué :
a) si les recommandations du fabricant concernant l'utilisation de l'outil n'ont pas été enfreintes.
b) si l'usure de la couche diamantifère ne dépasse pas 1/3 de sa hauteur initiale.
Le fabricant n'assume aucune responsabilité quant au bon fonctionnement de l'outil si l'acheteur en a modifié la conception 

(alésage de l'alésage de montage, perçage de trous de fixation supplémentaires sous la bride, etc.).
Le disque diamanté à tronçonner (1A1R, 1А1R Turbo) est fabriqué avec une couche diamantée continue sur une liaison métal-

lique, le disque diamanté à tronçonner (1A1RSS) est fabriqué avec une couche diamantée segmentée sur une liaison métallique.
La boule diamantée est fixée sur un corps en acier et ne contient aucune substance nocive.
La durée de conservation est illimitée. Conserver à une température comprise entre -50 °C et +50 °C et à une humidité relative 

maximale de 80 %.

Fabricant :
SARL « Di-Star », 45A, rue Reshetylivska, Poltava, Ukraine, 36007, Tél. : +38 (0532) 508 720, 508 721

1A1R V
Fabriqué sur commande :
SARL « Di-Star », 45A, rue Reshetylivska, Poltava, Ukraine, 36007, Tél. : +38 (0532) 508 720, 508 721
Fabriqué en Chine

Importateur dans l’Union européenne :
DI-STAR.EU Sp. z o.o., Ul. Grunwaldzka 70H, 36-020 Tyczyn, Pologne
Tél. : +48 797 656 787, E-mail : office@di-star.eu

Tableau 3. Casparticuliers d'application :

Tableau 2. Régimes de couperecommandés , diamètre des brides

* En cas de traitement d'un matériau non abrasif, le matériau abrasif peut être coupé 
sur toute la profondeur en un seul passage

Diamètre du 
cercle, 

mm

Fréquence 
de rotation 

de l'arbre de 
travail, tr/min

Profondeur 
maximale de 
coupe, mm

Profondeur 
de coupe 

recommandée en 
un seul passage, 

mm

Vitesse de 
coupe linéaire 

m/sec

45 15 000-16 000 10 10 40
75 14 000-20 000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101,6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8500-10000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Type de travail
Recommandé
exécution du 

disque

Fréquence de 
rotation de l'arbre 
de travail, tr/min

Matériau à traiter 
selon l'échelle 

d'abrasivité

Gros œuvre
1A1RSS TECHNIC 

ADVANCED 11 000-12 000 45-85

1A1RSS METEOR 7000 40-85

Ponçage avec la surface latérale de 
la couche diamantée TURBO DUPLEX 11 000-12 000 15-20

30-35

Coupe à un angle de 45° 1A1R EDGE DRY
1A1R PRO GRES 11 000-12 000 25

Coupe à l'aide d'une scie circulaire 
sans fil, coupe en plusieurs passes ESTHETE 2.0 8 000-10 000 10-25

Nettoyage des joints entre les 
carreaux de céramique 

1A1R NET-
TOYANT 8000-12 000 Mortier, colle à 

carrelage
Découpe sur des coupe-carreaux 
manuels sans alimentation en liquide 
de refroidissement

1A1R GRES 
MASTER/H 12 000-14 000 10-25

Coupe sur des coupe-carreaux 
manuels sans alimentation en liquide 
de refroidissement

1A1R COUPE 
HAUTE 12 000-14 000 10,25

Lors de l'utilisation de disques de 
type 1A1R V :
• le mode Affûtage n'est pas utilisé ;
• exigence non applicable lors de 
l'examen des réclamations : si 
l'usure de la couche diamantée 
ne dépasse pas 1/3 de sa hauteur 
initiale.

1A1R V MASTER 
CUT 

8 000-12 000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85,X-XXX

1A1R V  MÉTAL 
COUPÉ XXX

Dear Customer!
Thank you for choosing DI-STAR products! High-quality raw materials and components, the right choice 

of components, the use of modern technologies, and precise control make our products suitable for long-
term use.

Purpose:
The discs are designed for cutting artificial and natural building materials with hand-held grinders and en-

gravers without water cooling.
Diamond cutting discs of types 1A1R, 1A1R Tugbo, and 1A1RSS comply with the safety requirements of the 

State Committee of Ukraine for Technical Regulation and Consumer Policy and the Scientific and Technical 
Center for Standardization, Metrology, and Certification, Technical Regulation of the Customs Union TR TS 
010/2011 "On the safety of machinery and equipment."

Diamond cutting discs of types 1A1R, 1A1R Tugbo, and 1A1RSS are not included in the list of products 
subject to mandatory certification in Ukraine.

Diamond cutting discs of type 1A1R, 1A1R Tugbo are manufactured in accordance with TU U. 21078963-
001-97

Type 1A1RSS diamond cutting discs are manufactured in accordance with TU U. 21078963-003-98.
Di-Star is certified for compliance with ISO 9001-2015, ISO 14001-2015, and ISO 45001-2018 standards. 

Diamond cutting wheels of types 1A1RSS, 1A1R Tugbo, and 1A1R meet safety requirements and have un-
dergone the EN 13236 and EAC conformity declaration procedure.

Warning:
Before starting work, carefully read these instructions and keep them until the end of the diamond tool's 

service life;
Follow the safety instructions for using diamond blades and the equipment you are using.
Follow the instructions located on the disc in the form of icons, markings, images, or QR links. 
Before starting any work (moving, replacing tools, etc.) with electric drive machines, unplug the power cord 

from the outlet or, respectively, remove the battery from the device.
Before each use, visually inspect the diamond tool for possible damage.
Never use a damaged diamond tool.
Damaged, improperly installed, or incorrectly used diamond tools can be extremely dangerous when in use!
Wear safety goggles with side protection (full-face mask), a respirator, earplugs, and gloves when perform-

ing this work. Always wear protective footwear (use an apron if necessary).
The material being processed must be securely fastened.
Always use the protective cover on your equipment! Working without a protective cover and protective 

devices is prohibited (see the equipment manufacturer's operating instructions)!
It is prohibited to work with the side surface of the diamond-bearing layer (use for grinding operations) (See 

Table 3. Special cases of application)
It is prohibited to use diamond tools for curved cutting (except for special designs).
To reduce the impact of harmful factors such as dust on humans and the environment, it is recommended to 

use TM Mechanic dust collection devices
Attention! The service life is affected by the abrasiveness of the material being processed. The higher the 

abrasiveness, the shorter the service life!
Attention! The battery charge level on battery-powered equipment has a significant impact on cutting 

performance
Recommendations for use:
Ensure that the diamond tool you have purchased is suitable for processing the selected material. Please 

note the material specifications on the label, packaging, and in these instructions. (See Table 1, "Use of 
diamond tools by material").

The outer diameter and mounting hole of the diamond cutting disc must match the specifications of your 
equipment.

It is not permitted to increase the diameter of the mounting hole of the diamond cutting disc.
If the diameter of the mounting hole of the diamond tool is larger than the diameter of the drive shaft, a 

special adapter ring must be used (not included in the scope of delivery).
Proper installation:
Before installing a diamond tool, check its mounting surface and the flanges of your equipment for dents, 

scratches, or other damage. If necessary, clean them of dirt and dust. If there are dents or wear on the flanges 
or shaft, replace them or have your equipment diagnosed at a service center.

The mounting hole of the circle should easily and effortlessly fit onto the shaft of the spindle assembly of the 
equipment. If force is required, clean the mounting hole of any paint or varnish coating using a utility knife or 
screwdriver until you reach the metal. Warning! Do not use sandpaper or a file for this purpose!

The cutting diamond blade must be installed perfectly.
There should be no play between the disc mounting seat and the spindle of the equipment—this can lead 

to imbalance or radial runout of the disc, and subsequently to loss of cutting properties, destruction of the 
diamond tool, and is extremely dangerous!

The arrow on the side surface of the diamond tool housing (indicating the direction of rotation) must always 
match the direction of rotation of the equipment shaft.

Securely fasten the clamping flange nut using the wrenches supplied with the equipment.
Perform a test run without load for at least 30 seconds. Be sure to check for vibrations, radial and end runout, 

and extraneous noises during idle operation. If runout is detected, rotate the flanges together with the diamond 
tool 180 degrees around their axis (no need to rotate the shaft) and repeat the rotation during idle operation. 
If necessary, repeat the same operation several times. If the above deviations are repeated, it is necessary to 
diagnose your equipment or diamond tool.

Application:
Before starting work, it is recommended to break in the diamond tool. To do this, make several rough passes 

(1-5 p/m) on the selected material to be processed without load, with minimum longitudinal feed.
The recommended spindle speed is shown in Table 2. Failure to comply with these requirements may 

adversely affect the cutting ability of the diamond tool!
The maximum permissible speed of the spindle unit shaft is indicated on the diamond tool you have pur-

chased. Exceeding the speed may adversely affect its performance, lead to destruction, and is extremely 
dangerous!

Avoid deep cutting. To increase the service life and stable cutting properties of the diamond layer of the 
wheel, it is recommended to achieve the maximum cutting depth in several passes. Cutting hard ceramics and 
porcelain stoneware should be done in one pass, with the diamond layer protruding 5-7 mm from the bottom 
of the material being processed. Cutting in several passes is possible, as an exception, due to the difficulty of 
processing or the complexity of the task.

When working with diamond tools, avoid impacts and sudden increases in cutting depth.
The working feed of the circle (workpiece) should be carried out gradually, without jerks.
During cutting, do not allow the diamond tool to skew or jam—this can lead to its destruction and is ex-

tremely dangerous!
Avoid contact between the wheel body and the material being processed - this can lead to deformation, 

premature wear, and is extremely dangerous!
Excessive load during operation is prohibited, as it may reduce the cutting capacity of the disc, cause its 

destruction, and is extremely dangerous!
Do not allow the disc to overheat (a characteristic sign is the formation of abundant sparks in the cutting 

area, followed by the appearance of discoloration, both on the diamond layer and on the disc body). Every 2-3 

OPERATING INSTRUCTIONS
DIFFERENT DIAMOND WHEELS TYPES 1A1R, 1A1RSS, 1A1R V, 1A1R TURBO
WITHOUT COOLING
1A1R (with a solid diamond layer), 1A1R TURBO (with a solid corrugated diamond layer), 1A1RSS 
(diamond segments fixed to the body) designation of the shape of the circle, according to the international 
standard FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 mm for cutting without cooling

minutes of operation, it is recommended to remove the wheel from the material being processed to cool it for 
20-30 seconds by running the angle grinder at idle speed.

Attention! When cutting with diamond discs using cordless engravers, the following should be emphasized:
•	 The discs are mounted on the engraver using a shank or adapter. Installation is possible with or 

without a shank! The range of shanks and adapters can be selected from the catalog available on the Com-
pany's website!

•	 The use of engravers for cutting requires special attention and professionalism;
•	 Only for the manufacture of delicate non-standard solutions;
•	 The battery charge level on battery-powered equipment has a significant impact on cutting perfor-

mance.
•	 Every 2-3 minutes, remove the disc from the material being processed and rotate it for 1 minute at idle 

speed. If the gearbox temperature is high, allow the equipment to rest;
•	 A protective cover and the ability to continuously supply coolant are required;
•	 If there is a significant drop in shaft speed, reduce the pressure on the equipment and check the 

battery charge level;
•	 The disc is worn out when it can no longer cut through material that is 10 mm thick.
•	 The discs must operate at maximum speed (15,000-16,000 rpm);
•	 Use discs only for manual cutting on engraving machines
(See Table 3. Special cases of application).
 People are prohibited from standing in the direction of the ejection of the cutting diamond tool (pay attention 

to objects that may be damaged, such as window glass, cars, etc.).
To reduce the harmful effects of dust on humans and the environment, it is recommended to use dust 

collection devices, which are additionally installed on the KSHM and are not included in the disc package.
When using a device for cutting grooves, it is recommended to use separate disc designs (see Table 3. 

Special cases of application)
For cutting at 45 degrees, including using devices for performing 45 cuts, it is recommended to use separate 

disc designs (see Table 3. Special cases of application).
Attention! The service life is affected by the abrasiveness of the material being processed. The higher the 

abrasiveness of the material, the lower the service life!
Caution! Cutting diamond blades can become very hot during operation. Do not touch them with your hands 

until they have cooled down.
To avoid damage during transport, cutting diamond blades should be removed and transported separately. 

Always ensure that diamond blades are transported with care and are not exposed to external influences.
Imprisonment:
When the cutting ability of a diamond tool decreases, it must be sharpened. The characteristic signs of a de-

crease in cutting ability are: disc heating, a decrease in cutting speed, and in some cases, deformation of the 
body and increased material chipping. To sharpen, make 5-6 cuts without coolant using a special ABRASIVE 
abrasive bar to a depth of 2-3 mm, or use the Di-Sharp sharpening attachment for angle grinders. Sharpening 
devices are sold separately; the range can be selected from the catalog on the Company's website!

Attention! When sharpening diamond tools, the abrasive material must be securely fastened. Sharpening 
may be accompanied by a sharp pull in the cutting direction - restrain the feed of the diamond tool! Failure to 
comply with this requirement may result in damage to the diamond tool and is extremely dangerous!

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

Disposal:
Cutting waste, diamond tool residues, and packaging must be disposed of separately in an environmentally 

safe manner in accordance with the laws of the country in which you are located.
Warranty obligations:
Claims regarding the quality of purchased diamond tools are accepted on the basis of a completed complaint 

form of the established form and the availability of the product subject to complaint.
Claims are reviewed:
a) if the manufacturer's recommendations for operating the tool have not been violated.
b) if the wear of the diamond-bearing layer is no more than 1/3 of its original height.
The manufacturer does not assume any warranty obligations regarding the performance of the tool if the 

buyer has independently modified its design (reaming the mounting hole, drilling additional mounting holes 
for the flange, etc.).

The diamond cutting disc (1A1R, 1А1R Turbo) is made of a solid diamond layer on a metal bond, while the 
diamond cutting disc (1A1RSS) is made of a segmented diamond layer on a metal bond.

The diamond ball is mounted on a steel body and does not contain any harmful substances.
The shelf life is unlimited. Store at temperatures between -50°C and +50°C and relative humidity up to 80%.

Manufacturer:
Di-Star LLC, 45A Reshetylivska St., Poltava, Ukraine, 36007, Tel.: +38 (0532) 508 720, 508 721

1A1R V
Custom-made:
Di-Star LLC, 45A Reshetylivska St., Poltava, Ukraine, 36007, Tel.: +38 (0532) 508 720, 508 721
Made in China

Importer in the European Union:
DI-STAR.EU Sp. z o.o. Ul. Grunwaldzka 70H, 36-020 Tyczyn, Poland
Tel: +48 797 656 787, e-mail: office@di-star.eu

Table 3. Special cases of application:

Table 2. Recommended cutting modes, flange diameter

* When processing non-abrasive material, the abrasive material may be cut to full depth 
in a single pass

Circle 
diameter, 

mm

Rotational 
speed of the 

working shaft, 
rpm

Maximum 
cutting depth, 

mm

Recommended 
cutting depth per 

pass, mm

Linear cutting 
speed m/sec

45 15,000-16,000 10 10 40
75 14,000-20,000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101.6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8,500-10,000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Type of work Recommended
disc performance

Rotational speed 
of the working 

shaft, rpm

Material being 
processed 

according to the 
abrasiveness scale

Grooving
1A1RSS TECHNIC 

ADVANCED 11,000-12,000 45-85

1A1RSS METEOR 7000 40-85

Grinding with the side surface of the 
diamond layer TURBO DUPLEX 11,000-12,000 15-20

30-35

Cutting at a 45° angle 1A1R EDGE DRY
1A1R PRO GRES 11,000-12,000 25

Cutting with a cordless angle grinder, 
cutting in several passes ESTHETE 2.0 8,000-10,000 10-25

Cleaning the joints between 
ceramic tiles 1A1R CLEANER 8,000-12,000 Grout, tile adhesive

Cutting on manual tile cutters without 
coolant supply

1A1R GRES 
MASTER/H 12,000-14,000 10-25

Cutting on manual tile cutters without 
coolant supply 1A1R HIGH CUT 12,000-14,000 10.25

When using type 1A1R V discs:
• Sharpening mode is not used;
• Not applicable when considering 
claims: if the wear of the dia-
mond-bearing layer is no more than 
1/3 of its original height.

1A1R V MASTER 
CUT 

8,000-12,000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85,X-XXX

1A1R V  METAL 
CUT XXX

Sehr geehrter Kunde!
Vielen Dank, dass Sie sich für die Produkte von „DI-STAR“ entschieden haben! Die hohe Qualität der Rohstoffe und Materialien, 

die richtige Auswahl der Komponenten, der Einsatz moderner Technologien sowie eine genaue Kontrolle machen unser Produkt 
zu einem langlebigen Produkt.

Verwendungszweck:
Die Scheiben sind zum Schneiden von künstlichen und natürlichen Baumaterialien mit Handschleifmaschinen und Gravierma-

schinen ohne Wasserkühlung bestimmt.
Diamanttrennscheiben vom Typ 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS entsprechen den Sicherheitsanforderungen des Staatlichen 

Komitees der Ukraine für technische Regulierung und Verbraucherpolitik und des Wissenschaftlich-Technischen Zentrums für 
Standardisierung, Metrologie und Zertifizierung, Sowie der Technischen Verordnung der Zollunion TR TS 010/2011 „Über die 
Sicherheit von Maschinen und Ausrüstung”.

Diamanttrennscheiben vom Typ 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS sind nicht in der Liste der Produkte enthalten, die in der Ukraine 
einer obligatorischen Zertifizierung unterliegen.

Diamanttrennscheiben vom Typ 1А1R, 1А1R Тuгbо werden gemäß TU U. 21078963-001-97 hergestellt
Diamanttrennscheiben vom Typ 1A1RSS werden gemäß TU U. 21078963-003-98 hergestellt.
Das Unternehmen Di-Star ist gemäß den Anforderungen der Normen ISO 9001-2015, ISO 14001-2015 und ISO 45001-2018 

zertifiziert. Die Diamanttrennscheiben vom Typ 1А1RSS, 1А1R Тuгbо und 1А1R entsprechen den Sicherheitsanforderungen und 
haben das Konformitätsverfahren gemäß EN 13236, EAC durchlaufen.

Warnung:
Lesen Sie diese Anleitung vor Beginn der Arbeit sorgfältig durch und bewahren Sie sie bis zum Ende der Lebensdauer des 

Diamantwerkzeugs auf.
Befolgen Sie die Sicherheitshinweise für die Verwendung von Diamantschleifscheiben und den von Ihnen verwendeten Geräten.
Befolgen Sie die Anweisungen, die auf der Disc in Form von Symbolen, Markierungen, Bildern oder QR-Links zu finden sind. 
Ziehen Sie vor Beginn jeglicher Arbeiten (Transport, Austausch von Werkzeugen usw.) an elektrisch angetriebenen Maschinen 

den Netzstecker aus der Steckdose oder entfernen Sie gegebenenfalls den Akku aus dem Gerät.
Überprüfen Sie vor jedem Einsatz visuell, ob das Diamantwerkzeug beschädigt ist.
Verwenden Sie niemals beschädigte Diamantwerkzeuge.
Beschädigte, unsachgemäß installierte oder falsch verwendete Diamantwerkzeuge können bei der Verwendung eine extrem 

hohe Gefahr darstellen!
Tragen Sie bei der Arbeit eine Schutzbrille mit Seitenschutz (Vollschutzmaske), Atemschutzmaske, Ohrenschützer und Hand-

schuhe. Tragen Sie immer Sicherheitsschuhe (verwenden Sie bei Bedarf eine Schürze).
Das zu bearbeitende Material muss sicher befestigt sein.
Verwenden Sie immer eine Schutzabdeckung für Ihre Geräte! Das Arbeiten ohne Schutzabdeckung und Schutzvorrichtungen ist 

verboten (siehe Bedienungsanleitung des Geräteherstellers)!
Es ist verboten, mit der Seitenfläche der diamantbeschichteten Schicht zu arbeiten (für Schleifarbeiten zu verwenden) (siehe 

Tabelle 3. Sonderfälle der Anwendung)
Es ist verboten, Diamantwerkzeuge für Kurvenschnitte zu verwenden (außer bei speziellen Ausführungen).
Um die Auswirkungen schädlicher Faktoren wie Staub auf Mensch und Umwelt zu verringern, wird die Verwendung von Staub-

absaugvorrichtungen der Marke Mechanik empfohlen
Achtung! Die Lebensdauer wird durch die Abrasivität des zu bearbeitenden Materials beeinflusst. Je höher die Abrasivität, 

desto geringer die Lebensdauer!
Achtung! Der Ladezustand des Akkus in Akku-Geräten hat einen erheblichen Einfluss auf die Schneidleistung
Anwendungsempfehlungen:
Vergewissern Sie sich, dass das von Ihnen erworbene Diamantwerkzeug für die Bearbeitung des ausgewählten Materials geeig-

net ist. Beachten Sie die Materialhinweise auf dem Etikett, der Verpackung und in dieser Anleitung. (Siehe Tabelle 1, „Verwendung 
von Diamantwerkzeugen nach Materialien“).

Der Außendurchmesser und die Aufnahmebohrung der Diamanttrennscheibe müssen den Spezifikationen Ihrer Ausrüstung 
entsprechen.

Eine Vergrößerung des Durchmessers der Aufnahmespitze der Diamanttrennscheibe ist nicht zulässig.
Wenn der Durchmesser der Aufnahmebohrung des Diamantwerkzeugs größer ist als der Durchmesser der Antriebswelle, muss 

ein spezieller Übergangsring verwendet werden (nicht im Lieferumfang enthalten).
Ordnungsgemäße Montage:
Überprüfen Sie vor der Installation des Diamantwerkzeugs dessen Auflagefläche und die Flansche Ihrer Anlage auf Kerben, 

Dellen oder andere Beschädigungen. Entfernen Sie gegebenenfalls Verschmutzungen und Staub. Bei Beschädigungen oder Ver-
schleiß an den Flanschen oder der Welle ersetzen Sie diese oder lassen Sie Ihre Ausrüstung in einem Servicecenter überprüfen.

Die Passöffnung des Kreises muss leicht und ohne Kraftaufwand auf die Welle des Spindelbauteils der Anlage aufgesetzt 
werden können. Wenn dabei Kraftaufwand erforderlich ist, muss die Passöffnung mit einem Cuttermesser oder einem Schrau-
bendreher bis auf das Metall von Lack und Farbe befreit werden. Achtung! Verwenden Sie hierfür kein Schleifpapier oder eine Feile!

Die Trennscheibe muss einwandfrei montiert sein.
Es darf kein Spiel zwischen dem Sitz der Scheibe und der Spindel der Anlage vorhanden sein, da dies zu einer Unwucht 

oder einem Radialschlag der Scheibe und in weiterer Folge zu einem Verlust der Schneideigenschaften, einer Beschädigung des 
Diamantwerkzeugs und zu einer erheblichen Gefährdung führen kann

Der Pfeil auf der Seitenfläche des Diamantwerkzeugs (angegebene Drehrichtung) muss immer mit der Drehrichtung der Welle 
der Anlage übereinstimmen.

Befestigen Sie die Mutter des Druckflansches sicher mit den im Lieferumfang enthaltenen Schlüsseln.
Führen Sie einen Probelauf ohne Last durch – mindestens 30 Sekunden lang. Vergewissern Sie sich unbedingt, dass beim Leer-

lauf keine Vibrationen, kein Radial- und Axialschlag und keine Fremdgeräusche auftreten. Wenn Sie Unwucht feststellen, drehen 
Sie die Flansche zusammen mit dem Diamantwerkzeug um 180 Grad um ihre Achse (die Welle muss nicht gedreht werden) und 
wiederholen Sie die Drehung im Leerlauf. Wiederholen Sie diesen Vorgang gegebenenfalls mehrmals. Wenn die oben genannten 
Abweichungen wiederholt auftreten, müssen Sie Ihre Ausrüstung oder Ihr Diamantwerkzeug überprüfen lassen.

Anwendung:
Vor Arbeitsbeginn wird empfohlen, das Diamantwerkzeug anzupassen. Führen Sie dazu mehrere Schruppdurchgänge (1-5 m) 

auf dem ausgewählten Werkstoff ohne Belastung und mit minimalem Längsvorschub durch.
Die empfohlenen Drehzahlen der Spindelwelle sind in Tabelle 2 angegeben. Die Nichteinhaltung dieser Anforderungen kann sich 

negativ auf die Schneidfähigkeit des Diamantwerkzeugs auswirken!
Die maximal zulässigen Drehzahlen der Spindelwelle sind auf dem von Ihnen erworbenen Diamantwerkzeug angegeben. Eine 

Überschreitung der Drehzahlen kann sich negativ auf dessen Leistungsfähigkeit auswirken, zu Beschädigungen führen und ist 
äußerst gefährlich!

Vermeiden Sie tiefe Schnitte. Um die Lebensdauer und die stabilen Schneideigenschaften der Diamantschicht der Scheibe zu 
erhöhen, wird empfohlen, die maximale Schnitttiefe in mehreren Durchgängen zu erreichen. Das Schneiden von Hartkeramik und 
Feinsteinzeug sollte in einem Durchgang erfolgen, wobei die Diamantschicht 5-7 mm unterhalb des zu bearbeitenden Materials 
herausragen sollte. Das Schneiden in mehreren Durchgängen ist ausnahmsweise aufgrund der Schwierigkeit der Bearbeitung 
oder der Komplexität der Aufgabe möglich.

Während der Arbeit mit Diamantwerkzeugen sind Stöße und eine plötzliche Erhöhung der Schnitttiefe nicht zulässig.
Die Arbeitszuführung des Kreises (Werkstücks) muss schrittweise und ohne Ruckeln erfolgen.
Vermeiden Sie beim Schneiden ein Verrutschen oder Verkanten des Diamantwerkzeugs – dies kann zu dessen Zerstörung 

führen und ist äußerst gefährlich!
Vermeiden Sie den Kontakt des Scheibenkörpers mit dem zu bearbeitenden Material – dies kann zu Verformungen, vorzeitigem 

Verschleiß führen und ist äußerst gefährlich!
Eine übermäßige Belastung während des Betriebs ist verboten, da dies zu einer Verringerung der Schneidleistung der Scheibe, 

zu deren Zerstörung führen kann und äußerst gefährlich ist!
Vermeiden Sie eine Überhitzung der Scheibe (ein typisches Anzeichen dafür ist die Bildung von starken Funken im Schneidbe-

reich mit anschließender Farbveränderung sowohl auf der Diamantschicht als auch auf dem Scheibenkörper). Es wird empfohlen, 
die Scheibe alle 2-3 Minuten aus dem zu bearbeitenden Material zu entfernen, um sie 20-30 Sekunden lang mit einer Winkel-

BEDIENUNGSANLEITUNG
VERSCHIEDENE DIAMANTKREISE DES TYPS 1А1R, 1А1RSS, 1А1R V, 1А1R TURBO
OHNE KÜHLUNG
1А1R (mit durchgehender diamantbeschichteter Schicht), 1А1R TURBO (mit durchgehender gewellter 
diamantbeschichteter Schicht), 1А1RSS (Diamantsegmente am Gehäuse befestigt) Bezeichnung der 
Kreisform gemäß der internationalen Norm FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 mm für das Schneiden ohne Kühlung

schleifmaschine im Leerlauf abzukühlen.
Achtung! Beim Schneiden mit Diamantscheiben mit Hilfe von Akku-Graveuren ist Folgendes zu beachten:
•	 Die Scheiben werden mit einem Schaft oder einem Adapter auf den Gravierer montiert. Die Umsetzung ist sowohl mit 

als auch ohne Schaft möglich! Das Sortiment an Schäften und Adaptern kann aus dem Katalog auf der Website des Unterneh-
mens ausgewählt werden!

•	 Die Verwendung von Graviermaschinen zum Schneiden erfordert besondere Aufmerksamkeit und Professionalität.
•	 Nur für die Herstellung empfindlicher, nicht standardmäßiger Lösungen;
•	 Der Ladezustand des Akkus in Akku-Geräten hat einen erheblichen Einfluss auf die Schneidleistung.
•	 Nehmen Sie alle 2-3 Minuten die Scheibe aus dem zu bearbeitenden Material heraus und lassen Sie sie 1 Minute lang im 

Leerlauf drehen. Bei hohen Temperaturen des Getriebes lassen Sie das Gerät ruhen.
•	 Ein Schutzgehäuse und die Möglichkeit einer kontinuierlichen Kühlmittelzufuhr sind obligatorisch.
•	 Bei einem deutlichen Drehzahlabfall der Welle verringern Sie den Druck auf die Anlage und überprüfen Sie den La-

dezustand der Batterie.
•	 Die Scheibe ist abgenutzt, wenn sie eine Materialstärke von 10 mm nicht mehr durchschneiden kann.
•	 Die Scheiben müssen mit maximaler Drehzahl (15.000–16.000 U/min) laufen.
•	 Verwenden Sie die Scheiben nur zum manuellen Schneiden auf Graviermaschinen
(Siehe Tabelle 3. Sonderfälle der Anwendung).
 Es ist verboten, sich in Richtung des Auswurfs des Diamantschneidwerkzeugs aufzuhalten (achten Sie auch auf Gegenstände, 

die beschädigt werden können, wie Fensterscheiben, Autos usw.).
Um die schädlichen Auswirkungen von Staub auf Mensch und Umwelt zu verringern, wird empfohlen, Staubabsaugvorrichtungen 

zu verwenden, die zusätzlich an der KSM angebracht werden und nicht im Lieferumfang der Scheibe enthalten sind.
Bei Verwendung eines Geräts zum Schneiden von Schlitzen wird empfohlen, spezielle Scheiben zu verwenden (siehe Tabelle 

3. Sonderfälle)
Für Schnitte unter 45 Grad, einschließlich der Verwendung von Vorrichtungen zum Ausführen von 45-Grad-Schnitten, wird die 

Verwendung spezieller Scheiben empfohlen (siehe Tabelle 3. Sonderanwendungen).
Achtung! Die Lebensdauer wird durch die Abrasivität des zu bearbeitenden Materials beeinflusst. Je höher die Abrasivität des 

Materials, desto geringer die Lebensdauer!
Vorsicht! Diamanttrennscheiben können während des Betriebs sehr heiß werden. Berühren Sie sie nicht mit den Händen, bevor 

sie abgekühlt sind.
Um Beschädigungen beim Transport der Geräte zu vermeiden, sollten die Diamanttrennscheiben abgenommen und separat 

transportiert werden. Achten Sie stets auf einen sorgfältigen Transport der Diamanttrennscheiben und vermeiden Sie äußere 
Einflüsse auf diese.

Inhaftierung:
Wenn die Schneidfähigkeit des Diamantwerkzeugs nachlässt, muss es geschärft werden. Typische Anzeichen für eine nachlas-

sende Schneidfähigkeit sind: Erwärmung der Scheibe, Verringerung der Schnittgeschwindigkeit, in einigen Fällen Verformung des 
Gehäuses und vermehrte Materialabplatzungen. Zum Schärfen müssen 5-6 Schnitte ohne Kühlflüssigkeit mit einem speziellen 
Schleifblock ABRASIVE bis zu einer Tiefe von 2-3 mm oder mit Hilfe einer Vorrichtung zum Schärfen Di-Sharp auf einer Schleif-
maschine durchgeführt werden. Die Schleifvorrichtungen sind separat erhältlich, das Sortiment kann aus dem Katalog auf der 
Website des Unternehmens ausgewählt werden!

Achtung! Beim Schärfen von Diamantwerkzeugen muss das Schleifmaterial sicher befestigt sein. Das Schärfen kann mit einem 
starken Zug in Richtung der Schnittseite einhergehen – halten Sie den Vorschub des Diamantwerkzeugs zurück! Die Nichtbeach-
tung dieser Anforderung kann zu einer Beschädigung des Diamantwerkzeugs führen und ist äußerst gefährlich!

Die Häufigkeit des Nachschärfens der Diamantschicht hängt von der Härte und der Bearbeitbarkeit des Materials ab.
Entsorgung:
Schnittabfälle, Reste von Diamantwerkzeugen und Verpackungen müssen separat und auf umweltfreundliche Weise gemäß den 

Gesetzen des Landes, in dem Sie sich befinden, entsorgt werden.
Garantieverpflichtungen:
Reklamationen bezüglich der Qualität des erworbenen Diamantwerkzeugs werden auf Grundlage eines ausgefüllten Reklamati-

onsformulars in der vorgeschriebenen Form und unter Vorlage des reklamierten Produkts angenommen.
Die Prüfung der Reklamation erfolgt:
a) wenn die Empfehlungen des Herstellers zum Betrieb des Geräts nicht verletzt wurden.
b) wenn die Abnutzung der diamanthaltigen Schicht nicht mehr als 1/3 ihrer ursprünglichen Höhe beträgt.
Der Hersteller übernimmt keine Gewährleistung für die Funktionsfähigkeit des Werkzeugs, wenn der Käufer dessen Konstruktion 

eigenmächtig verändert hat (Aufbohren der Aufnahmebohrung, Bohren zusätzlicher Befestigungslöcher für den Flansch usw.).
Die Diamanttrennscheibe (1A1R, 1А1R Turbo) besteht aus einer durchgehenden Diamantschicht auf einem Metallgebind, die 

Diamanttrennscheibe (1A1RSS) besteht aus einer segmentierten Diamantschicht auf einem Metallgebind.
Die Diamantkugel ist auf einem Stahlgehäuse befestigt und enthält keine schädlichen Substanzen.
Die Haltbarkeit ist unbegrenzt. Bei einer Temperatur von -50 °C bis +50 °C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von bis zu 

80 % lagern.

Hersteller:
GmbH „Di-Star“, Reshetylivska-Straße 45A, Poltawa, Ukraine, 36007, Tel.: +38 (0532) 508 720, 508 721

1A1R V
Hergestellt auf Bestellung:
GmbH „Di-Star“, Reshetylivska-Straße 45A, Poltawa, Ukraine, 36007, Tel.: +38 (0532) 508 720, 508 721
Hergestellt in China

Importeur in die Europäischen Union:
DI-STAR.EU Sp. z o.o. Ul. Grunwaldzka 70H, 36-020 Tyczyn, Polen
Tel.: +48 797 656 787,  E-Mail: office@di-star.eu

Tabelle 3. Besondere Anwendungsfälle:

Tabelle 2. Empfohlene Schnittbedingungen, Flanschdurchmesser

* Bei der Bearbeitung von nicht abrasivem Material darf das abrasive Material in einem 
Durchgang auf die gesamte Tiefe geschnitten werden

Durchmesser 
des Kreises, 

mm

Drehzahl der 
Arbeitswelle, 

U/min

Maximale 
Schnitttiefe, 

mm

Empfohlene 
Schnitttiefe pro 
Durchgang, mm

Lineare Schnitt-
geschwindig-

keit m/s

45 15.000–16.000 10 10 40
75 14000-20000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101,6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8500-10000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Art der Arbeit
Empfohlen

ausführung der 
Scheibe

Drehzahl der 
Arbeitswelle, 

U/min

Bearbeitetes 
Material nach 

Abrasivitätsskala

Strobel
1A1RSS TECHNIC 

ADVANCED 11000-12 000 45-85

1A1RSS METEOR 7000 40-85

Schleifen mit der Seitenfläche der 
Diamantschicht TURBO DUPLEX 11.000–12.000 15-20

30-35

Schneiden unter einem Winkel 
von 45°

1A1R EDGE DRY
1A1R PRO GRES 11.000–12.000 25

Schneiden mit einer Akku-Ket-
tensäge, Schneiden in mehreren 
Durchgängen

ESTHETE 2.0 8000-10 000 10-25

Reinigung der Fugen zwischen 
Keramikfliesen 1A1R REINIGER 8000-12 000 Fugenmörtel, 

Fliesenkleber
Schneiden mit manuellen 
Fliesenschneidern ohne Kühlflüs-
sigkeitszufuhr

1A1R GRES 
MASTER/H 12.000–14.000 10-25

Schneiden mit manuellen 
Fliesenschneidern ohne Kühlflüs-
sigkeitszufuhr

1A1R HIGH CUT 12.000–14.000 10,25

Bei Verwendung von Scheiben vom 
Typ 1A1R V:
• Der Schleifmodus wird nicht 
verwendet.
• Nicht relevante Anforderung bei 
der Prüfung von Ansprüchen: wenn 
der Verschleiß der diamanthaltigen 
Schicht nicht mehr als 1/3 ihrer 
ursprünglichen Höhe beträgt.

1A1R V MASTER 
CUT 

8000-12 000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85,X-XXX

1A1R V  
METALLSCHNITT XXX



Шановний Покупець!
Дякуємо вам за вибір продукції фірми «DI-STAR»! Висока якість сировини і матеріалів, правильний вибір компо-

нентів, використання сучасних технологій, а також точний контроль роблять наш продукт гідним для використання 
його протягом тривалого терміну.

Призначення:
Круги призначені для різання штучних і природних будівельних матеріалів ручними шліфувальних машинами і 

граверами без застосування водяного охолодження.
Алмазні відрізні круги типу 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS відповідають вимогам безпеки Державного комітету України 

з питань технічного регулювання та споживчої політики та науково-технічного центру стандартизації, метрології та 
сертифікації, Технічного Регламенту Митного Союзу ТР ТЗ 010/2011 «Про безпеку машин та устаткування».

Алмазні відрізні круги типу 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS не входять до переліку продукції, що підлягає обов’язковій 
сертифікації на території України.

Круги алмазні відрізні типу 1А1R, 1А1R Тuгbо виготовляються згідно ТУ У. 21078963-001-97
Круги алмазні відрізні типу 1А1RSS виготовляються згідно ТУ У. 21078963-003-98.
Компанія Ді-Стар сертифікована на відповідність вимогам стандартів ISO 9001-2015, ISO 14001-2015, ISO 45001-

2018. Алмазні відрізні круги типу 1А1RSS, 1А1R Тuгbо і 1А1R відповідають вимогам безпеки та пройшли процедуру 
декларування відповідності EN 13236, EAC.

Попередження:
Перед початком роботи уважно прочитайте цю Інструкцію і збережіть її до закінчення терміну служби алмазного 

інструменту;
Виконуйте вказівки по техніці безпеки використання алмазного круга і застосовуваного Вами обладнання.
Дотримуйтесь вказівок які розташовані на диску у вигляді піктограм, маркування, зображень або QR посилань. 
Перед початком виконання будь-яких робіт (переміщення, заміна інструменту та інше) з електричними приводними 

машинами витягніть штепсельну вилку з розетки або відповідно, вийняти акумулятор із пристрою.
Перед кожним застосуванням проводьте візуальний контроль на відсутність можливих пошкоджень алмазного 

інструменту.
Ніколи не використовуйте пошкоджений алмазний інструмент.
Пошкоджені, встановлені неналежним чином або такі, що неправильно застосовуються алмазні інструменти при 

використанні можуть представляти надзвичайно високу небезпеку!
Роботу виконуйте у захисних окулярах з боковим захистом (маскою з повним захистом), респіраторі, навушниках і 

рукавичках. Завжди використовуйте захисну взуття (при необхідності використовуйте фартух).
Оброблюваний матеріал повинен бути надійно закріплений.
Завжди використовуйте захисний кожух на Вашому обладнанні! Робота без захисного кожуха і захисних пристроїв 

обладнання заборонена (дивіться інструкцію з експлуатації виробника обладнання)!
Забороняється працювати бічною поверхнею алмазоносного шару (використовувати для шліфувальних операцій) 

(Дивіться Таблиця 3. Особливі випадки застосування)
Забороняється використовувати алмазний інструмент для криволінійного різання (крім спеціальних виконань).
Для зменшення впливу на людину та навколишнє середовище таких шкідливих факторів, як пил, рекомендується 

використовувати пристосування для відбору пилу ТМ Механік
Увага! На показник ресурсу впливає ступінь абразивних властивостей матеріалу, що обробляється. Чим вищий 

ступінь абразивних властивостей, тим нижчий показник ресурсу!
Увага! Рівень заряду акумулятора на акумуляторному обладнанні має значний вплив на показник ріжучої здатності
Рекомендації по застосуванню:
Переконайтеся, що придбаний Вами алмазний інструмент призначений для обробки обраного матеріалу. Зверніть 

увагу на вказівки з матеріалу, що наведені на етикетці, упаковці та в цій інструкції. (див. Таблицю 1, «Застосування 
алмазного інструменту за матеріалами»).

Зовнішній діаметр і посадковий отвір алмазного відрізного диску повинні відповідати характеристикам Вашого 
обладнання.

Не допускається збільшення діаметра посадкового отвору алмазного відрізного диску.
Якщо діаметр посадкового отвору алмазного інструменту більше діаметра вала привода - необхідно використову-

вати спеціально перехідне кільце (в комплект поставки не входить).
Належний монтаж:
Перед установкою алмазного інструменту перевірте його посадкову поверхню і фланці Вашого обладнання на 

відсутність забоїн, вм’ятин або інших пошкоджень. При необхідності очистіть їх від забруднень і пилу. При наявності 
забоїн або зносу на фланцях або валу - замініть їх або зробіть діагностику Вашого обладнання в сервісному центрі.

Посадковий отвір круга повинен легко, без зусилля увійти на вал шпиндельного вузла обладнання. При виникненні 
зусилля, необхідно очистити посадковий отвір від лакофарбового покриття за допомогою канцелярського ножа або 
викрутки до металу. Увага! Не використовуйте для цієї мети наждачний папір або напилок!

Відрізний алмазний диск повинен бути бездоганно встановлений.
Не допускається люфт між посадковим місцем диску і шпинделем обладнання - це може призвести до дисбалансу 

або радіального биття диска, а в подальшому - до втрати ріжучих властивостей, руйнування алмазного інструменту 
і є вкрай небезпечним!

Стрілка на бічній поверхні корпуса алмазного інструменту (означений напрям обертання) завжди повинна збігатися 
з напрямком обертання вала обладнання.

Надійно зафіксуйте гайку притискного фланця за допомогою ключів, які йдуть в комплекті з обладнанням.
Проведіть пробний пуск без навантаження – мінімум 30 секунд. Обов’язково впевніться у відсутності вібрацій, ра-

діального і торцевого биття, сторонніх шумів під час холостого ходу. При виявлення биття проверніть фланці спільно 
з алмазним інструментом на 180 градусів навколо своєї осі (вал провертати не потрібно) і повторіть обертання на 
холостому ходу. При необхідності повторіть ту ж саму операцію кілька разів. У разі повторення перерахованих вище 
відхилень необхідно провести діагностику Вашого обладнання або алмазного інструменту.

Застосування:
Перед початком роботи алмазний інструмент рекомендується приробити. Для цього виконайте декілька чорнових 

проходів (1-5 п/м.) по обраному оброблюваному матеріалу без навантаження, з мінімальною поздовжньою подачею.
Рекомендовані оберти вала шпиндельного вузла наведені в Таблиці 2. Недотримання цих вимог може негативно 

позначитися на ріжучої здатності алмазного інструменту!
Гранично допустимі обертів вала шпиндельного вузла вказані на придбаному Вами алмазному інструменті. Пе-

ревищення оборотів можуть негативно відобразитися на його працездатності, призвести до руйнування і є вкрай 
небезпечним!

Уникайте глибокої різки. Для збільшення ресурсу і стабільних ріжучих властивостей алмазного шару круга макси-
мальну глибину різання рекомендовано досягати за кілька проходів. Різка твердої кераміки і керамограніту повинна 
бути виконана за один прохід, з випуском алмазного шару знизу оброблюваного матеріалу на 5-7 мм., різка за декіль-
ка проходів може бути, як виняток, через важкість оброблювання, або складність виконання завдання.

Під час роботи алмазного інструменту не допускаються удари, різке збільшення глибини різання.
Робоча подача круга (заготовки) має здійснюватися поступово, без ривків.
У процесі різання не допускайте перекосу або заклинювання алмазного інструменту - це може привести до його 

руйнування і є вкрай небезпечним!
Уникайте контакту корпусу круга з оброблюваним матеріалом - це може привести до його деформації, передчас-

ного зносу і є вкрай небезпечним!
Вплив надмірного навантаження в процесі роботи заборонено, це може призвести до зниження ріжучої здатності 

диска, його руйнування і є вкрай небезпечним!
Не допускайте перегріву круга (характерна ознака-утворення рясного іскріння в зоні різання з подальшим виник-

ненням кольорів мінливості, як на алмазоносному шарі, так і на корпусі диску). Через кожні 2-3 хвилини роботи 
рекомендується вилучати круг з оброблюваного матеріалу для його охолодження протягом 20-30 секунд роботи 
кутовою шліфувальною машинкою на холостому ходу.

ІНСТРУКЦІЯ З ЕКСПЛУАТАЦІЇ
ВІДРІЗНИХ АЛМАЗНИХ КРУГІВ ТИПУ 1А1R, 1А1RSS, 1А1R V, 1А1R TURBO
БЕЗ ЗАСТОСУВАННЯ ОХОЛОДЖЕННЯ
1А1R (з суцільним алмазоносним шаром), 1А1R TURBO (з суцільним гофрованим алмазоносним ша-
ром), 1А1RSS (алмазні сегменти закріплені на корпусі) позначення форми кола, згідно міжнародного 
стандарту FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 мм для різання без охолодження

Увага! При різці алмазними дисками за допомогою акумуляторних граверів слід акцентувати наступне:
•	 Диски встановлюються на гравер за допомогою хвостовика, або перехідника. Реалізація можлива як з 

хвостовиком, так і без нього! Асортимент хвостовиків і перехідників можна обрати за каталогом який розташований 
на сайті Компанії!

•	 Використання граверів для різки вимагає особливої уваги і професіоналізму;
•	 Тільки для виготовлення делікатних не стандартних рішень;
•	 Рівень заряду акумулятора на акумуляторному обладнанні має значний вплив на показник ріжучої здатності;
•	 Кожні 2-3 хв. витягайте диск з оброблюваного матеріалу і обертайте 1 хв. на холостих обертах. У випадку 

високої температури редуктору дайте обладнанню перепочити;
•	 Обов’язкова наявність захисного кожуха і можливість постійного подавання охолоджуючої рідини;
•	 При значному падінні обертів валу зменшуйте тиск на обладнання і перевіряйте рівень заряду акумулятору;
•	 Диск зношений, коли перестає прорізати товщину матеріалу 10 мм;
•	 Диски повинні працювати на максимальних обертах (15 000- 16 000 об/хв);
•	 Використовуйте диски тільки для ручного різання на граверах
(Дивіться Таблиця 3. Особливі випадки застосування).
 У напрямку викиду ріжучого алмазного інструменту заборонено перебувати людям (зверніть увагу і на предмети, 

які можуть бути пошкоджені віконні скла, автомобілі тощо).
Для зменшення шкоди впливу пилу на людину і навколишнє середовище рекомендується використовувати присто-

сування для відбору пилу, які додатково встановлюються на КШМ і не входять в комплектацію диску.
При використанні пристосування для нарізання штроб рекомендується використовувати окремі виконання дисків 

(Дивіться Таблиця 3. Особливі випадки застосування)
Для різки під 45 градусів, в тому числі з використанням пристосувань для виконання 45 різу рекомендується вико-

ристовувати окремі виконання дисків (Дивіться Таблиця 3. Особливі випадки застосування).
Увага! На показник ресурсу впливає ступінь абразивності оброблюваного матеріалу. Чим вище ступінь абразив-

ності матеріалу, тим нижче показник ресурсу!
Обережно! Відрізні алмазні диски при роботі можуть сильно нагріватися. Не доторкайтеся до них руками, поки 

вони не охололи.
Щоб уникнути пошкоджень при транспортуванні обладнання відрізні алмазні диски слід знімати й транспортувати 

їх окремо. Завжди слід забезпечувати дбале транспортування алмазних кругів і не допускати зовнішніх впливів на 
них.

Заточення:
При зниженні ріжучої здатності алмазного інструменту його необхідно заточити. Характерними ознаками знижен-

ня ріжучої здатності є: нагрівання диска, зниження швидкості різання, в деяких випадках - деформація корпусу і 
збільшене сколоутворення матеріалу. Для заточування необхідно зробити прорізку (5-6 зрізів) без охолоджуючої 
рідини спеціального абразивного бруску ABRASIVE на глибину 2-3 мм., або за допомогою пристосування Насадка на 
КШМ для заточування Di-Sharp. Пристосування для заточування продаються окремо, асортимент можна обрати за 
каталогом який розташований на сайті Компанії!

Увага! При заточуванні алмазного інструменту абразивний матеріал повинен бути надійно закріплений. Заточка 
може супроводжуватися різким затягуванням в бік різання - стримуйте подачу алмазного інструменту! Недотримання 
цієї вимоги може призвести до пошкодження алмазного інструменту і є вкрай небезпечним!

Частота повторного заточування алмазного шару залежить від твердості і ступеня оброблюваності матеріалу.
Утилізація:
Відходи різання, залишки алмазного інструменту та упаковки повинні бути утилізовані окремо безпечним для до-

вкілля способом відповідно до законів країни, в якій Ви знаходитесь.
Гарантійні зобов’язання:
Претензія по якості придбаного алмазного інструменту приймається на підставі заповненого акта-рекламації вста-

новленої форми і наявності рекламаційного виробу.
Розгляд претензії проводиться:
а) якщо не були порушені рекомендації заводу-виготовлювача по експлуатації інструменту.
б) якщо знос алмазоносного шару становить не більше 1/3 його початкової висоти.
Підприємство-виробник не несе гарантійних зобов’язань по працездатності інструменту, якщо покупець само-

стійно змінив його конструкцію (розточування посадочного отвору, свердління додаткових кріпильних отворів під 
фланець тощо).

Диск алмазний відрізний (1A1R, 1А1R Turbo) виготовлений з суцільним алмазоносним шаром на металевій зв’язці, 
диск алмазний відрізний (1A1RSS) виготовлений з сегментним алмазоносним шаром на металевій зв’язці.

Алмазний шар закріплений на сталевому корпусі, не містить шкідливих речовин.
Термін придатності необмежений. Зберігати при температурі від -50°С до +50°С і відносній вологості до 80%.

Виробник:
ТОВ «Ді-Стар», вул. Решетилівська, 45А, м. Полтава, Україна, 36007, Тел.: +38 (0532) 508 720, 508 721

1А1R V
Виготовлено на замовлення:
ТОВ «Ді-Стар», вул. Решетилівська, 45А, м. Полтава, Україна, 36007, Тел.: +38 (0532) 508 720, 508 721
Зроблено в Китаї

Постачальник в Україні:
ТОВ «Ді-Стар Трейд», вул. Чорноморська, 1, оф. 17, м. Київ, Україна 04080,
тел.: +38 (050) 356-78-26; +38 (098) 007-45-40.
email: distar@distar.kiev.ua

Таблиця 3. Особливі випадки застосування:

Таблиця 2. Рекомендовані режими різання, діаметр фланців

* У разі обробки неабразивного матеріалу, абразивний матеріал допускається 
різати на всю глибину за один прохід

Діаметр 
круга, 

мм

Частота 
обертання 

робочого валу, 
об/хв

Максимальна 
глибина 

різання, мм

Рекомендована 
глибина різання 
за один прохід, 

мм

Лінійна швид-
кість різання 

м/сек

45 15000-16000 10 10 40
75 14000-20000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101,6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8500-10000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Тип роботи

Рекомендо-
ване

виконання 
диска

Частота обертан-
ня робочого вала, 

об/хв

Оброблюваний 
матеріал 

за Шкалою 
абразивності

Штроблення
1A1RSS TECHNIC 

ADVANCED 11000-12 000 45-85

1A1RSS METEOR 7000 40-85

Шліфування боковою поверхнею 
алмазного шару TURBO DUPLEX 11000-12 000 15-20

30-35

Різання під кутом 45° 1A1R EDGE DRY
1A1R PRO GRES 11000-12 000 25

Різання акумуляторною КШМ, 
різання за кілька проходів ESTHETE 2.0 8000-10 000 10-25

Очищення швів між керамічними 
плитками 1A1R CLEANER 8000-12 000 Затирка, 

плитковий клей

Різання на ручних плиткорізах без 
подачі охолоджувальної рідини

1A1R GRES 
MASTER/H 12000-14 000 10-25

Різання на ручних плиткорізах без 
подачі охолоджуючої рідини 1A1R HIGH CUT 12000-14 000 10,25

При використанні дисків типу 
1А1R V:
• не використовується режим 
Заточування;
• не актуальна вимога при 
розгляді претензій: якщо знос 
алмазоносного шару становить не 
більше 1/3 його початкової висоти.

1A1R V MASTER 
CUT 

8000-12 000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85, X-XXX

1A1R V  METAL 
CUT XXX

Уважаемый покупатель!
Благодарим вас за выбор продукции фирмы «DI-STAR»! Высокое качество сырья и материалов, правильный выбор компо-

нентов, использование современных технологий, а также точный контроль делают наш продукт достойным для использования 
в течение длительного срока.

Назначение:
Круги предназначены для резки искусственных и природных строительных материалов ручными шлифовальными машина-

ми и граверами без применения водяного охлаждения.
Алмазные отрезные круги типа 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS соответствуют требованиям безопасности Государственного 

комитета Украины по вопросам технического регулирования и потребительской политики и научно-технического центра стан-
дартизации, метрологии и сертификации, Технического Регламента Таможенного Союза ТР ТЗ 010/2011 «О безопасности 
машин и оборудования».

Алмазные отрезные круги типа 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS не входят в перечень продукции, подлежащей обязательной 
сертификации на территории Украины.

Круги алмазные отрезные типа 1А1R, 1А1R Тuгbо изготавливаются согласно ТУ У. 21078963-001-97
Круги алмазные отрезные типа 1А1RSS изготавливаются согласно ТУ У. 21078963-003-98.
Компания Ди-Стар сертифицирована на соответствие требованиям стандартов ISO 9001-2015, ISO 14001-2015, ISO 45001-

2018. Алмазные отрезные круги типа 1А1RSS, 1А1R Тuгbо и 1А1R соответствуют требованиям безопасности и прошли проце-
дуру декларирования соответствия EN 13236, EAC.

Предупреждение:
Перед началом работы внимательно прочитайте настоящую Инструкцию и сохраните ее до окончания срока службы ал-

мазного инструмента;
Выполняйте указания по технике безопасности использования алмазного круга и применяемого Вами оборудования.
Следуйте инструкциям, расположенным на диске в виде пиктограмм, маркировки, изображений или QR-ссылок. 
Перед началом выполнения любых работ (перемещение, замена инструмента и прочее) с электрическими приводными 

машинами вытащите штепсельную вилку из розетки или, соответственно, выньте аккумулятор из устройства.
Перед каждым применением проводите визуальный контроль на отсутствие возможных повреждений алмазного инстру-

мента.
Никогда не используйте поврежденный алмазный инструмент.
Поврежденные, установленные ненадлежащим образом или неправильно применяемые алмазные инструменты при 

использовании могут представлять чрезвычайно высокую опасность!
Работу выполняйте в защитных очках с боковой защитой (маске с полной защитой), респираторе, наушниках и перчатках. 

Всегда используйте защитную обувь (при необходимости используйте фартук).
Обрабатываемый материал должен быть надежно закреплен.
Всегда используйте защитный кожух на Вашем оборудовании! Работа без защитного кожуха и защитных устройств оборудо-

вания запрещена (см. инструкцию по эксплуатации производителя оборудования)!
Запрещается работать боковой поверхностью алмазоносного слоя (использовать для шлифовальных операций) (См. Та-

блица 3. Особые случаи применения)
Запрещается использовать алмазный инструмент для криволинейной резки (кроме специальных исполнений).
Для уменьшения воздействия на человека и окружающую среду таких вредных факторов, как пыль, рекомендуется исполь-

зовать приспособления для отбора пыли ТМ Механик
Внимание! На показатель ресурса влияет степень абразивных свойств обрабатываемого материала. Чем выше степень 

абразивных свойств, тем ниже показатель ресурса!
Внимание! Уровень заряда аккумулятора на аккумуляторном оборудовании оказывает значительное влияние на показатель 

режущей способности
Рекомендации по применению:
Убедитесь, что приобретенный Вами алмазный инструмент предназначен для обработки выбранного материала. Обратите 

внимание на указания по материалу, приведенные на этикетке, упаковке и в данной инструкции. (см. Таблицу 1, «Применение 
алмазного инструмента по материалам»).

Внешний диаметр и посадочное отверстие алмазного отрезного диска должны соответствовать характеристикам Вашего 
оборудования.

Не допускается увеличение диаметра посадочного отверстия алмазного отрезного диска.
Если диаметр посадочного отверстия алмазного инструмента больше диаметра вала привода - необходимо использовать 

специальное переходное кольцо (в комплект поставки не входит).
Надлежащий монтаж:
Перед установкой алмазного инструмента проверьте его посадочную поверхность и фланцы Вашего оборудования на отсут-

ствие забоин, вмятин или других повреждений. При необходимости очистите их от загрязнений и пыли. При наличии забоин 
или износа на фланцах или валу - замените их или произведите диагностику Вашего оборудования в сервисном центре.

Посадочное отверстие круга должно легко, без усилия войти на вал шпиндельного узла оборудования. При возникновении 
усилия, необходимо очистить посадочное отверстие от лакокрасочного покрытия с помощью канцелярского ножа или отвертки 
до металла. Внимание! Не используйте для этой цели наждачную бумагу или напильник!

Отрезной алмазный диск должен быть безупречно установлен.
Не допускается люфт между посадочным местом диска и шпинделем оборудования - это может привести к дисбалансу 

или радиальному битью диска, а в дальнейшем - к потере режущих свойств, разрушению алмазного инструмента и является 
крайне опасным!

Стрелка на боковой поверхности корпуса алмазного инструмента (обозначенное направление вращения) всегда должна 
совпадать с направлением вращения вала оборудования.

Надежно зафиксируйте гайку прижимного фланца с помощью ключей, которые идут в комплекте с оборудованием.
Проведите пробный пуск без нагрузки – минимум 30 секунд. Обязательно убедитесь в отсутствии вибраций, радиального 

и торцевого биения, посторонних шумов во время холостого хода. При обнаружении биения проверните фланцы совместно 
с алмазным инструментом на 180 градусов вокруг своей оси (вал провертать не нужно) и повторите вращение на холостом 
ходу. При необходимости повторите ту же операцию несколько раз. В случае повторения вышеперечисленных отклонений 
необходимо провести диагностику Вашего оборудования или алмазного инструмента.

Применение:
Перед началом работы алмазный инструмент рекомендуется приработать. Для этого выполните несколько черновых прохо-

дов (1-5 п/м.) по выбранному обрабатываемому материалу без нагрузки, с минимальной продольной подачей.
Рекомендуемые обороты вала шпиндельного узла приведены в Таблице 2. Несоблюдение этих требований может негативно 

сказаться на режущей способности алмазного инструмента!
Предельно допустимые обороты вала шпиндельного узла указаны на приобретенном Вами алмазном инструменте. Превы-

шение оборотов может негативно отразиться на его работоспособности, привести к разрушению и является крайне опасным!
Избегайте глубокой резки. Для увеличения ресурса и стабильных режущих свойств алмазного слоя круга максимальную 

глубину резки рекомендуется достигать за несколько проходов. Резка твердой керамики и керамогранита должна быть выпол-
нена за один проход, с выпуском алмазного слоя снизу обрабатываемого материала на 5-7 мм., резка за несколько проходов 
может быть, как исключение, из-за трудности обработки или сложности выполнения задачи.

Во время работы алмазного инструмента не допускаются удары, резкое увеличение глубины резания.
Рабочая подача круга (заготовки) должна осуществляться постепенно, без рывков.
В процессе резки не допускайте перекоса или заклинивания алмазного инструмента - это может привести к его разрушению 

и является крайне опасным!
Избегайте контакта корпуса круга с обрабатываемым материалом - это может привести к его деформации, преждевремен-

ному износу и является крайне опасным!
Воздействие чрезмерной нагрузки в процессе работы запрещено, это может привести к снижению режущей способности 

диска, его разрушению и является крайне опасным!
Не допускайте перегрева круга (характерный признак — образование обильного искрения в зоне резания с последующим 

возникновением цветов изменчивости, как на алмазоносном слое, так и на корпусе диска). Через каждые 2-3 минуты работы 
рекомендуется извлекать круг из обрабатываемого материала для его охлаждения в течение 20-30 секунд работы угловой 

ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
РАЗЛИЧНЫХ АЛМАЗНЫХ КРУГОВ ТИПА 1А1R, 1А1RSS, 1А1R V, 1А1R TURBO
БЕЗ ПРИМЕНЕНИЯ ОХЛАЖДЕНИЯ
1А1R (со сплошным алмазоносным слоем), 1А1R TURBO (со сплошным гофрированным алмазо-
носным слоем), 1А1RSS (алмазные сегменты закреплены на корпусе) обозначение формы круга, 
согласно международному стандарту FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 мм для резки без охлаждения

шлифовальной машинкой на холостом ходу.
Внимание! При резке алмазными дисками с помощью аккумуляторных граверов следует акцентировать следующее:
•	 Диски устанавливаются на гравер с помощью хвостовика или переходника. Реализация возможна как с хвостовиком, 

так и без него! Ассортимент хвостовиков и переходников можно выбрать по каталогу, который находится на сайте Компании!
•	 Использование граверов для резки требует особого внимания и профессионализма;
•	 Только для изготовления деликатных нестандартных решений;
•	 Уровень заряда аккумулятора на аккумуляторном оборудовании оказывает значительное влияние на показатель 

режущей способности;
•	 Каждые 2-3 мин. извлекайте диск из обрабатываемого материала и вращайте 1 мин. на холостых оборотах. В случае 

высокой температуры редуктора дайте оборудованию отдохнуть;
•	 Обязательное наличие защитного кожуха и возможность постоянной подачи охлаждающей жидкости;
•	 При значительном падении оборотов вала уменьшайте давление на оборудование и проверяйте уровень заряда 

аккумулятора;
•	 Диск изношен, когда перестает прорезать толщину материала 10 мм;
•	 Диски должны работать на максимальных оборотах (15 000- 16 000 об/мин);
•	 Используйте диски только для ручной резки на граверах
(См. Таблица 3. Особые случаи применения).
 В направлении выброса режущего алмазного инструмента запрещено находиться людям (обратите внимание и на пред-

меты, которые могут быть повреждены: оконные стекла, автомобили и т.д.).
Для уменьшения вреда воздействия пыли на человека и окружающую среду рекомендуется использовать приспособления 

для отбора пыли, которые дополнительно устанавливаются на КШМ и не входят в комплектацию диска.
При использовании приспособления для резки штроб рекомендуется использовать отдельные исполнения дисков (см. Та-

блица 3. Особые случаи применения)
Для резки под 45 градусов, в том числе с использованием приспособлений для выполнения 45 реза, рекомендуется исполь-

зовать отдельные исполнения дисков (см. Таблица 3. Особые случаи применения).
Внимание! На показатель ресурса влияет степень абразивности обрабатываемого материала. Чем выше степень абразив-

ности материала, тем ниже показатель ресурса!
Осторожно! Отрезные алмазные диски при работе могут сильно нагреваться. Не прикасайтесь к ним руками, пока они не 

остыли.
Во избежание повреждений при транспортировке оборудования отрезные алмазные диски следует снимать и транспор-

тировать отдельно. Всегда следует обеспечивать бережную транспортировку алмазных кругов и не допускать внешних 
воздействий на них.

Заточка:
При снижении режущей способности алмазного инструмента его необходимо заточить. Характерными признаками снижения 

режущей способности являются: нагревание диска, снижение скорости резки, в некоторых случаях - деформация корпуса 
и увеличенное сколообразование материала. Для заточки необходимо сделать прорезку (5-6 срезов) без охлаждающей 
жидкости специального абразивного бруска ABRASIVE на глубину 2-3 мм, или с помощью приспособления Насадка на КШМ 
для заточки Di-Sharp. Приспособления для заточки продаются отдельно, ассортимент можно выбрать по каталогу, который 
находится на сайте Компании!

Внимание! При заточке алмазного инструмента абразивный материал должен быть надежно закреплен. Заточка может 
сопровождаться резким затягиванием в сторону резания - сдерживайте подачу алмазного инструмента! Несоблюдение этого 
требования может привести к повреждению алмазного инструмента и является крайне опасным!

Частота повторной заточки алмазного слоя зависит от твердости и степени обрабатываемости материала.
Утилизация:
Отходы резки, остатки алмазного инструмента и упаковки должны быть утилизированы отдельно безопасным для окружаю-

щей среды способом в соответствии с законами страны, в которой Вы находитесь.
Гарантийные обязательства:
Претензия по качеству приобретенного алмазного инструмента принимается на основании заполненного акта-рекламации 

установленной формы и наличия рекламационного изделия.
Рассмотрение претензии проводится:
а) если не были нарушены рекомендации завода-изготовителя по эксплуатации инструмента.
б) если износ алмазоносного слоя составляет не более 1/3 его первоначальной высоты.
Предприятие-производитель не несет гарантийных обязательств по работоспособности инструмента, если покупатель са-

мостоятельно изменил его конструкцию (расточка посадочного отверстия, сверление дополнительных крепежных отверстий 
под фланец и т.д.).

Диск алмазный отрезной (1A1R, 1А1R Turbo) изготовлен с сплошным алмазоносным слоем на металлической связке, диск 
алмазный отрезной (1A1RSS) изготовлен с сегментным алмазоносным слоем на металлической связке.

Алмазный шарик закреплен на стальном корпусе, не содержит вредных веществ.
Срок годности неограничен. Хранить при температуре от -50°С до +50°С и относительной влажности до 80%.

Производитель:
ООО «Ди-Стар», ул. Решетиловская, 45А, г. Полтава, Украина, 36007, Тел.: +38 (0532) 508 720, 508 721

1А1R V
Изготовлено по заказу:
ООО «Ди-Стар», ул. Решетиловская, 45А, г. Полтава, Украина, 36007, Тел.: +38 (0532) 508 720, 508 721
Сделано в Китае

Поставщик в Украине:
ООО «Ди-Стар Трейд», ул. Черноморская, 1, оф. 17, г. Киев, Украина 04080,
тел.: +38 (050) 356-78-26; +38 (098) 007-45-40.
email: distar@distar.kiev.ua

Таблица 3. Особые случаи применения:

Таблица 2. Рекомендуемые режимы резки, диаметр фланцев

* При обработке неабразивного материала абразивный материал допускается 
резать на всю глубину за один проход

Диаметр 
круга, 

мм

Частота 
вращения 

рабочего вала, 
об/мин

Максималь-
ная глубина 
резания, мм

Рекомендуе-
мая глубина 

резания за один 
проход, мм

Линейная ско-
рость резания 

м/сек

45 15000-16000 10 10 40
75 14000-20000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101,6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8500-10000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Тип работы

Рекоменду-
емое

исполнение 
диска

Частота вращения 
рабочего вала, 

об/мин

Обрабатываемый 
материал по шка-
ле абразивности

Штробирование
1A1RSS TECHNIC 

ADVANCED 11000-12 000 45-85

1A1RSS МЕТЕОР 7000 40-85

Шлифование боковой 
поверхностью алмазного слоя ТУРБО ДУПЛЕКС 11000-12 000 15-20

30-35

Резка под углом 45° 1A1R EDGE DRY
1A1R PRO ГРЕС 11000-12 000 25

Резка аккумуляторной КШМ, резка 
за несколько проходов ESTHETE 2.0 8000-10 000 10-25

Очистка швов между 
керамическими плитками 1A1R CLEANER 8000-12 000 Затирка, 

плиточный клей

Резка на ручных плиткорезах без 
подачи охлаждающей жидкости

1A1R GRES 
MASTER/H 12000-14 000 10-25

Резка на ручных плиткорезах без 
подачи охлаждающей жидкости 1A1R HIGH CUT 12000-14 000 10,25

При использовании дисков типа 
1А1R V:
• не используется режим Заточка;
• не актуально требование при 
рассмотрении претензий: если 
износ алмазоносного слоя 
составляет не более 1/3 его 
первоначальной высоты.

1A1R V MASTER 
CUT 

8000-12 000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85,X-XXX

1A1R V  METAL 
CUT XXX

Szanowny Kliencie!
Dziękujemy za wybór produktów firmy „DI-STAR”! Wysoka jakość surowców i materiałów, właściwy dobór kompo-

nentów, wykorzystanie nowoczesnych technologii oraz dokładna kontrola sprawiają, że nasz produkt nadaje się do 
długotrwałego użytkowania.

Przeznaczenie:
Kręgi przeznaczone są do cięcia sztucznych i naturalnych materiałów budowlanych za pomocą ręcznych szlifierek i 

grawerów bez stosowania chłodzenia wodą.
Diamentowe tarcze tnące typu 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS spełniają wymagania bezpieczeństwa Państwowego Ko-

mitetu Ukrainy ds. Regulacji Technicznej i Polityki Konsumenckiej oraz Centrum Naukowo-Technicznego Standardyzacji, 
Metrologii i Certyfikacji, Regulaminu technicznego Unii Celnej TR TS 010/2011 „O bezpieczeństwie maszyn i urządzeń”.

Diamentowe tarcze tnące typu 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS nie są objęte wykazem produktów podlegających obo-
wiązkowej certyfikacji na terytorium Ukrainy.

Diamentowe krążki tnące typu 1А1R, 1А1R Тuгbо są produkowane zgodnie z TU U. 21078963-001-97
Diamentowe krążki tnące typu 1A1RSS są produkowane zgodnie z TU U. 21078963-003-98.
Firma Di-Star posiada certyfikaty zgodności z normami ISO 9001-2015, ISO 14001-2015, ISO 45001-2018. Diamento-

we tarcze tnące typu 1А1RSS, 1А1R Тuгbо i 1А1R spełniają wymagania bezpieczeństwa i przeszły procedurę deklaracji 
zgodności EN 13236, EAC.

Ostrzeżenie:
Przed rozpoczęciem pracy należy uważnie przeczytać niniejszą instrukcję i zachować ją do końca okresu użytkowania 

narzędzia diamentowego;
Przestrzegaj instrukcji bezpieczeństwa dotyczących użytkowania tarczy diamentowej i stosowanego sprzętu.
Postępuj zgodnie z instrukcjami umieszczonymi na dysku w postaci ikon, oznaczeń, obrazów lub linków QR. 
Przed rozpoczęciem jakichkolwiek prac (przenoszenie, wymiana narzędzia itp.) z elektrycznymi maszynami napędo-

wymi należy wyciągnąć wtyczkę z gniazdka lub odpowiednio wyjąć akumulator z urządzenia.
Przed każdym użyciem sprawdź wzrokowo, czy nie ma żadnych uszkodzeń narzędzia diamentowego.
Nigdy nie używaj uszkodzonych narzędzi diamentowych.
Uszkodzone, nieprawidłowo zamontowane lub niewłaściwie stosowane narzędzia diamentowe mogą stanowić bardzo 

duże zagrożenie podczas użytkowania!
Podczas pracy należy nosić okulary ochronne z osłoną boczną (maskę zapewniającą pełną ochronę), respirator, 

słuchawki i rękawiczki. Zawsze należy nosić obuwie ochronne (w razie potrzeby należy używać fartucha).
Obróbka materiału musi być solidnie zamocowana.
Zawsze używaj osłony ochronnej na swoim sprzęcie! Praca bez osłony ochronnej i urządzeń zabezpieczających 

sprzęt jest zabroniona (patrz instrukcja obsługi producenta sprzętu)!
Nie wolno pracować boczną powierzchnią warstwy diamentowej (używać do operacji szlifowania) (patrz Tabela 3. 

Szczególne przypadki zastosowania)
Zabrania się używania narzędzi diamentowych do cięcia krzywoliniowego (z wyjątkiem specjalnych wykonań).
Aby zmniejszyć wpływ na człowieka i środowisko takich szkodliwych czynników, jak pył, zaleca się stosowanie urzą-

dzeń do odpylania TM Mechanik
Uwaga! Na wskaźnik żywotności ma wpływ stopień właściwości ściernych obrabianego materiału. Im wyższy stopień 

właściwości ściernych, tym niższy wskaźnik żywotności!
Uwaga! Poziom naładowania akumulatora w urządzeniach akumulatorowych ma znaczący wpływ na wydajność cięcia
Zalecenia dotyczące stosowania:
Upewnij się, że zakupione przez Ciebie narzędzie diamentowe jest przeznaczone do obróbki wybranego materiału. 

Zwróć uwagę na wskazówki dotyczące materiału podane na etykiecie, opakowaniu i w niniejszej instrukcji. (patrz tabela 
1, „Zastosowanie narzędzi diamentowych w zależności od materiału”).

Średnica zewnętrzna i otwór montażowy diamentowej tarczy tnącej muszą odpowiadać parametrom Twojego sprzętu.
Nie dopuszcza się zwiększania średnicy otworu montażowego diamentowej tarczy tnącej.
Jeśli średnica otworu montażowego narzędzia diamentowego jest większa niż średnica wału napędowego, należy 

użyć specjalnego pierścienia przejściowego (nie wchodzi w skład zestawu).
Prawidłowy montaż:
Przed zamontowaniem narzędzia diamentowego sprawdź jego powierzchnię montażową i kołnierze Twojego sprzętu 

pod kątem braku wgnieceń, wgłębień lub innych uszkodzeń. W razie potrzeby oczyść je z zanieczyszczeń i kurzu. W 
przypadku obecności wgnieceń lub zużycia na kołnierzach lub wale — wymień je lub przeprowadź diagnostykę swojego 
sprzętu w centrum serwisowym.

Otwór montażowy koła powinien łatwo, bez wysiłku, wchodzić na wał zespołu wrzeciona urządzenia. W przypadku 
wystąpienia oporu należy oczyścić otwór montażowy z powłoki lakierniczej za pomocą noża biurowego lub śrubokręta 
do metalu. Uwaga! Nie używaj do tego celu papieru ściernego ani pilnika!

Tarcza diamentowa do cięcia musi być zamontowana bezbłędnie.
Nie dopuszcza się luzu między miejscem osadzenia tarczy a wrzecionem urządzenia - może to prowadzić do niewy-

ważenia lub bicie promieniowego tarczy, a w dalszej kolejności - do utraty właściwości tnących, zniszczenia narzędzia 
diamentowego i jest to niezwykle niebezpieczne!

Strzałka na bocznej powierzchni korpusu narzędzia diamentowego (oznaczona kierunek obrotu) zawsze musi pokry-
wać się z kierunkiem obrotu wału urządzenia.

Solidnie zamocuj nakrętkę kołnierza dociskowego za pomocą kluczy dołączonych do zestawu.
Przeprowadź próbny rozruch bez obciążenia – minimum 30 sekund. Koniecznie upewnij się, że podczas pracy na 

biegu jałowym nie występują drgania, bicie promieniowe i osiowe oraz obce odgłosy. W przypadku wykrycia bicia obróć 
kołnierze wraz z narzędziem diamentowym o 180 stopni wokół własnej osi (nie trzeba obracać wału) i powtórz obrót 
na biegu jałowym. W razie potrzeby powtórz tę samą operację kilka razy. W przypadku powtórzenia się powyższych 
odchyleń należy przeprowadzić diagnostykę sprzętu lub narzędzia diamentowego.

Zastosowanie:
Przed rozpoczęciem pracy zaleca się przymocowanie narzędzia diamentowego. W tym celu należy wykonać kilka 

przejść zgrubnych (1-5 p/m) po wybranym obrabianym materiale bez obciążenia, z minimalnym posuwem wzdłużnym.
Zalecane obroty wału zespołu wrzeciona podano w tabeli 2. Nieprzestrzeganie tych wymagań może negatywnie wpły-

nąć na zdolność skrawania narzędzia diamentowego!
Maksymalna dopuszczalna prędkość obrotowa wału zespołu wrzeciona jest podana na zakupionym przez Państwa 

narzędziu diamentowym. Przekroczenie prędkości obrotowej może negatywnie wpłynąć na jego wydajność, doprowa-
dzić do zniszczenia i jest bardzo niebezpieczne!

Unikaj głębokiego cięcia. Aby zwiększyć żywotność i stabilne właściwości tnące warstwy diamentowej tarczy, zaleca 
się osiąganie maksymalnej głębokości cięcia w kilku przejściach. Cięcie twardej ceramiki i gresu powinno być wykonane 
za jednym przejściem, z wystąpieniem warstwy diamentowej od spodu obrabianego materiału na 5-7 mm. Cięcie w kilku 
przejściach może być wykonane, jako wyjątek, ze względu na trudność obróbki lub złożoność zadania.

Podczas pracy narzędziem diamentowym nie wolno uderzać ani gwałtownie zwiększać głębokości cięcia.
Podawanie krążka (półfabrykatu) powinno odbywać się stopniowo, bez szarpnięć.
Podczas cięcia nie dopuszczaj do przekrzywienia lub zakleszczenia narzędzia diamentowego – może to doprowadzić 

do jego zniszczenia i jest bardzo niebezpieczne!
Unikaj kontaktu korpusu tarczy z obrabianym materiałem – może to doprowadzić do jego deformacji, przedwczesnego 

zużycia i jest bardzo niebezpieczne!
Nadmierne obciążenie podczas pracy jest zabronione, ponieważ może to spowodować zmniejszenie zdolności tnącej 

tarczy, jej zniszczenie i jest niezwykle niebezpieczne!
Nie dopuszczaj do przegrzania tarczy (charakterystycznym objawem jest intensywne iskrzenie w strefie cięcia, a 

następnie pojawienie się kolorów zmienności zarówno na warstwie diamentowej, jak i na korpusie tarczy). Co 2-3 minuty 
pracy zaleca się wyjmowanie tarczy z obrabianego materiału w celu jej schłodzenia przez 20-30 sekund pracy szlifierką 
kątową na biegu jałowym.

INSTRUKCJA OBSŁUGI
RÓŻNE DIAMENTOWE KRĘGI TYPU 1А1R, 1А1RSS, 1А1R V, 1А1R TURBO
BEZ STOSOWANIA CHŁODZENIA
1А1R (z pełną warstwą diamentową), 1А1R TURBO (z pełną warstwą diamentową karbowaną), 1А1RSS 
(segmenty diamentowe zamocowane na korpusie) oznaczenie kształtu koła zgodnie z międzynarodową 
normą FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 mm do cięcia bez chłodzenia

Uwaga! Podczas cięcia dyskami diamentowymi za pomocą grawerów akumulatorowych należy zwrócić uwagę na 
następujące kwestie:

•	 Dyski montuje się na grawerze za pomocą trzpienia lub adaptera. Realizacja jest możliwa zarówno z trzpieniem, 
jak i bez niego! Asortyment trzpieni i adapterów można wybrać z katalogu znajdującego się na stronie internetowej firmy!

•	 Korzystanie z grawerów do cięcia wymaga szczególnej uwagi i profesjonalizmu;
•	 Tylko do produkcji delikatnych, niestandardowych rozwiązań;
•	 Poziom naładowania akumulatora w sprzęcie akumulatorowym ma znaczący wpływ na wydajność cięcia;
•	 Co 2-3 minuty wyjmij tarczę z obrabianego materiału i obracaj ją przez 1 minutę na biegu jałowym. W przypadku 

wysokiej temperatury reduktora pozwól urządzeniu odpocząć;
•	 Obowiązkowa obecność osłony ochronnej i możliwość stałego dostarczania płynu chłodzącego;
•	 W przypadku znacznego spadku prędkości obrotowej wału należy zmniejszyć nacisk na urządzenie i sprawdzić 

poziom naładowania akumulatora.
•	 Dysk jest zużyty, gdy przestaje przecinać materiał o grubości 10 mm;
•	 Dyski powinny pracować z maksymalną prędkością obrotową (15 000–16 000 obr./min);
•	 Używaj tarcz tylko do ręcznego cięcia na grawerkach
(Zobacz Tabela 3. Szczególne przypadki zastosowania).
 W kierunku wyrzutu diamentowego narzędzia tnącego nie wolno przebywać ludziom (należy zwrócić uwagę na przed-

mioty, które mogą ulec uszkodzeniu, np. szyby okienne, samochody itp.).
Aby zmniejszyć szkodliwy wpływ pyłu na ludzi i środowisko, zaleca się stosowanie urządzeń do odpylania, które są 

dodatkowo montowane na KSHM i nie wchodzą w skład zestawu dysku.
Podczas korzystania z urządzenia do nacinania rowków zaleca się stosowanie specjalnych wersji tarcz (patrz tabela 

3. Szczególne przypadki zastosowania)
Do cięcia pod kątem 45 stopni, w tym przy użyciu przyrządów do wykonywania cięcia pod kątem 45 stopni, zaleca się 

stosowanie specjalnych wersji tarcz (patrz tabela 3. Szczególne przypadki zastosowania).
Uwaga! Na wskaźnik żywotności wpływa stopień ścieralności obrabianego materiału. Im wyższy stopień ścieralności 

materiału, tym niższy wskaźnik żywotności!
Uwaga! Tarcze diamentowe mogą się mocno nagrzewać podczas pracy. Nie dotykaj ich rękami, dopóki nie ostygną.
Aby uniknąć uszkodzeń podczas transportu sprzętu, należy zdjąć i transportować oddzielnie tarcze diamentowe. 

Należy zawsze zapewnić ostrożny transport tarcz diamentowych i nie dopuszczać do oddziaływania na nie czynników 
zewnętrznych.

Zaostrzenie:
W przypadku spadku zdolności tnącej narzędzia diamentowego należy je naostrzyć. Charakterystycznymi oznakami 

spadku zdolności tnącej są: nagrzewanie się tarczy, spadek prędkości cięcia, w niektórych przypadkach – deforma-
cja korpusu i zwiększone odpryskiwanie materiału. W celu ostrzenia należy wykonać nacięcie (5-6 cięć) bez płynu 
chłodzącego specjalnym prętem ściernym ABRASIVE na głębokość 2-3 mm lub za pomocą przystawki do ostrzenia 
Di-Sharp. Przyrządy do ostrzenia są sprzedawane oddzielnie, asortyment można wybrać z katalogu znajdującego się 
na stronie internetowej firmy!

Uwaga! Podczas ostrzenia narzędzia diamentowego materiał ścierny musi być solidnie zamocowany. Ostrzenie może 
towarzyszyć gwałtowne pociągnięcie w kierunku cięcia - należy powstrzymać posuw narzędzia diamentowego! Nie-
przestrzeganie tego wymogu może spowodować uszkodzenie narzędzia diamentowego i jest niezwykle niebezpieczne!

Częstotliwość ponownego ostrzenia warstwy diamentowej zależy od twardości i stopnia obrabialności materiału.
Utylizacja:
Odpady powstałe podczas cięcia, resztki narzędzi diamentowych i opakowania należy utylizować oddzielnie w sposób 

bezpieczny dla środowiska, zgodnie z przepisami obowiązującymi w kraju, w którym się znajdujesz.
Zobowiązania gwarancyjne:
Reklamacja dotycząca jakości zakupionego narzędzia diamentowego jest przyjmowana na podstawie wypełnionego 

formularza reklamacyjnego o ustalonym wzorze oraz obecności reklamowanego produktu.
Rozpatrzenie reklamacji odbywa się:
a) jeśli nie zostały naruszone zalecenia producenta dotyczące eksploatacji narzędzia.
b) jeśli zużycie warstwy zawierającej diamenty nie przekracza 1/3 jej pierwotnej wysokości.
Producent nie ponosi odpowiedzialności gwarancyjnej za sprawność narzędzia, jeśli nabywca samodzielnie zmienił 

jego konstrukcję (rozwiercenie otworu montażowego, wywiercenie dodatkowych otworów montażowych pod kołnierz 
itp.).

Tarcza diamentowa do cięcia (1A1R, 1А1R Turbo) wykonana jest z ciągłej warstwy diamentowej na metalowym 
spoiwie, tarcza diamentowa do cięcia (1A1RSS) wykonana jest z segmentowej warstwy diamentowej na metalowym 
spoiwie.

Diamentowa kulka jest zamocowana na stalowej obudowie i nie zawiera żadnych szkodliwych substancji.
Okres przydatności do użycia jest nieograniczony. Przechowywać w temperaturze od -50°C do +50°C i wilgotności 

względnej do 80%.

Producent:
Spółka z ograniczoną odpowiedzialnością „Di-Star”, ul. Reshetylivska 45A, Poltava, Ukraina, 36007, tel.: +38 (0532) 

508 720, 508 721

1A1R V
Wykonane na zamówienie:
Spółka z ograniczoną odpowiedzialnością „Di-Star”, ul. Reshetylivska 45A, Poltava, Ukraina, 36007, tel.: +38 (0532) 

508 720, 508 721
Wyprodukowano w Chinach

Dostawca w Ukrainie:
DI-STAR.EU Sp. z o. o. , Ul. Grunwaldzka 70H, 36-020 Tyczyn, Polska
Tel: +48 797 656 787, e-mail: office@di-star.eu

Tabela 3. Szczególne przypadki stosowania:

Tabela 2. Zalecane parametry cięcia, średnica kołnierzy

* W przypadku obróbki materiału nieściernego, materiał ścierny można ciąć na całą 
głębokość za jednym przejściem

Średnica koła, 
mm

Częstotliwość 
obrotów wału 
roboczego, 

obr./min

Maksymalna 
głębokość 
cięcia, mm

Zalecana 
głębokość 

cięcia w jednym 
przejściu, mm

Liniowa 
prędkość cięcia 

m/sek

45 15000-16000 10 10 40
75 14000-20000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101,6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8500-10000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Rodzaj pracy
Zalecane

wykonanie 
płyty

Częstotliwość 
obrotów wału 
roboczego, 

obr./min

Obrabiany materiał 
według skali 
ścieralności

Struganie
1A1RSS TECHNIC 

ADVANCED 11000-12 000 45-85

1A1RSS METEOR 7000 40-85

Szlifowanie boczną powierzchnią 
warstwy diamentowej TURBO DUPLEX 11 000–12 000 15-20

30-35

Cięcie pod kątem 45° 1A1R EDGE DRY
1A1R PRO GRES 11 000–12 000 25

Cięcie akumulatorową piłą łań-
cuchową, cięcie w kilku przejściach ESTHETE 2.0 8000–10 000 10-25

Czyszczenie fug między płytkami 
ceramicznymi 

1A1R ŚRODEK 
CZYSZCZĄCY 8000-12 000 Fuga, klej do płytek

Cięcie na ręcznych przecinarkach 
do płytek bez doprowadzania płynu 
chłodzącego

1A1R GRES 
MASTER/H 12 000–14 000 10-25

Cięcie na ręcznych przecinarkach 
do płytek bez podawania płynu 
chłodzącego

1A1R HIGH CUT 12 000–14 000 10,25

W przypadku stosowania dysków 
typu 1A1R V:
• nie jest używany tryb ostrzenia;
• nieaktualne wymaganie przy roz-
patrywaniu reklamacji: jeśli zużycie 
warstwy diamentowej nie przekracza 
1/3 jej pierwotnej wysokości.

1A1R V MASTER 
CUT 

8000–12 000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85,X-XXX

1A1R V  METAL 
CUT XXX

Gentile acquirente!
Grazie per aver scelto i prodotti DI-STAR! L'alta qualità delle materie prime e dei materiali, la scelta accurata dei 

componenti, l'uso di tecnologie moderne e il controllo accurato rendono il nostro prodotto adatto ad un uso a lungo termine.
Destinazione:
I dischi sono destinati al taglio di materiali da costruzione artificiali e naturali con levigatrici manuali e incisori senza 

raffreddamento ad acqua.
I dischi diamantati di tipo 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS sono conformi ai requisiti di sicurezza del Comitato statale 

ucraino per la regolamentazione tecnica e la politica dei consumatori e del Centro scientifico-tecnico per la standardizza-
zione, la metrologia e la certificazione, Del Regolamento tecnico dell'Unione doganale TR TZ 010/2011 "Sulla sicurezza 
delle macchine e delle attrezzature".

I dischi diamantati di tipo 1А1R, 1А1R Тuгbо, 1А1RSS non rientrano nell'elenco dei prodotti soggetti a certificazione 
obbligatoria sul territorio dell'Ucraina.

Le mole diamantate da taglio di tipo 1А1R, 1А1R Tugbo sono prodotte in conformità alla norma TU U. 21078963-001-97
I dischi diamantati da taglio tipo 1А1RSS sono prodotti in conformità alla norma TU U. 21078963-003-98.
La società Di-Star è certificata per la conformità ai requisiti delle norme ISO 9001-2015, ISO 14001-2015, ISO 45001-

2018. I dischi diamantati di tipo 1А1RSS, 1А1R Тuгbо e 1А1R sono conformi ai requisiti di sicurezza e hanno superato la 
procedura di dichiarazione di conformità EN 13236, EAC.

Avvertenza:
Prima di iniziare il lavoro, leggere attentamente queste istruzioni e conservarle fino al termine della durata di vita 

dell'utensile diamantato;
Seguire le istruzioni di sicurezza relative all'uso della mola diamantata e delle attrezzature utilizzate.
Seguite le istruzioni riportate sul disco sotto forma di icone, etichette, immagini o link QR. 
Prima di iniziare qualsiasi lavoro (spostamento, sostituzione di utensili, ecc.) con macchine elettriche, scollegare la spina 

dalla presa di corrente o, se del caso, rimuovere la batteria dal dispositivo.
Prima di ogni utilizzo, controllare visivamente che lo strumento diamantato non presenti eventuali danni.
Non utilizzare mai utensili diamantati danneggiati.
Gli utensili diamantati danneggiati, installati in modo improprio o utilizzati in modo errato possono rappresentare un 

pericolo estremamente elevato durante l'uso!
Eseguire il lavoro indossando occhiali protettivi con protezione laterale (maschera con protezione totale), respiratore, 

cuffie e guanti. Indossare sempre calzature protettive (se necessario, utilizzare un grembiule).
Il materiale da lavorare deve essere fissato saldamente.
Utilizzate sempre il carter di protezione sulla vostra attrezzatura! È vietato lavorare senza il carter di protezione e i 

dispositivi di sicurezza dell'attrezzatura (consultate le istruzioni per l'uso del produttore dell'attrezzatura)!
È vietato lavorare con la superficie laterale dello strato diamantato (utilizzarlo per operazioni di levigatura) (vedere 

Tabella 3. Casi particolari di applicazione)
È vietato utilizzare utensili diamantati per tagli curvi (ad eccezione di modelli speciali).
Per ridurre l'impatto sull'uomo e sull'ambiente di fattori nocivi come la polvere, si consiglia di utilizzare dispositivi per 

la raccolta della polvere TM Mechanic
Attenzione! L'indicatore di durata è influenzato dal grado di abrasività del materiale lavorato. Maggiore è il grado di 

abrasività, minore è l'indicatore di durata!
Attenzione! Il livello di carica della batteria sulle attrezzature a batteria ha un impatto significativo sulla capacità di taglio
Consigli per l'uso:
Assicurarsi che l'utensile diamantato acquistato sia adatto alla lavorazione del materiale selezionato. Prestare attenzio-

ne alle indicazioni relative al materiale riportate sull'etichetta, sulla confezione e nelle presenti istruzioni. (vedere Tabella 
1, "Utilizzo degli utensili diamantati in base al materiale").

Il diametro esterno e il foro di montaggio del disco diamantato devono corrispondere alle caratteristiche della vostra 
attrezzatura.

Non è consentito aumentare il diametro del foro di montaggio del disco diamantato da taglio.
Se il diametro del foro di montaggio dell'utensile diamantato è maggiore del diametro dell'albero motore, è necessario 

utilizzare un anello di transizione speciale (non incluso nella fornitura).
Corretto montaggio:
Prima di installare l'utensile diamantato, controllare che la superficie di appoggio e le flange dell'attrezzatura non presen-

tino ammaccature, graffi o altri danni. Se necessario, pulirli da sporco e polvere. In presenza di ammaccature o usura sui 
flange o sull'albero, sostituirli o far diagnosticare l'attrezzatura presso un centro di assistenza.

Il foro di montaggio del cerchio deve inserirsi facilmente e senza sforzo sull'albero del gruppo mandrino dell'attrezzatura. 
Se è necessario applicare una forza, è necessario pulire il foro di montaggio dal rivestimento di vernice con un taglierino o 
un cacciavite fino a raggiungere il metallo. Attenzione! Non utilizzare carta vetrata o lime per questo scopo!

Il disco diamantato da taglio deve essere installato in modo impeccabile.
Non è consentito alcun gioco tra il punto di appoggio del disco e il mandrino dell'attrezzatura, poiché ciò potrebbe 

causare uno squilibrio o un'oscillazione radiale del disco e, di conseguenza, la perdita delle proprietà di taglio, la rottura 
dell'utensile diamantato ed è estremamente pericoloso!

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

Fissare saldamente il dado del flangia di serraggio utilizzando le chiavi fornite in dotazione con l'attrezzatura.
Eseguire un avvio di prova senza carico per almeno 30 secondi. Assicurarsi che non vi siano vibrazioni, battiti radiali e 

assiali, rumori estranei durante il funzionamento a vuoto. Se si rilevano battiti, ruotare i flange insieme all'utensile diaman-
tato di 180 gradi attorno al proprio asse (non è necessario ruotare l'albero) e ripetere la rotazione a vuoto. Se necessario, 
ripetere la stessa operazione più volte. In caso di ripetizione delle anomalie sopra elencate, è necessario eseguire una 
diagnosi della vostra attrezzatura o dell'utensile diamantato.

Applicazione:
Prima di iniziare il lavoro, si consiglia di rodare l'utensile diamantato. A tal fine, eseguire alcune passate di sgrossatura 

(1-5 p/m) sul materiale da lavorare selezionato senza carico, con un avanzamento longitudinale minimo.
I giri consigliati dell'albero del gruppo mandrino sono riportati nella Tabella 2. Il mancato rispetto di questi requisiti può 

influire negativamente sulla capacità di taglio dell'utensile diamantato!
I giri massimi consentiti dell'albero del gruppo mandrino sono indicati sull'utensile diamantato acquistato. Il superamento 

dei giri può influire negativamente sul suo funzionamento, causarne la rottura ed è estremamente pericoloso!
Evita tagli profondi. Per aumentare la durata e le proprietà di taglio stabili dello strato diamantato della mola, si con-

siglia di raggiungere la profondità massima di taglio in più passaggi. Il taglio di ceramica dura e gres porcellanato deve 
essere eseguito in un unico passaggio, con un'uscita dello strato diamantato dal basso del materiale lavorato di 5-7 
mm. Il taglio in più passaggi può essere effettuato, in via eccezionale, a causa della difficoltà di lavorazione o della 
complessità dell'operazione.

Durante il funzionamento dell'utensile diamantato non sono ammessi urti né aumenti improvvisi della profondità di taglio.
L'avanzamento di lavoro del disco (pezzo in lavorazione) deve avvenire in modo graduale, senza scatti.
Durante il taglio, evitare che l'utensile diamantato si inclini o si incastri, poiché ciò potrebbe causarne la rottura ed 

è estremamente pericoloso!
Evita il contatto tra il corpo della mola e il materiale da lavorare: potrebbe deformarsi, consumarsi prima del tempo 

ed è super pericoloso!
È vietato sottoporre il disco a carichi eccessivi durante il funzionamento, poiché ciò può comportare una riduzione della 

capacità di taglio del disco, la sua rottura ed è estremamente pericoloso!
Non lasciare che il disco si surriscaldi (un segno tipico è la formazione di scintille abbondanti nella zona di taglio con 

conseguente comparsa di colori variabili, sia sullo strato diamantato che sul corpo del disco). Ogni 2-3 minuti di lavoro, 
si consiglia di rimuovere il disco dal materiale in lavorazione per raffreddarlo per 20-30 secondi con una smerigliatrice 
angolare a vuoto.

Attenzione! Quando si taglia con dischi diamantati utilizzando incisori a batteria, è necessario prestare attenzione 

ISTRUZIONI PER L'USO
DISCHI DI TAGLIO DI DIAMANTE DI TIPO 1А1R, 1А1RSS, 1А1R V, 1А1R TURBO
SENZA RAFFREDDAMENTO
1А1R (con strato diamantato continuo), 1А1R TURBO (con strato diamantato continuo ondulato), 1А1RSS 
(segmenti diamantati fissati sul corpo) denominazione della forma del cerchio, secondo lo standard 
internazionale FEPA (Federation of European Producers of Abrasives)
Ø 45-230 mm per taglio senza raffreddamento

a quanto segue:
•	 I dischi vengono montati sull'incisore tramite un gambo o un adattatore. È possibile l'utilizzo sia con gambo che 

senza! La gamma di gambi e adattatori è disponibile nel catalogo pubblicato sul sito web dell'azienda!
•	 L'uso degli incisori per il taglio richiede particolare attenzione e professionalità;
•	 Solo per la realizzazione di soluzioni delicate e non standard;
•	 Il livello di carica della batteria sulle attrezzature a batteria ha un impatto significativo sulla capacità di taglio;
•	 Ogni 2-3 minuti estrarre il disco dal materiale in lavorazione e farlo girare per 1 minuto a vuoto. In caso di 

temperatura elevata del riduttore, lasciare raffreddare l'attrezzatura.
•	 È obbligatoria la presenza di un involucro protettivo e la possibilità di un'alimentazione continua del liquido di 

raffreddamento;
•	 In caso di calo significativo della velocità dell'albero, ridurre la pressione sull'attrezzatura e controllare il livello 

di carica della batteria;
•	 Il disco è usurato quando non riesce più a tagliare materiali di spessore superiore a 10 mm.
•	 I dischi devono funzionare alla massima velocità (15.000-16.000 giri/min);
•	 Utilizzare i dischi solo per il taglio manuale su incisori
(Vedi Tabella 3. Casi particolari di applicazione).
 È vietato sostare nelle vicinanze della traiettoria di lancio degli utensili diamantati (prestare attenzione anche agli oggetti 

che potrebbero essere danneggiati, come vetri delle finestre, automobili, ecc.).
Per ridurre l'impatto negativo della polvere sulle persone e sull'ambiente, si consiglia di utilizzare dispositivi di raccolta 

della polvere, che vengono installati aggiuntamente sul KSHM e non sono inclusi nella dotazione del disco.
Quando si utilizza l'attrezzo per il taglio di scanalature, si consiglia di utilizzare dischi di tipo speciale (vedere Tabella 

3. Casi particolari di applicazione)
Per tagli a 45 gradi, anche con l'uso di dispositivi per eseguire tagli a 45 gradi, si consiglia di utilizzare dischi speciali 

(vedere Tabella 3. Casi particolari di applicazione).
Attenzione! Il grado di abrasività del materiale lavorato influisce sulla durata del prodotto. Maggiore è il grado di abra-

sività del materiale, minore è la durata del prodotto!
Attenzione! I dischi diamantati da taglio possono surriscaldarsi durante il funzionamento. Non toccarli con le mani 

finché non si sono raffreddati.
Per evitare danni durante il trasporto delle attrezzature, i dischi diamantati da taglio devono essere rimossi e trasportati 

separatamente. È necessario garantire sempre un trasporto accurato dei dischi diamantati ed evitare che subiscano 
influenze esterne.

Imprigionamento:
Quando la capacità di taglio dell'utensile diamantato diminuisce, è necessario affilarlo. I segni distintivi della diminuzione 

della capacità di taglio sono: surriscaldamento del disco, riduzione della velocità di taglio, in alcuni casi deformazione del 
corpo e aumento della scheggiatura del materiale. Per l'affilatura è necessario eseguire un taglio (5-6 tagli) senza liquido 
di raffreddamento con una barra abrasiva speciale ABRASIVE a una profondità di 2-3 mm, oppure utilizzando l'accessorio 
Di-Sharp per l'affilatura su KSHM. Gli accessori per l'affilatura sono venduti separatamente, l'assortimento può essere 
selezionato dal catalogo disponibile sul sito web dell'azienda!

Attenzione! Durante l'affilatura degli utensili diamantati, il materiale abrasivo deve essere fissato saldamente. L'af-
filatura può essere accompagnata da un forte serraggio nella direzione di taglio: frenare l'avanzamento dell'utensile 
diamantato! La mancata osservanza di questa prescrizione può causare danni all'utensile diamantato ed è estrema-
mente pericolosa!

La frequenza di riaffilatura dello strato diamantato dipende dalla durezza e dalla lavorabilità del materiale.
Smaltimento:
I residui di taglio, i resti degli utensili diamantati e gli imballaggi devono essere smaltiti separatamente in modo sicuro 

per l'ambiente, in conformità con le leggi del Paese in cui vi trovate.
Obblighi di garanzia:
I reclami relativi alla qualità degli utensili diamantati acquistati saranno accettati solo se accompagnati da un modulo di 

reclamo debitamente compilato e dal prodotto oggetto del reclamo.
L'esame del reclamo viene effettuato:
a) se non sono state violate le raccomandazioni del produttore relative all'uso dello strumento.
b) se l'usura dello strato diamantifero non supera 1/3 della sua altezza iniziale.
Il produttore non si assume alcuna responsabilità in merito al funzionamento dello strumento se l'acquirente ne ha 

modificato autonomamente la struttura (allargamento del foro di montaggio, foratura di ulteriori fori di fissaggio sotto 
la flangia, ecc.).

Il disco diamantato da taglio (1A1R, 1А1R Turbo) è realizzato con uno strato diamantato continuo su legante metallico, 
mentre il disco diamantato da taglio (1A1RSS) è realizzato con uno strato diamantato segmentato su legante metallico.

La sfera diamantata è fissata su un corpo in acciaio e non contiene sostanze nocive.
La durata di conservazione è illimitata. Conservare a una temperatura compresa tra -50 °C e +50 °C e con un'umidità 

relativa fino all'80%.

Produttore:
D-Star LLC, 45A Reshetylivska St., Poltava, Ucraina, 36007, Tel.: +38 (0532) 508 720, 508 721

1A1R V
Realizzato su ordinazione:
D-Star LLC, 45A Reshetylivska St., Poltava, Ucraina, 36007, Tel.: +38 (0532) 508 720, 508 721
Prodotto in Cina

Importatore in Italia/Importatore nell’Unione Europea:
Diamant-D s.r.l. - Via Palladio, 40 - 35010, San Giorgio in Bosco (PD) - Italy
Telefono +39 049 5996755, info@diamant-d.com

Tabella 3. Casiparticolari di applicazione:

Tabella 2. Regimi di taglioconsigliati , diametro delle flange

* Nel caso di lavorazione di materiale non abrasivo, è consentito tagliare il materiale 
abrasivo per tutta la profondità in un unico passaggio

Diametro del 
cerchio, 

mm

Frequenza 
di rotazione 
dell'albero 

motore, giri/min

Profondità 
massima di 
taglio, mm

Profondità di 
taglio consigliata 
per ogni passata, 

mm

Velocità lineare 
di taglio m/sec

45 15000-16000 10 10 40
75 14000-20000 10 10 80
75 14-20000 10 10 80

101,6 12000 10 10 80
115-125 12000 20 20 80

150 8500-10000 30 30 80
180 8500 40 30* 80
230 6650 60 30* 80

Tipo di lavoro
Consigliato

esecuzione del 
disco

Frequenza 
di rotazione 

dell'albero motore, 
giri/min

Materiale lavorato 
secondo la scala di 

abrasività

Squadratura
1A1RSS TECNO-
LOGIA AVANZATA 11000-12 000 45-85

1A1RSS METEOR 7000 40-85

Levigatura con la superficie laterale 
dello strato diamantato TURBO DUPLEX 11.000-12.000 15-20

30-35

Taglio con angolo di 45° 1A1R EDGE DRY
1A1R PRO GRES 11.000-12.000 25

Taglio con sega circolare a batteria, 
taglio in più passaggi ESTHETE 2.0 8000-10 000 10-25

Pulizia delle fughe tra le piastrelle 
in ceramica 

1A1R DETER-
GENTE 8000-12 000 Stucco, colla per 

piastrelle
Taglio su tagliapiastrelle manuali 
senza alimentazione di liquido 
refrigerante

1A1R GRES 
MASTER/H 12.000-14.000 10-25

Taglio su tagliapiastrelle manuali 
senza alimentazione di liquido 
refrigerante

1A1R TAGLIO 
ALTO 12.000-14.000 10,25

Quando si utilizzano dischi di 
tipo 1A1R V:
• non viene utilizzata la modalità 
Affilatura;
• requisito non applicabile in caso 
di reclami: se l'usura dello strato 
diamantato non supera 1/3 della sua 
altezza iniziale.

1A1R V MASTER 
CUT 

8000-12 000

5-25

1A1R V PRO REX 55-85,X-XXX

1A1R V  METAL 
CUT XXX


