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general / O6was 4acTtb / Algemeen deel / 2 FR#R#}

Das Kreissageblatt entspricht den in EN 847-1 dargestellten Anforderungen.
The circular saw blade conforms to the requirements set out in EN 847-1

La lame de scie est conformes aux exigences de la norme EN 847-1.

La hoja de sierra circular es conforme a las prescripciones de EN 847-1.
MunbHbIA auck cooTaeTcTayeT TpebosaHuam EN 847-1.

Dit cirkelzaagblad is volgens de in EN 847-1 vastgestelde normen.
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Prinzipskizze /Principle sketch/ Schéma de principe/ Disefio principal / MpuHumnmnansHas cxema / aanduiding schets
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Lesen Sie vor Gebrauch des Produktes die Betri und ig durch.

Before using the product, read the enclosed safety instructions and these operating instructions carefully and
thoroughly.

Veuillez lire attentivement et compétement le manuel avant toute utilisation du produit.

Por favor antes de usar el producto lean atentamente y por completo las instrucciones de uso.

Mepen ucno) npoaykTa 00 b C no

Cnepyitte n

Leest u voor gebruik van het product deze gebruiksaanwijzing aandachtig en volledig door.

AR, EHRTEL IR AR SRR BB,

Folgende Signalwérter werden in dieser Anleitung verwendet:
The following signal words are used in this instruction:

Les symboles suivants sont utilisés dans le manuel:

En este Manual de instrucciones se usan las siguientes sefales:

B AaHHOM MHCTPYKLUUN UCTONb: | curi cnosa
De volgende signaalwoorden worden in deze gebrulksaanwuzmg gebruikt :
UTRATLRABHIRSEELF.

GEFAHR
DANGER
DANGER
PELIGRO
OnacHo
GEVAAR
ek

VORSICHT
CAUTION
ATTENTION
PRECAUCION
OcTopOXHO
VOORZICHTIG
-2

HINWEIS
NOTICE
INDICATION
CUIDADO
BHumare
OPGELET
AR

L,GEFAHR" weist auf Gefahren hin, welche unmittelbar zu schweren Verletzungen oder Tod fiihren.

,DANGER® indicates an imminently hazardous situation which, if not avoided, will result in serious injury or dead.
«DANGER» est utilisé pour signaler un danger qui conduit immanquablement & des blessures lourdes ou a la
mort.

«PELIGRO» se refiere a peligros inmediatos que son causa directa de heridas graves o de muerte.

«OnacHo» Ha
ANSOKASHN.

,GEVAAR" wijst u op gevaren, welke direct tot zware verwondingen of de dood kunnen leiden.
Féﬁ%ﬁiﬂ%%%*ﬁ ZRBRMAER, BNRTTERNE, SLSBEFENASHELRE
= T

y TAKENbIX TPABM CBA3AHHbIX C ONACHOCTHI

,VORSICHT* weist auf Gefahren hin, welche mdgli ise zu schweren oder Tod fiihren.
WWARNING" indicates a potentially hazardous situation which, if not avoided, could result in serious injury or dead
«ATTENTION» est utilisé pour signaler un danger qui peut conduire & des blessures lourdes ou a la mort.
«PRECAUCION se refiere a peligros inmediatos que pueden ser causa de heridas graves o de muerte.

«OcTop Ha NONy4eHUs TPaBM PaanyHOil CTENEHN THXECT! BANOTb /10 Yrpo3bl
KU3HM NIOCTPaABLLIETO.

,VOORZICHTIG" wijst u op de gevaren, welke mogelijkerwijs tot zware verwondingen leiden.
%g»g;*iﬂt%ﬁﬁ'\*ﬁfﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ;ﬁ . MRRTRENE BRSBEFENASHEEE
= T

LJHINWEIS* weist auf MaBnahmen zur Vermeidung von Gefahren hin.

WNOTICE" refers to measure for the avoidance of dangers.

«INDICATION fait référence a des mesures concemant la prévention des dangers

«CUIDADO se refiere a precauciones para evitar peligros.

«BHUMaHMe» YKa3bIBAIOT Ha AGACTBIS 1 MEPONPUATIS M0 NPEAOTBPALLEHYIO ONACHBIX CUTYALII.
L,OPGELET" wijst u op maatregelen om gevaren te voorkomen.
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Vorwort

Herzlichen Gliickwunsch zu lhrem neuen Stehle-Werkzeug

Sie haben sich fiir ein Produkt von Stehle entschieden. Wir freuen uns Sie als Kunden gewon-
nen zu haben und hoffen, dass Sie mit unserem Werkzeug zufrieden sein werden. Stehle ist
stets bestrebt den Kontakt zu seinen Kunden zu verbessern, sollten Sie einmal nicht vollstéandig
zufrieden sein, lassen Sie es uns bitte sofort wissen.

Um eine stets optimale Funktion und Leistungsbereitschaft lhres Werkzeugs zu garantieren und
um lhre personliche Sicherheit zu gewahrleisten, bitten wir Sie, die vorliegende Betriebsanleitung
vor der ersten Inbetriebnahme griindlich zu lesen und zu befolgen.

Herzlichen Dank! |hr Stehle-Team.

1.1 Basis-Informationen

1.1.1 Anwendungsbereich

:Kunststoﬁe, Profile 108.xxx

etalle,

1.1.2 Bestellangaben

Art.-Nr. Bestell-Nr.

1.1.3 Bearbeitungsart

Die Bearbeitungsart ist abhangig von der
Kreissageblattausfiihrung.

Art.-No.

:101.xxx —
w iTrennen :108.xxx
H i (ohne 105.xxx)
Ritzen 105.xxx

:Nuten
i (Nuttiefe groRer
:als beim Ritzen)

1.1.4 Schneidstoffe

SP = Werkzeugstahl, HL = Werkzeugstahl,

legiert hochlegiert

HS = Schnellarbeitsstahl, ST = Stellit
hochlegiert

HW = Hartmetall, HC = Hartmetall,
unbeschichtet beschichtet

DP = Polykristalliner DM = Monokristalliner
Diamant Diamant

1.2 BestimmungsgemaRe
Verwendung

1.2.1 Drehzahl

n Der auf dem Werkzeug angegebene Dreh-

n max. zahlbereich ,n* muss eingehalten bzw. die
angegebene Hochstdrehzahl ,n max.“ darf
nicht tiberschritten werden!

1.2.2 Verwendungsart und Arbeitsweise

Einsatz nur auf Holzbearbeitungsmaschinen.
Das Werkzeug darf nur mit der Vorschubart, mit der der
Werkzeugkdrper gekennzeichnet ist, benutzt werden.



MAN Gegenlauf Gleichlauf 1.3.2 Transport

(Handvoschub)
Transport nur in geeigneter Verpackung.
Beschadigungsgefahr der Schneiden.
Sehr vorsichtig sein beim Verpak-

ken!

VORSICHT

Vorsicht: Verletzungsgefahr durch scharfe
Nur zum Ritzen Schneiden!

erlaubt

Schutzhandschuhe tragen.
MEC Gegenlauf Gleichlauf HINWEIS
(Mech. Vorschub)

1.3.3 Zusammenbau des Werkzeugs und

[ @ Montage in die Maschine

\ Das Werkzeug ist geméR den Vor-
gaben des Maschinenherstellers zu
montieren, zu sichern und in Betrieb

zu nehmen.
GEFAHR
Die Vorgaben des Maschinenherstellers beziiglich der Maschineneinstellungen kontrol-
Eignung des Werkzeuges sind zu beachten. lieren und Drehrichtung Giberprifen.

Gefahr des Losens des Werk-

1.2.3 Zu bearbeitende Werkstoffe Z6ugs.

Das Anlaufen der Werkzeugmaschine
wahrend des Werkzeugwechsels ist aus-
zuschlieRen (siehe Betriebsanleitung der
Maschine).

Verletzungsgefahr

Holz, Holzwerkstoffe sowie Werkstoffe mit vergleichbaren
Zerspanungseigenschaften, gemaR Abschnitt ,1.1.1 An-
wendungsbereich” bzw. Katalogangaben.

Im Zweifel beim Hersteller nachfragen. HINWEIS

. Beider Montage muss sichergestellt
| werden, dass das Werkzeug auf der
dafir vorgesehenen Spannflache
gespannt wird.

GEFAHR

Alle Spannflachen missen frei von

Verschmutzungen, Fett, Ol und

1.3 Sicherer Umgang

1.3.1 Verwendung

Alle europaischen und nationalen
Sicherheitsanforderungen missen
eingehalten werden einschlieflich

- der in den EN 847-1 dargestellten Wasser sein.
HINWEIS  Sicherheitsanforderungen. Vor dem Einbau in die Maschine
Das Werkzeug darf nur wie in Ab- sind die Schneiden, Werkzeugkor-
schnitt ,1.2 Bestimmungsgemafe per und die Spannmittel auf eine

Verwendung“ beschrieben, einge- Beschadigung zu tberprifen.
sefzt werden. . Beschadigte Werkzeuge sind von
/ einem Fachmann zu Uberpriifen.

GeraHr  Ein verformtes Werkzeug darf nicht einge-
setzt werden.



Bei der Verwendung von gestapel-
ten Werkzeugen sicherstellen, dass
die Schneiden nicht gegeneinander
stolRen.

A

VORSICHT ‘ ) ‘ ‘
Schneidplatten diirfen nicht mit Spannele-

menten und/oder Maschinenteilen in Beriih-
rung kommen.

Schneidplatten und Grundkdrper auf Be-
schadigung kontrollieren.

. Werkzeuge deren Korper gerissen
) sind, missen ausgemustert wer-
den. Eine Instandsetzung solcher
Werkzeuge ist nicht zulassig!

Unsachgeméafes Abbremsen des
Werkzeuges, z. B. durch seitliches
Andriicken, ist nicht zulassig.

HINWEIS

Die Verwendung von losen Redu-
zierringen und -blchsen ist nicht
zulassig.

2. Werkzeugspezifischer Teil

2.1 Pflege

Aus  Grinden der Arbeitssicherheit sind die
Schneiden instand zu setzen, spatestens wenn...

... die VerschleiRbreite VB an den
Schneiden groRer als 0,2 mm ge-
worden ist — besonders die Haupt-
verschleiBzonen beachten (siehe
Abschnitt ,Instandsetzen, Andern,

VB<0,2

Scharfen”) ...
- ... Schneidenausbriiche erkennbar
a = Spanflache sind.
b = Freiflache
) . Holzbearbeitungs-Werkzeuge sind  zum
| Vermeiden von Korrosion vor Feuchtigkeit
Y zu schiitzen.

Die regelméRige Reinigung der Schneiden
von Harz und Leim (Aufbauschneiden)
erhoht die Standzeit und die Betriebssi-
cherheit.

HINWEIS

Reinigungsmittel kénnen Haut, Au-
gen angreifen und das Werkzeug
beschadigen.
' Beim Reinigen Hand- und Augen-
schutz tragen.

Nur geeignete Reinigungsmittel
(siehe Abschnitt ,2.3 Reinigungs-
mittel*) benutzen.

Hinweise des Reinigungsmittelher-
stellers sind zu beachten.

VORSICHT

2.2 Instandsetzen, Andern,

Scharfen

2.2.1 Aligemeine Forderungen
o, Das Scharfen von Werkzeugen ist nur
@ Fachleuten mit entsprechender Erfahrung
@ und gemal den Anweisungen des Herstel-
lers erlaubt.

HINWEIS

Instandsetzungsarbeiten und Anderungen
diirfen nur vom Hersteller oder von au-
torisierten  Fachwerkstétten durchgefiihrt
werden.

Gefahr des Werkzeugbruchs.

Es durfen nur Ersatzteile verwendet
werden, die mit den Vorgaben fiir
Originalersatzteile des Werkzeug-
herstellers (ibereinstimmen.

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

GEFAHR

_ Bei Auswirkungen der Anderung /
) Neubestiickung auf die Angaben
der Werkzeugkennzeichnung sind
diese zu aktualisieren.

HINWEIS .
Der Name / das Logo des die Anderung /

Neubestiickung durchfiihrenden Unterneh-
mens ist hinzuzufiigen.



Die Fachleute / Fachwerkstatten missen
sachkundig sein bezliglich:

Stand der Technik (Konstruktion und Gestal-
tung) ,

der nationalen Vorschriften,

der einschlagigen Sicherheitsbestimmungen
und -normen .

Sie missen

- Uiber die normalen Mittel und

- die Fahigkeiten fiir diese Arbeiten verfiigen.

Nach jedem Instandsetzen, Andern oder
Scharfen muss sichergestellt sein, dass das
Werkzeug die Anforderungen der Europa-
ischen Norm EN 847-1 erfiillt, insbesondere
hinsichtlich:

- Auswuchtgiite
- Schneidplattendicke a
- Schneidplattentiberstand ¢, ¢,

Neubestiickungen von Schneidplatten dirfen nur von
Fachleuten ausgefiihrt werden, die den Lotprozess be-
herrschen und den Einfluss des Lotprozesses auf Span-
nungen im Kérper- und im Schneidenmaterial abschatzen
konnen.

Beim Ausléten beschadigter Schneidplatten und anschlie-
Rendem Einlten einer neuen Schneidplatte muss ge-
wahrleistet werden, dass die Schneidelemente korrekt in
dem Korper befestigt sind und durch den Lotprozess sich
im Korper keine kritischen Spannungen ergeben.

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

Insbesondere bei DP-Werkzeugen:

Schneiden aus Diamant diirfen nur optisch
| vermessen werden.
Schneiden aus Diamant nicht mechanisch
reinigen.

HINWEIS Bruchgefahr der Schneiden!
2.2.2 Scharfanleitung

Die Scharfanweisung beim Werkzeughersteller
anfordern.

2.3 Reinigungsmittel

Das geeignete Reinigungsmittel erhalten Sie
vom Werkzeughersteller.

2.4 Ersatzteile

Die Ersatzteile entnehmen Sie bitte den Ver-
kaufsunterlagen.

2.5 Wechsel der Einbauteile

Abschnitt ,1.3 Sicherer Umgang”

| beachten.

" Zum Wechsel der Einbauteile
Werkzeug von der Maschine neh-

HINWEIS men.

Bei der Montage Grundkorper

insbesondere Spannflachen und

Einbauteile griindlich reinigen.



2.5.1 Werkzeugsatz (falls zutreffend)

Ein Werkzeugsatz besteht aus mehreren
Einzelwerkzeugen.

Bei einem formschliissig verbundenen
Werkzeugsatz muss der Formschluss er-
HINWEIS  halten bleiben.

Zum Verandern des Werkzeuges (z. B. die
Schnittbreite) diirfen ausschlieRlich Mittel
& (z. B. Ringe etc.) verwendet werden, die
mit den Vorgaben fiir die entsprechenden

Originalteile des Werkzeugherstellers Gber-
einstimmen.

Die zum Werkzeugsatz gehdrenden Einzel-
werkzeuge dirfen nicht einzeln eingesetzt
werden, auer dies wird ausdriicklich vom
Werkzeughersteller erlaubt.



Preamble

Congratulations!

We are very proud that you choose to purchase a Stehle product, in order to get the most out
of our products and for your personal safety and optimal function and performance, please read
and use the safety instruction’s carefully before putting this tool into operation.

Stehle are looking to improve the relationship with have with you our customer, we hope you are
totally satisfied with the tool, if you have any complaints or are not completely satisfied please
contact us immediately. Thank you very much! Your Stehle team.

1.1 Basis Information H
Grooving
1.1.1 Field of Application (grooving depth bigger:

Material than for scoring)
Materal.......

Wood, wood based mat.
Plastics, Prqfiles
Composite Materials
Steel .
NF-metals, splid material

1.2 Conventional application

1.21 RPM

n The RPM range marked on the tool has to be
nmax. kept, i.e. the stated max. RPM “n max.” is not
allowed to be exceeded!

NF-metals, profiles

1.1.2 Ordering information

Art.-No. Order-No.
© raero 1.2.2 Type of application and working
method
1.1.3 Working method For use on woodworking machines only.
) ) This tool shall be used with the feed marking shown on
The working method depends on the blade design. the tool body.

i Working method {Art.-No.

101.xxx -
%ﬂ Splitting £108.0xx
§(ohne 105.xxx)

%Scoring 105.xxx




MAN Cutting against ~ Climb cutting
(manual feed) the feed
Only allowed for
scoring
MEC Cutting against ~ Climb cutting
(mech. feed) the feed
P

P

The instructions of the machine manufacturer referring the
suitability of the tool have to be followed.

1.2.3 Material to be worked on

Wood, wood-based material, as well as material with
comparable properties as per section "1.1.1 Field of
Application” respective catalogue details.
Consult the tool manufacturer if in doubt.

1.3 Safe handling

1.3.1 Application

. All European and national safety
| regulations shall be adhered to in-
cluding the safety requirements as
set outin EN 847-1.

NOTICE

The tool shall only be used as de-
scribed in section “1.2 Conventional
Application”.

1.3.2 Transport

A

CAUTION

Transport only in suitable packag-
ing Danger of damaging the cutting
part.

Be very careful with packing!

Caution: Danger of injuring by sharp cut-
ting edges!
Wear safety gloves.

NOTICE

1.3.3 Assembling the tool and mounting in
the machine

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

DANGER .
Check the machine data and the

direction of rotation!

Danger that the tool is coming off.

Starting the machine during a tool change
is not allowed (see handling instruction for
the machine)

Danger of injuring!

While mounting the tool, you should
ensure, that the tool is clamped
within the special clamping area. All
clamping areas shall be free of pol-
lution, grease, oil and water.

Inspect the tool body and cutting parts for

@ damage before mounting onto the machine.
j Damaged tools are to be checked by an

expert.

Do not use a deformed tool.

When using stacked tooling ensure
A that the cutting parts do not foul
&2 each other.

Ensure cutting parts do not come

in contact with clamping elements
and/or machine parts.

DANGER

CAUTION

Check the cutting parts and basic bodies
for damages.

-10 -



p Tools with cracked bodies have to 5 9 Servicing, modifying
) be taken out of service. Repairing sharpenir;g ’

7 such tools is not allowed!
Improper stopping of the tool, e.g.
NOTICE by lateral pressing, is not allowed.

Do not use loose spacers or #, Only experienced specialists are allowed to
sleeves. Em sharpen the tools as per the instructions of

the manufacturer.

2.2.1 Common instructions

NOTICE

2. Tool-specific part Service and modification shall only be
done by the manufacturer or by specialised
workshops.

2.1 Maintenance Risk of tool-breakage.

For reasons of working safety, the cutting parts at the lat-

est have to be serviced when ... Only those spare parts are allowed to be

used, which match the requirements of

... the wear mark VB on the cut- the original spare parts of the tool manu-

VB<0,2 ting parts has become more than © facturer
DANGER .
02 mm ) Tolerances, that guarantee a precise clamp-
- especially observe the main wear ing, have to be kept.

zones. (see section ,2.2 servicing, X .

modifying, sharpening’) ... Markings of the tool, which have

been affected by modification/re-tip-

... break out (chipping) will be vis- ¥ ping, have to be updated.

a  =Cutting face ible on the component. Name and logo of the modifying/re-

b =Clearance face NOTICE  tipping company have to be added.
s Woodworking tools are to be protected

against humidity in order to avoid corro- ~ Specialists/specialized workshops shall be

sion. The cutting parts have to be regularly ~ experienced in the relevant:

cleaned from resin and glue (built-up edges)

NOTICE - this increases the performance time and
the operational safety.

up-to-date engineering referring construction
and design, national regulations, appropriate
safety regulations and —standards

Chemicals can irritate skin and eyes  They shall have the standard equipment and

and damage the tool. the capability of doing these operations.
Protect hands and eyes while - o
cleaning. After any servicing-, modification- or sharp-

CAUTION

Only use appropriate chemicals ~©€ning process, it shall be ensured, that the
(see section “2.3 Chemicals / tool meets the requirements of the European
Cleaning agents”). Standard EN 847-1, especially regarding:

Follow the instructions of the chemi-
cals producer.

-11 -



- Balance quality
- Cutting part thickness a
- Cutting edge projection ¢, c,

Retipping of cutting plates is only allowed by
specialists who are experienced in brazing and
who can assess the influence of the brazing
process referring tensions in the body and the
cutting material.

When retipping damaged cutting plates and
afterwards brazing new cutting plates, care
should be taken to ensured, that the cutting
elements are correctly brazed so that there will
not be created any critical tensions in the body
due to the brazing process.

The design of composite tools (e.g. tools with
brazed cutting plates) is not allowed to be
changed.

In particular with DP tools

DP edges may be only optically
measured.

Do not clean DP edges

NOTICE

mechanically.

Danger of fracture of the edges!

2.2.2 Sharpening instruction

Ask the tool manufacturer for the sharpening
instruction.

2.3 Chemicals / Cleaning agents

The appropriate chemicals can be obtained
from the tool manufacturer.

2.4 Spare parts

Information about spare parts can be taken
from the sales documents.

2.5 Changing of the mounting parts

Observe section “1.3.3 Assembling
the tool and mounting in the ma-
chine.

Take tool of the machine for the change the
inserts parts.

When assembling body clean par-
ticular in particular clamping sur-
faces and insert parts.

NOTICE

2.5.1 Tool set (if applicable)

_ Atool set consists of several
| individual tools.

For a form-fitted mounted tool set,
the form fitting has to be main-
tained.

NOTICE

For modifying the tool (e.g. cutting

width) only means (e.g. spacers)
& are allowed to be used which are in

accordance with the specification

of the original parts provided by the
manufacturer.

Single tools of a tool set are not
allowed to be used individually
unless it is expressively permitted
by the manufacturer.

-12 -



Avant-propos

Toutes nos félicitations d’avoir fait I'acquisition d’un outil Stehle.

Vous avez décidé d’acquérir un outil Stehle. Nous nous réjouissons de vous avoir parmi nos
clients et espérons que vous serez satisfait de la qualité de notre matériel. Stehle s’efforce d'étre
toujours plus proche de ses clients, ainsi n’hésitez pas a nous faire part de votre mécontente-

ment le cas échéant.

Afin de garantir au mieux les fonctionnalités et I'utilisation de votre équipement, mais aussi pour
des raisons de sécurité, nous vous invitons a lire attentivement les indications qui suivent avant
la premiére utilisation de I'outil. Toute I'équipe Stehle vous remercie cordialement.

1.1 Informations de base

1.1.1 Champ d’application

‘N d’article
101.xxx = 107 .xxx

Bois, matiéres bois

Matiéres composites

108.xxx

:108.xxx

'Métaux NE, Matieres pleines

Métaux NE, Profilés

1.1.2 Indications a la commande

N° d'article N° de commande

1.1.3 Type d’utilisation

Le type d'utilisation est lié & 'exécution de la lame de
scie.

:N° d'article

:Type d'utilisation

%101.xxx—
£108.xxx

Déligner
i(sans 105.xxx)

inciser 105.xxx

i Rainurer H
:(la profondeur d'une :
irainure est plus :
timportante que celle :
:d'une incision) i

1.1.4 Matériaux concernés

8P = Acier a outl allé
HS = Acier Rapide

HL = Acier a outil forte-
llié
st =Gl

HW = Carbure de tungs- HC = Carbure de tungs-

tene non revétu tene revétu
DP = Diamant poly DM = Diamant mono
cristallin cristallin

1.2 Utilisation adéquate
1.2.1 Vitesse de rotation

n Veillez a respecter la vitesse de rotation « n »

nmax. indiquée surl'outil, de méme veillez a ne pas
dépasser la vitesse de rotation « n max »
prescrite.

-13 -



1.2.2 Type d‘utilisation et mode de travail

Utilisation uniquement sur des machines pour
le travail du bois.

Utilisation sur des machines dont le type de travail (avan-
ce) correspond a ce qui est précisé sur l'outil.

MAN
(avance manuelle)

Contre l'avance Avec I'avance

=

autorisé en
incision exclusi-
vement

MEC Contre 'avanceAvec 'avance

(avance mechani-

quee)

R ]

Les normes du fabricant de machines concernant |‘apti-
tude des outils sont a respecter.

1.2.3 Matiéres a travailler

Le bois, les matieres bois ainsi que les matieres aux
propriétés d'usinage comparables, conformément au
paragraphe ,1.1.1 Champ d'application” et aux données
du catalogue.

En cas d’hésitation veuillez contacter le fabricant.

1.3 Instructions de sécurité

1.3.1 Utilisation

. Veillez a respecter toutes les nor-

| mes de sécurité européennes et
' nationales y compris les mesures
de sécurité figurant dans la norme
INDICATION EN 847-1.

Veillez & installer I'outil en suivant
les « utilisations adéquates » dé-
crites en paragraphe 1.2

1.3.2 Transport

A Transport : exclusivement en conditionne-
ment adapté. Risque d’endommagement
/  des tranchants.

" Soyez particuliérement attentif lors
ATTENTION de I'emballage de I'outil!

Attention: risque de coupure sur les tran-
chants acérés!

Veillez a porter des gants de sécurité.
INDICATION

1.3.3 Assemblage de I'outil et montage sur
la machine

L'outil doit étre monté, sécurisé et

| mis en service sur la machine dans
le respect des instructions données
par le constructeur.

DANGER

Controlez le réglage de la machine
et le sens de rotation.

Risque de détachement de I'outil.

Ne jamais démarrer la machine pendant le
remplacement de l'outil (voir la notice d'utili-
& sation de la machine).

Risque de blessures.

INDICATION
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Assurez vous que I'outil est bien fixé  Pour des raisons de sécurité, veillez a remettre les tran-
aux flasques de serrage. chants en état au plus tard lorsque...

Chaque surface de serrage doit étre

dégagée de toutes impuretés, tra- ... le chanfrein d'usure VB sur le
ces de graisse, d’huile ou d’eau. tranchant dépasse 0.2mm - veillez
a surveiller tout particulierement les
zones principales des tranchants
(Voir paragraphe « Remise en état,
remplacement, affitage ») ...
...I'on peu observer des ébréchures
sur les tranchants.

DANGER

Veillez a effectuer un contréle visuel
des tranchants, du corps de l'outil
ainsi que des systemes de serrage
avant de procéder au montage de

% Poutil sur la machine afin de repérer b =facededs
toute anomalie. pouille
Faites impérativement contréler tout outil

DANGER ~endommagé par un spécialiste.
Ne jamais monter un outil déformé.

a =face d'attaque

. Les outils & bois doivent étre protégés de
) Phumidité pour éviter toute corrosion.

L'élimination réguliére de résine et de colle
sur les tranchants (plaquettes rapportées)
INDICATION augmente la durée de vie de l'outil et assure

4 Lors de I'utilisation d’outils empilés, un fonctionnement sécurisé.
assurez vous que les parties acti-

) ves ne se heurtent pas. Des produits d'entretien peuvent
agresser la peau ou les yeux, et
Les plaquettes tranchantes ne doivent pas endommager l‘outil.

entrer en contact avec les éléments de ser- Pour le nettoyage, porter gants et
ATTENTION

ATTENTION

(/a e etlou le Féti de la machine. lunettes.

rifiez que les plaquettes tranchantes et

le corps ne présentent aucun dommage ou Nutiliser que des produits appro-
ébréchure. priés (voir paragraphe 2.3 produits

de nettoyage).
Les indications du fabricant de pro-
Les outils dont le corps est fissuré duit sont & respecter.
doivent étre réformés. La mainte-
nance d’un tel outil est proscrite! - — <
Un freinage brutal de loutil, par 2.2 Entfet'en’ Modification,
INDICATION pression latérale par exemple est Affatage
absolument défendu.

2.2.1 Exigences générales
L’emploi de bagues de réduction ou
de manchons libres est interdit L'affiitage des outils ne doit étre réalisé que
par des spécialistes expérimentés et confor-

mément aux instructions du fabricant.

2. Indications techniques propre

au matériel Les réparations et Les modifications ne

peuvent étre mises en ceuvre que par le
»» fabricant ou par ateliers autorisés.
Danger de rupture de l'outil.

2.1 Entretien

DANGER
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Utilisation exclusivement de pieces
de rechange correspondant aux
normes des pieces de rechange
originales du fabricant.

Les tolérances assurant un assemblage
parfait doivent étre maintenues.

Les indications sur le marquage de
I'outil doivent étre mises a jour lors
de modifications ou du remplace-
ment des parties actives.

INDICATION R
Le nom ou le Logo de la société qui qui a

réalisé ces travaux doit étre indiqué.

Les spécialistes/ateliers doivent impérative-
ment respecter la technique concernant la
construction et les formes, les dispositions
nationales liées a la sécurité et aux normes.

Il faut
- s’assurer de la disponibilité des équipements
et des moyens.

- s'assurer que les opérateurs soient formés
aux opérations de brasage et d'afftage.

Aprés chaque réparation, modification, affa-
tage ou remise en état, on doit garantir que
I'outil remplit les exigences de la norme EN
847-1 européenne, en particulier:

- Qualité d’équilibrage

- Epaisseur de plaquette de coupe a

- Dépassement de la plaquette de coupe
Cr, Ca

Le remplacement des plaquettes tranchantes
ne peut étre effectué que par un spécialiste
maitrisant le processus de brasage et sachant
évaluer l'influence du brasage sur la tension
dans la matiére du corps et le matériau de
coupe.

Lors d’'un remplacement de plaquettes tran-
chantes défectueuses, garantir un bon an-
crage de la plaquette sur le corps et controler
que I'opération de brasage n'a engendré
aucune tension critique dans le corps.

La construction d’'un assemblage (par exem-
ple d’outils a carbure brasés) ne doit en aucun
cas étre modifiée lors de la maintenance.

Concernant les outils diamant:

‘ Les tranchants en matiere diamant ne peu-
vent étre contrélés que visuellement.

Ne pas nettoyer mécaniquement les tran-

chants diamant.

INDICATION Risque d’ébréchure des tranchants!

2.2.2 Instructions d’affatage

Demandez les instructions d’affitage auprés
du fabricant.

2.3 Produits d’entretien

Procurez vous le produit d'entretien adapté auprés du
fabricant.

2.4 Piéeces de rechange

Référez vous a la documentation de vente pour
toute piece de rechange.
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Remplacement des piéces de
montage

Veuillez observer le paragraphe
| «1.3.3 assemblage de loutil et

montage sur la machine ».

Pour le remplacement des pieces

INDICATION de montage veillez & retirer avant
tout I'outil de la machine.
Au montage nettoyez soigneuse-
ment le corps principal et surtout
les zones de serrage ainsi que les
pieces de montage.

2.5

2.5.1 Ensemble d’outils (si nécessaire)

Un jeu d’outils est composé de
plusieurs unités.

La forme finale de I'association doit

INDICATION étre conservées.

En cas de modification

(Ex.: De I'épaisseur de coupe)
il faut utiliser exclusivement les
pieces d’origine et des composants

correspondants aux prescriptions
données par le fabriquant de I'otuil.

Les pieces unitaires d’un jeu d’outil
ne peuvent étre montées seules,
sauf sous autorisation explicite du
fabricant de I'outil.
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Preambulo

Les damos la enhorabuena por la adquisicion de su nueva herramienta Stehle.

Uds. han elegido un producto Stehle. Nos satisface considerarle como cliente nuestro y confi-
amos que esté muy satisfecho con nuestra Herramienta. Stehle se enfuerza constantemente en
mejorar la atencion a sus clientes. En el caso de que, alguna vez, Ud. no quede completamente
satisfecho le rogamos nos informe inmediatamente.

Para garantizar siempre la calidad y el 6ptimo funcionamiento de su nueva herramienta y su se-
guridad personal, les rogamos lean atentamente todas las instrucciones de uso antes de utilizar
las herramientas por primera vez.

Muchas gracias. Su equipo Stehle.

1.1 Informaciones basicas :Ranunar.

i(més profundidad en
1.1.1 Campo de aplicacién ilas ranuras que enel
iprecorte.) :
M H
‘M

.madera. 01.xxx — 107.xxx 1.1.4 Materiales de corte

SP = acero de herramien- HL = acero de alta

ta aleado aleacion

N Nitais, mateil magzo HS = Acerorgido de alto ST = Sl

....................................... B rendimiento

NF Metales, perfiles :108.xxx HW = metal duro sin HC = metal duro, con
recubrimiento recubrimiento

= DP = diamante polici- DM diamante monocri-

1.1.2 Datos para el pedido stalino stalino

Num. de articulo num. de pedido

1.1.3 Modo de elaboracién 1.2 Utilizar segun las instruccio-

El modo de la elaboracion depende de la ejecucion del nes técnicas del Manual de uso.

Disco de Sierra. ; .
1.2.1 Numero de revoluciones

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ n ILa tolerancia de nimero de revoluciones
101 xxx— nmax. indicada con “n" en la herramienta tiene que
:108.xxx ser tenida en cuenta y el nimero de revolu-
: ciones maximo indicado con « n max »
(sin 105.xxx) no debe ser sobrepasado!

precortar 105.xxx




1.2.2 Modo de uso y manejo

La herramienta solo debe ser montada y usada en
maquinas de elaboracion de la madera. La herramienta
solo debe ser usada con el tipo de avance indicado en el
cuerpo de la herramienta.

MAN
(avance manual)

= i

MEC
(avance mecanico)

=

Las indicaciones del fabricante de la maquina deben ser
respetadas extrictamente con relacion a la herramienta.

marcha marcha a favor
contra el avance del avance

s6lo permitido
para precortar

marcha contra marcha a favor del
el avance avance

)

1.2.3 Materiales a elaborar

Madera, materiales de madera asi como
derivados de similares caracteristicas segtin
el parrafo “1.1.1 “Campo de aplicacion” o las
indicaciones en el catalogo.

En caso de duda contacte con el fabricante.

1.3 Seguridad en el manejo

1.3.1 Uso

Todas las normas de seguridad
europeas y nacionales tienen que
ser respetadas incluidas las nor-
mas de seguridad de

EN 847 —1.

CUIDADO

La herramienta sélo debe ser
usada segun las instrucciones
téc-nicas del parrafo 1.2 las indi-
caciones técnicas

1.3.2 Transporte

A

PRECAUCION

Transporte sélo en embalaje adecuado.
Peligro de dafiar los cortes.
Mucho cuidado con el empaquetado

Cuidado: Peligro de herirse
por filos de corte

Utilicen guantes protectores.

CUIDADO

Montaje de la herramienta e instala-

133 .- e
cién en la maquina

La herramienta tiene que ser
montada, asegurada y prepara-
da para el primer uso segun las
indicaciones del fabricante de la
maquina.

Controlen los ajustes de la ma-
quina y la direccion de rotacion.
Peligro de que la herramienta se
suelte.

PELIGRO

La maquina no debe ponerse en
marcha durante el cambio de her-
ramienta (véanse indicaciones
del fabricante de la maquina)

Peligro de herirse.

CUIDADO

Durante el montaje asegurense
que la herramienta queda fijada
en la superficie correspodiente
prevista para ello.

PELIGRO

Todos las superficies de fijacion
deben de estar limpias de sucie-
dad, grasa, aceite y agua.
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PELIGRO

A

PRECAUCION

CUIDADO

Comprueben que los cortes, el
cuerpo de la herramienta y los
medios de fijacion no estén da-
Aados antes de instalar la herra-
mienta en la maquina.

Herramientas dafiadas tienen que
R LR o

debe ser instalada.

Usando herramientas apiladas,
asegurense que los cortes no se
toquen.

Las Placas de corte no deben tocarse
con elementos de tension y/o partes de
la maquina.

Controlen si las placas de corte y el
cuerpo base no estén dafiados o defor-
mados.

Herramientas cuyos cuerpos es-
tén rajados tienen que ser elimi-
nadas. No esta permitido reparar
tales herramientas !

El frenado de la herramienta in-
correcto, por ejemplo por apretar

g? un lado, no esta permitido. .,
uso de’ anillos’ de reduccion

sueltos no esta permitido.

2. Instrucciones especificas sobre
le herramienta.

21

Servicio

Por razones de seguridad durante el trabajo
los cortes deben ser reafilados lo mas tardar,

cuando ...

VB<0,2

= superficie
de corte
b = superficie libre

...la anchura de desgaste
VB en los cortes es mas de
0,2 mm — observen particu-
larmente las zonas princi-
pales de desgaste (véanse
el parrafo « Reparacion,
cambiar, afilar »)

... roturas en el corte son
visibles.

Para evitar corrocion, las herra-
mientas para la elabrocién de ma-
dera deben ser protegidas de la
humedad.

CUIDADO La limpieza regular de los cortes

de resina y aglutinante (cortes api-
lados) prolonga la vida de la herra-
mienta y aumenta la seguridad.

Los detergentes pueden atacar la
piel y los ojos y pueden dafar la
herramienta.

Durante la limpieza se deben llevar

PRECAUCION ntes y protectores oculares.
Elttllﬁzar sglg c?etergentes aéecuados

(ver la seccion “2.3 Detergentes”).
Deben tenerse en cuenta las in-
dicaciones de los fabricantes de
detergentes.

2.2 Reparar, cambiar, afilar

2.2.1 Indicaciones generales

CUIDADO

PELIGRO
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Sélo expertos con la experiencia corre-
spondiente estan autorizados para afilar
las herramientas. Las herramientas solo
deben ser afiladas segun las indicacio-
nes del fabricante.

Solo el fabricante o talleres autorizados
deben reparar o hacer cambios en las
herramientas.

Peligro de que la herramienta se rompa.

Se deben usar sélo piezas de recambio
originales segun las indicaciones
técnicas del fabricante.

Se deben respetar las tolerancias que
garantizan que la herramienta puede ser
fijada con precision.



En caso de modificar una herramienta
hay que cambiar las indicaciones técni-
cas conforme a la modificacion.

El nombre / Logo de la empresa que
hizo la modificacion debe de ser

CUIDADO

incluido.

Los expertos/talleres expertos tienen que ser cualifica-
dos :

- en la técnica correspondiente al respecto en la
construccion y el disefio

- alas normas nacionales

- alas normas y indicaciones de seguridad corres-
pondientes.

Tienen que tener a su disposicion

- los medios necesarios

-y tienen que tener las facultades y conocimientos
para hacer estos trabajos.

Asegurense que después de cada reparacion, cambio o
afilado de la herramienta, cumple con las indicaciones de
la norma europea EN 847-1, particularmente respecto a:

- calidad de equilibrado
- espesorde cortes (a)
- sobresaliente de cortes cr, ca

Los cortes solo deben de ser cambiadas nue-
vamente por expertos que saben la soldadura
y saben estimar la influencia de la soldadura
en las tensiones del cuerpo y en el material
de corte.

Durante el desmontaje de placas de cortar da-
fiadas y la siguiente instalacién de una placa
de cortar nueva se tiene que asegurar que los
elementos de cortar son fijados en el cuerpo
correctamente y que la soldadura no produce
tensiones criticas en el cuerpo.

El disefio de herramientas y de materiales
compuestos (por ejemplo herramientas con
placas de corte soldadas) no se debe cambiar
en la reparacion.

Particularmente para herramientas DP:

Los cortes de diamante s6lo deben ser
medidos 6pticamente.

Los cortes de diamante no se deben lim-

CUIDADO  piar mecanicamente.

Riesgo de roturas en los cortes!

2.2.2 Instruccidénes para afilar

Pedirle al fabricante la instruccion de afilar.

2.3 Detergentes

Los detergentes adecuados se los pueden pedir al fabri-
cante de la herramienta.

2.4 Piezas de recambio

Para piezas de recambio véanse las listas y
catélogos de venta.

2.5 Cambio de las partes instaladas

Obsérvense el parrafo « 1.3.3
Montaje de la herramienta e ins-
talaciéon en la maquina”.

Para cambiar las partes instala-
das desmonten la herramienta de
la maquina.

Durante el montaje limpiese cui-
dadosamente el cuerpo base y
particularmente las superficies de
fijacién y las piezas a instalar.

CUIDADO
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Juego de herramientas (si corres-

251 o)

Un juego de herramientas se
compone de varias herramientas
individuales.

Una herramienta acoplada seguin
su forma debe quedar ajustada
exactamente.

CUIDADO

Para modificar la herramienta

(por ejemplo la anchura de corte)
sélo se deben de usar medios
(por ejemplo anillos etc.) que

correspondan exactamente a las
especificaciones técnicas de las
respectivas partes originales del
fabricante de las herramientas.

Las herramientas individuales
pertenecientes al juego de herra-
mientas no deben ser instaladas
aisladamente sin el permiso
expreso del fabricante de las
herramientas.
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BBeneHue
Hawm cepaeyHble noxenaHus ycnexa ¢ HOBbIM MHCTpyMeHToM Stehle

Bbl npuoGpeny npopykT chupmbl Stehle. Mbi rny6oko npuaqatensHbl Bam 1 pagbl BuaeTh Bac B psfax Halumx napTHé-
pos. Haaeemcs, kayecTBo Haluel NpoayKLuv ByaeT oTBeyaTh cambiM BbICOKVM Balwumm TpeGosanusm. Stehle ctpemut-
1 K IONIHOMY COOTBETCTBMIO CBOET0 NPOAYKTa C Balumm npeAcTaBnexnem o6 uaeanbHom UHCTpymeHTe. Mbl 3apaHee
GnarofapHbl 3a nioboe Balue cofeiicTane B AaHHOM BOMpoce. Mbl HACTOSTENbHO MPOCUM HeMEANIEHHO CoobLIaTbL O
Maneimx npobnemax B pabote C HaLLMM UHCTPYMEHTOM B HalLM CEPBUCHBIE LIEHTPbI.

[Ninst oBecneyernst onTUManbHoi paBoTbl MIHCTPYMEHTa, a Takke B Liensix rapaHTuy Balueit GesonacHocTu, npocum Bac

nepef Havanom paboTbl BHUMATENbHO 03HAKOMUTLCS Y B AabHELIEM CrIeA0BaTb AAHHON MHCTPYKLMN.
BonbLuoe cnacuo! C Haunyywmmu noxenaxusimu Baww Stehle-konnektus.

1.1 Ba3oBas uHcdopmaums

1.1.1 O6nacTb NpUMeHeHusi
Martepuan

"[lepeso, Matepuarnibi Ha
[APEBECHOV OCHOBE
Tnactiiki, Tpoduns

1.1.2 UHdopmaums k 3akasy

Apr. Ne Howmep 3akasa

1.1.3 Bua o6paboTku

WcnonHenue WHCTPYMEHTa 3aBUCUT OT BMAA Npeanona-
raemoit obpabotku.

una o6pabotkn ApT. Ne

101000 —

ackpoit $108.xxx

i (3a vcKmIoyeHmem
$105.xxx)

Moapeska 105.xxx

Masosakue (rnyGuHa:
nasa Gonwe yem npu:
noapeske) :

1.1.4 Pexylime maTepuanbl

Beicokonerupo-

JlernposanHas BAHHES MHCTDY-
SP = uHcTpymeHTanbHas HL = Py
MeHTasnbHast
cTanb
cTanb
BbicTpopexyLas
HS = Bbicokonerupoan- ST = Crennut
Hasi cTanb
Teépabin cnnas 6e3 Teépabin cnnas ¢
HW = PAl HC = pAl
TOKPBITUS NOKpbITUEM
Anmas nonukpucrarn- Anma3 MoHoKpHC-
P = as noukpucTan- o, 23 MOHOKPYC:

T4eckuin Tannu4eckui
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RU

1.2 Wcnonb3oBaHWe Mo Ha3Haye- 1.3 Mepbl 6e3onacHocT

Huio 1.3.1 Okcnnyartauus

1.2.1 Yucno o6opoToB npueoaa Bce esponeiickue W MexayHa-
HeobxoaMMo npuaepkuBaTbCS  ykasaHHO poaxsle Tpebosara no Geso-

o HaHcTpymente obnactit uncna obopotos - ;2(7:”10 v, Biiouan EN
" TIpeBbllUeHNe MaKCUMarbHOrO yKasaH- “ AOMKHBL HEyKocHTeneHO
n max. YKASAHVE  coBniopaTbesi.

Horo uvcna o6opoToB ,n Max‘He Aonycka-

ercs! MpuMeHeHe WHCTpyMEHTa wc-
1.2.2 Cnoco6 u obnactk NpUMeHeHns KIO4NTENEHO B COOTBETCTBAW C
npeanucaxHuem n. 1.2
MpumeHATL Tonbko Ha AepeBoobpabatbiBato- MCrnonb3o-BaHue no  HasHaue-
LLWX MaLLMHAX. HUKO®.
Bua noaauy CTporo B COOTBUM C 0G03HAYEHNEM Ha KOp-
Myce UHCTPYMeHTa. 1.3.2 TpaHcnopTupoBKa
MAN Mopavanporus  Mogaya no TpaHCnopTUpOBKa TOMbKO B COOTBETC-
(PyyHas nopaya)  HanpaBneHWst  HanpaBneHuto TBylolLeit ynaKoBke.
Bpalyenna BpaLieHua OnacHoCTb  MOBPEXAEHMS  PEXYLLMX

WHCTpyMEHTa WHCTPYMEHTa KPOMOK.

PacnakoBbiBaTb GepexHo!
47 OCTOpOXHO, 0macHoCTb  nomnyyeHns
| TPaBMbl PEXYLIUMI KPOMKEMU WUHCTPY-
¥  wvental
Vcnonbayiite NnoTHble 3aliuUTHblE py-

3a ucknioyeHvem YKASAHVE  yapyyp.
noapeskn

1.3.3 CGopka 1 ycTaHOBKa MHCTPYMEHTa

MEC [MNopaya npoTus [Mopaya no MoHTaX MHCTpyMeHTa, ero 3a-
(MexaHnveckas  HanpaBneHuss  HanpaeneHuio KpenneHe M nyck B skcniyara-
nopasa) Bpalyenna BpaLieHua \ L0 NPOBOAMTL B COOTBETCTBUM C
VHCTPYMEHTa  WHCTpyMEHTa npean1caHnaMi Npon3BoaMTeEns
o OMACHO  cTamouHoro oGopynoBaHms.
2D
TMpoBEPUTL YCTAHOBOYHBIE Napa-
i METPbl MaluMHbl M HanpaeneHue
- BpaLleHus!
1.2.3 O6pabar le MaTep | OnacHocTb ocnabnexns kpenexa
VHCTpyMeHTa.

[lpeBecuHa, MaTepuarl Ha eé 0CHOBe, @ Takke Co CXo-
XMW cBoicTBamMn 06paboTkn Ha ocHoBawum m. 1.1.1
,0BnacTb npumeHeHns" Unn ykasaHum B katanore. MHble LMHbl BO BPEMA CMeHbl MHCTpyMeHTa
06nacTi NpuMeHeHMs, PaBHO Kak U COMHUTENbHbIE CIly- (cMoTpyu PykoBOACTBO M0 SKCNAyaTaLmm

4au, CornacoBbIBAKTCA C NPOU3BOAUTENEM. MaIJJMHbI).
YKASAHVE
OnacHocTb nony4eHnsa Tpasmbl.

WckniounTb BO3MOXHOCTb 3anycka Ma-
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OMNACHO

OMNACHO

OCTOPOXHO

YKASAHVE

Mpn moHTaxe obecneunTb nnoT-
HOe npureraHme WHCTpyMeHTa K
MMOCKOCTAM Kpenexa.

Bce conpsiraemble NoBepxHOC-
M [OIMKHBI BbITb CYXUMU U He
UMETb 3arpsi3HEHU, NATEH XKupa
1 macna.

Mepend MOHTaXOM MpPOBEpPUTbL
pexyluMe KpoMKM Ha npeameTt
NoBpeXAEHWU.

[MOBPEXAEHHBIA UHCTPYMEHT MOANEXUT
npoBepKe CrieLuaniCcTom.

He wvcnonb3oBate AedopMUpoBaHHbIi
VHCTPYMEHT.

Mpy  MCNONb3oBaHUM  UHCTPY-
MeHTa B CTOonKax yﬁenMTer B
OTCYTCTBUM KOHTaKTa pexyLnx
KPOMOK Aipyr C ApYyrom.

VckniounTb COMPUKOCHOBEHME PEXYLLMX
3MEMEHTOB C KPENexXoM W AeTansmu
MaLLHbI.

KoHTponmpoBaTb LenocTHoCTb Aucka 1
PEXYLLMX BMEMEHTOB .

WHCTPYMEHT C MNOBPexAEHHBIM
Tenom gucka He MNOANeXuT pe-
MOHTY W He [onycKaeTCs K 3KC-

nnyaraumm!
KaTteropuueckn HeaomnycTUMo
TOPMOXEHNe BpalLatoLerocst

Aucka nobbimy cnocobamu.

He ponyckaetcs ucnonb3osa-
HUSI KOMMEHCATOPHbIX BTYNOK W
koney 6e3 obecneyeHus HagEx-
HOTO KpEMmneHust MocrnegHnx B
NoCaZo4HOM OTBEPCTUM UHCTPY-
MeHTa.

2. Cneuyyactb

2.1 O6cnyxuBaHue U yxopn,

M3 coobpaxernii GesonacHocTi Heobxoguma 3aTouka
PEXYLLMX SNEMEHTOB:

VB<0,2

YKASAHVE

A

£\

OCTOPOXHO

- €CIN U3HOC pexyLLeit kpomkn VB
6onee 0,2 mm ocobeHHoe BHIUMa-
HUe yAenseTcsi 30HaM OCHOBHOTO
uaHoca (cM. nn. 2.2 «PeMoHT, u3-
MEHeHue 1 3aToukan)

- Npy BU3yanbHOM YCTaHOBEHN
NOBPEXAEHNI PeXyLLeit KPOMKI

= gleEeLlem 1oBEPXHOCTb ggﬁa
= Sa[iHAA NOBEPXHOCTD 3y

Bo u3bexaHne KOpposun NpefoxpaHsTy
MHCTPYMEHT OT CbIPOCTH.

PerynsipHbii yxop, € yAaneHnem ¢ pexyLymx
QNEeMEHTOB CMOJbI U Knest NoBbIWaeT CPOK
cnyxbbl u GeonacHocTb paBoTbl UHCTPY-
MeHTa.

YncTawme cpefctsa, nonae  Ha
KOXY W B rrasa, MOryT HaHecTn
ylep6 300poBblo, @ Takoke UCTop-
TUTb UHCTPYMEHT.

Mcnonb3yiite 3aluUTHble OYKM U
nepyaTku.

Mcnonb3yiiTe TONbKO paspeLléHHble
B COOTBETCTBUM C M. 2.3 uncTsme
cpeqcTea.

CnepyiiTe ykasaHusM MpoU3BOAM-
Tens YACTSLLEro cpeacTsa.

2.2 PeMOHT, U3MEHeHUe U 3aTouKa

2.2.1 O6wue TpeGoBaHusA

YKASAHVE
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3aT04Ka [OMKHO OCYLLECTBNATLCS TOMBKO
KBANMMULMPOBAHHBIM, OMbITHBIM - CliELU-
anvcToM B COOTBETCTBIAM C YKasaHsIMU
NPOM3BOAUTENS MHCTPYMEHTA.



TonbKo MPOU3BOANTENHO MHCTPYMEHTA UMK
CEpPTUUUMPOBAHHBIM  LiEHTpaM  paspe-
LUAETCS PEMOHT 11 BHECEHUE M3MEHEHNI B
VHCTPYMEHT.

OnacHoCTb MOMOMKY HCTPYMEHTA.

Mcnonb3oBaTb TOMbKO opurnHanbe-
Hble 3anyacTtu, nubo 3anyactn
WAEHTUYHbIE MO CBOWCTBaAM U OT-
Bevawuwme npeannucaHnusam M3roto-
BUTENA.

MpupepxuBatecst Aonyckos, obecneunsa-
towmx GesynpeyHoe n HapéxHoe kpenne-
HWe WHCTPYMeHTa.

OMACHO

B cnyyae BnusHWS U3MEHeHWI Ha
o6o3Hay4eHHble  NpousBoauTenem
napameTpbl MHCTPyMeHTa, nocnes-
HWe AOMKHbI BblTh CKOPPEKTMpOBa-
Hbl C HAHECEHWEM Ha WHCTPYMEHT
nHopmauun 06  U3MEHeHusx U
opraHu3auuy, BHEcWeR [aHHble
V3MEHeHUs!.

YKASAHVE

CneuvanucTel/nepcoHan cepBUCLEHTPOB,
0oBCcnyXvBatoLLMeE UHCTPYMEHT JOMKHbI:

obnagatb rny6okMMK NOATBEPXAEHHBIMMN 3Ha-
HUSIMW B TEXHUYECKOW 06NacTu KOHCTPYKLMM
VNHCTPYMEHTa, Mex/ayHapoaHbiX TpeboBaHwii

Kk paboTe 1 06CnyXmMBaHUIO UHCTPYMEHTa, a
Takke TexHukn 6esonacHocTH,

WMEeTb COOTBETCTBYIOLLEE oGopy,qoaaHme,

obnagarb NpakTU4YECKUMU HaBblkamu BbINoOm-
HeHWs JaHHoro Buaa pabor.

nocre Kaxaoun 3aToukv, PEMOHTa 1IN U3MeHe-
HUSI IHCTPYMeHTa y6eauTbesi B COOTBETCTBUMN
VHCTpyMeHTa TpeboBaHusm EBponenckux
Hopm EN 847-1 oco6eHHO B OTHOLLEHUN:

- CbaraHc1poBaHHOCTY MHCTPYMEHTa
- TonuwwHbl pexyLueit nnacTuHbl a
- (B:bIXOLl NNacTVHbI 3a KOHTYP Hecywlero aucka C,

a

C, I

OcHalLieHe UHCTPYMeHTa HOBLIMU PeXxyLLMU
areMeHTam1 NPOU3BOAUTCS TOMBKO CUIamMu
KBanMULMpOBaHHOTO NepcoHana, Braae-
toLiero HaBblkamu naiiku HW-matepnanos n
YMeloLLero NpaBubHO OLiEHUBATb BO3HUKaLO-
Lue B MeTarnne BHyTPEHHUE HanpshkeHwsI.

Mpwn 3ameHre noBpexaéHHbIX HW-anemeHToB
y6e[J,VITbCﬂ B NMpaBUITIbHOM MX NO-3ULINOHU-
poBaHUK B Tefe MHCTPYMEHTA, KayecTse
wBa 1 OTCYTCTBUWN NpeaernbHbIX BHYTPEHHUX
HanpsHKeHW.

3anpeluaetcs B NpoLECce PEMOHTa U3MEHSITb
KOHCTPYKLMIO COCTaBHOIO UHCTPYMEHTa,
Hanpumep, ocHatéHHoro HW-pexyLummm
aneMeHTamu.

Oco6enHoctu MKAO-MHCTpyMeHTa:

3amepbl PexyLLMX anMasHbiX KPOMOK npo-
V3BOAWTb TOMBKO ONTUYECKN.

VCKII04MTE MexaHU4eckyto 04MCTKy anmas-
HbIX PEXYLLUX KPOMOK.

OnacHoCTb NoBpexXaeHHs KpoMKH!

YKASAHVE
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2.2.2 PyKoBOACTBO MO 3aTOuKe

PyKOBOACTBO N0 3aTouke [OMKHO GbiTb 3aTpeboBaHo y
NPOW3BOANTENS MHCTPYMEHTA.

2.3 Cpeactsa no yxoay

PEKOMEH/JBLMVI no yxo4y W MCMOMNb30BAHUK YUCTALLMX
CpeacTe MpeaocTaBnseTcd npou3BOAUTENEM WHCTPY-
MeHTa.

2.4 3anacHble aneMeHTbI

MHdopmauma o 3anacHbix anemeHTax coaep-
KUTCA B conposo,qMTeanoﬁ AOKyMeHTauuu.

25 3 BMOHTUP 3reMeHTOB

MpousBoanTCcs B COOT-
BETCTBUM C NyHkTOM ,1.3.3
YcTaHOBKa MHCTpYMeHTa".

VKASAHUE Bce onepauuun no samere
31IeMEeHTOB NPon3BOAMTL Ha
[AEMOHTUPOBAHHOM WUHCTPY-

MeHTe.

I'Iepep, MOHTaXO0M yaanntb ¢
WHCTpYMEHTa, a 0cobeHHo ¢
I'IOBerHOCTeVI COMPUKOCHO-
BEHWA, BCe 3arpA3HeHna.

2.5.1 COOpHbI MHCTPYMEHT

VHCTpyMeHT HasbiBaeTcs cbop-
HbIM, ECITN COCTOUT N3 HECKOIbKIX
OTAEMNbHbIX YacTel COeANHEHHBIX
mexzay cobon.

YKASAHVE

MpeaycMoTpeHHble B UHCTPYMEHTe
reoMeTpuyeckve 3amblkaHusi He
[OMKHbI HapyLIaTbCS.
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[insi n3MeHeHus UHCTpyMeHTa
(Hanpumep WWpKHBI Nponuna y
noapesHbIX NuI) paspeLuaTes K
MCMONb30BaHIO TOMNLKO Te cpe/ac-
TBa, (HanpumMep perynmpoBoYHbIE
Laibbl) KOTOPbIE MOEHTUYHDI
OpUrvHanbHbIM, NOCTaBMSEMbIM
ANs 3TWX Lieneii npoussoautenem
MHCTpyMeHTa. Mopsiaok CoeanHHUS
1 YCTaHOBKN B COOTBETCTBUM C
nyHktom ,1.3.3 C6opka 1 ycTaHoB-
Ka MHCTpyMeHTa.

3anpeLyaeTcs UCnonb30BaHWe no
OTAENBHOCTY 3NEMEHTOB cBop-
HOTO MHCTPYMeHTa. MckntoueHune
COCTaBMISIOT Cry4au, Koraa Takoe
UCMOMb30BaHNe paspeLLeHo Hemoc-
PELACTBEHHBIM NPOU3BOAUTENEM
MHCTpYMeHTa.



Voorwoord

Hartelijk gefeliciteerd met uw nieuw Stehle gereedschap

U heeft gekozen voor een product van Stehle. Wij zijn blij u als klant te mogen begroeten en
hopen, dat u met dit gereedschap tevreden zult zijn. Mocht u niet helemaal tevreden zijn, laat
ons het dan zo snel mogelijk weten, omdat wij er naar streven het contact met onze klanten te
verbeteren.

Om het functioneren en de bruikbaarheid van uw gereedschap te kunnen garanderen en tevens
uw veiligheid te kunnen waarborgen, vragen wij u de voor u liggende gebruiksaanwijzing aandach-
tig te lezen en op te volgen voor u het gereedschap gebruikt.

Alvast bedankt. Uw Stehle team.

1.1 Basis informatie 1.1.4 Metaalsoorten
Hooggelegeerd
1.1.1 Toepassing SP =Legeerd staal HL =staalgg 9
Materaal o KIRSSOE . HS =Hoogstaal ST =Stellt
out (bevattend) ma- HW _ Hardmetaal _ Hardmetaal
101.xxx — 107.xxx = =
e (ongecoat) gecoat
. 1 DP _ Polycrystalline _Monocrystalline
diamant diamant

. 1€ 1.2 Specifiek gebruik
NE-metaal, profielen

1.2.1 Toerental
1.1.2 Bestelgegevens

n Op het gereedschap aangegeven
Art.nr. Bestelnr. nmax. maximum toerental dient in acht ge-

nomen te worden en mag nooit over-
1.1.3 Bewerkingswijze schreden worden.
Een bewerking is afhankelijk van de uitvoering van een
zaagblad 1.2.2 Wijze van gebruik en verwerking
iAtno. Inzetbaar alleen op houtbewerkingmachines

De aanvoer van het werkstuk voor het ge-

;Zagen 18;§§_ reedschap moet geschieden volgens de juiste
;Langs/dwars [ specificaties, zoals op het gereedschap ver-
: i (zonder 105.xxx) meldt.
""""""""" MAN tegenloop gelijkloop
(handaanvoer)

Ritsen 105.xxx [
Groeven zagen (groef é

gdieper als bij ritsen) alleen b ritsen
: toegestaan
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MEC (mecha-
nische aanvoer)

tegenloop  gelijkloop

[

De voorschriften aangegeven door de produ-
cent mbt de specificaties van het gereedschap
dienen uitdrukkelijk nageleefd te worden.

B

1.2.3 Te bewerken materiaal

Hout en houtbevattende materialen,

evenals materialen met dezelfde verspanen-
de eigenschappen, overeenkomstig paragraaf
“1.1.1 Toepassing” of zie de materiaalwijzer in
de catalogus.

Bij twijfel de producent navragen.

1.3 Veilig werken

1.3.1 Toepassing

, Alle Europese en nationale veilig-

| heidsvoorschriften moeten in acht
genomen worden , inclusief de in
de Norm EN 847-1 vermelde veilig-
OPGELET heidsvoorschriften.

Het gereedschap mag alleen zoals
in paragraaf “1.2 Specifiek gebruik”
beschreven, gebruikt worden.

1.3.2 Transport

Transport alleen in geschikte ver-
pakking. Gevaar voor beschadiging
door zeer scherp gereedschap.
Men dient hierdoor zeer voorzichtig
VOORZICHTIG te Zijn bij het in- en uitpakken.

Gevaar voor verwonding door
scherp gereedschap.

Veiligheidshandschoenen dragen.
OPGELET

1.3.3 Gereedschap opbouwen en Montage
op een machine

Het gereedschap dient volgens
de voorschriften van de producent
gemonteerd en op de machine
ingespannen te worden voor inge-
bruikname.

Machine instellingen en draai-

richting controleren.

Gevaar van terugslag of losslaan
van het gereedschap.

Tijdens gereedschapswissel dient
de stroomtoevoer uitgeschakeld te
zijn (zie gebruiksaanwijzing van de
machine).

OPGELET vVgrwondinggevaar

_ Bij de montage dient zeker gesteld
) te worden, dat het gereedschap op
de juiste geschikte opspanviakken
opgespannen wordt.

GEVAAR

Alle opspanopperviaktes dienen
vrij te zijn van vervuiling, vet, olie
en stof.

Alvorens het gereedschap in be-
drijf te stellen, alle montagedelen
controleren op beschadigingen en
juiste montage.

Beschadigde gereedschappen die-
nen door de producent gecontrole-
erd te worden.

Vervormd of ontzet gereedschap
mag niet ingezet worden.

Bij het gebruik van samengestelde
gereedschappen dient u er op toe
te zien, dat de sneden elkaar niet
~ kunnen raken.
VOORZICHTIG
Sneden mogen niet met spanele-
menten en/of machinedelen in aan-
raking komen.

Gereedschapssneden en body op
beschadiging controleren.
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_ Gereedschappen van welke de
| body ingescheurd of beschadigd
7" zijn, dienen verwijderd te worden.
Reparatie of aanpassing van zul-
ke gereedschappen is niet toege-
staan.

Niet correct afremmen van het
gereedschap, bijvoorbeeld door
zijdelings aandrukken is niet toe-
gestaan.

OPGELET

Het gebruik van losse reduceerrin-
gen en —bussen is niet toegestaan.

2. Gereedschapsspecifiek deel

2.1 Onderhoud

Op grond van de veiligheidsnormen kan naslij-
pen alleen geschieden, uiterlijk als....

.. de slijtage breedte VB
aan de snij gedeelten
groter dan 0,2 mm gewor-
den is, in het bijzonder de
hoofdslijtage zones in acht
nemen (zie paragraaf “2.2
Service en onderhoud”)
...op snij gedeelten uitbra-
ken/beschadigingen duide-
lijk zichtbaar zijn

VB<0,2

a

: <ol

Houtbewerkinggereedschappen
dienen voor corrosie door voch-
7 tigheid beschermd te worden. Het
regelmatig schoonmaken van de
snij gedeelten van hars en lijm ver-
hoogt de standtijd, de bedrijfsze-
kerheid en de levensduur van het
gereedschap.

Reinigingsmiddelen  kunnen de
huid en ogen aantasten en het ge-
reedschap beschadigen.

Bij het reinigen hand- en oogbe-
VOORZICHTIG scherming dragen.

OPGELET

Alleen geschikte reinigingsmiddelen
gebruiken (zie paragraaf “2.3 Reini-
gingsmiddelen”).

Aanwijzingen van de reinigingsmid-
del producent dienen opgevolgd te
worden.

2.2 Service en onderhoud

2.2.1 Algemene voorschriften

Het slijpen van gereedschappen is alleen
toegestaan door vaklieden met overeen-
komstige ervaring, respectievelijk de voor-

schriften van de producent.
OPGELET

Service mag alleen door de producent of
geautoriseerde vakwerkplaatsen uitge-
voerd worden. Dit vanwege gevaar van
gereedschapsbreuk.

Men dient te allen tijde bij vervanging van
montagedelen gebruik

te maken van originele onderdelen of door
de producent aangegeven onderdelen.

Om de toleranties te garanderen, dient
men zo nauwkeurig mogelijk in of op te
spannen.

De resultaten van de verandering of her-
belegging dient u te actualiseren

op de specificaties van de gereedschapsei-
genschappen.

OPGELET
Andere beschrifting op het werktuig mag

uitsluitend toegevoegd worden. Bij het
origineel.

De vaklieden / vakwerkplaatsen dienen terza-
ke kundig te zijn, mbt:

Stand van de techniek ( constructie en sa-
menstelling)

De nationale voorschriften

De desbetreffende veiligheidsvoorschriften en
—ARBO normen)

Zij dienen:

over de normale middelen

en capaciteiten te beschikken voor deze werk-
zaamheden.

Na iedere service moet zeker gesteld zijn dat
het gereedschap nog steeds aan de eisen van
de Europese Norm EN 847-1 voldoet., in het
bijzonder aangaande:
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- balans waarden
- snijplaat dikte a
- snijplaat overstand c, c,

Herbeleggingen van sneden mogen alleen
door vaklieden uitgevoerd worden, die het
soldeerproces beheersen en die invloed van
het soldeerproces op spanning in de body en
in snijmateriaal inschatten kunnen.

Bij uitsolderen van beschadigde snijplaten en
aansluitend insolderen van een nieuwe snij-
plaat moet gewaarborgd worden, dat de snij
elementen correct op de body bevestigd zijn en
door het soldeerproces in het stamblad geen
kritische spanningen geven.

De constructie van gereedschappen in gekop-
pelde uitvoering (bijv gereedschappen met
opgesoldeerde snijtanden) mag bij revisie niet
veranderd worden.

In het bijzonder bij DP gereedschappen:

 Sneden uit diamant mogen slechts

optisch gemeten worden.

’ Sneden uit diamant niet mecha-
nisch reinigen.

OPGELET Breukgevaar bij sneden!

2.2.2 Slijphandleiding

De slijpvoorschriften bij de gereedschapspro-
ducent opvragen.

2.3 Reinigingsmiddelen

Het geschikte reinigingsmiddel is verkrijgbaar
bij professionele reinigingsverkooppunten.

2.4 Montage delen

Informatie over montage delen kunt u vinden in
de catalogus.

2.5 Wissel van montage delen

 Paragraaf “1.3.3 Samenstellen van
het gereedschap en montage in de
machine” in acht nemen.

Bij het wisselen van onderdelen
het gereedschap van de machine
nemen.

OPGELET

Voor de montage van het ge-
reedschap in het bijzonder de op-
span-vlakken en onderdelen gron-
dig reinigen.

2.5.1 Werktuigset (indien nodig)

Een gereedschapsset bestaat uit
meerdere losse gereedschappen.
Bij een rondvorm dient deze bij de
opbouw gesloten te blijven.

OPGELET _
Bij het verstellen van het ge-

reedschap (bijv. de snijbreedte)
mogen uitsluitend middelen (bijv.
ringen etc.) gebruikt worden die met

de specificaties van de overeen-
komstige originele onderdelen van
de gereedschapsproducent over-
eenstemmen.

De bij de gereedschapsset beho-
rende losse werktuigen mogen al-
leen maar gebruikt worden, indien
de gereedschapsproducent dit uit-
drukkelijk toestaat.
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