Bedienungsanleitung:

1. Achten Sie darauf, dass der Zentrierbohrer immer fest im Aufnahme-
schaft verschraubt ist. Der Abstand zwischen Zentrierbohrerspitze und
Zahnkranz der Lochsége soll ca. 3 mm betragen. Bei Materialien dinner
als 3 mm sollte der Abstand der Starke des Materials entsprechen.

2.Der Aufnahmeschaft muB fest und korrekt im Bohrfutter befestigt sein.

3.Immer mit der vorgegebenen Drehzahl arbeiten (siehe Tabelle).

4.Um ein sicheres Arbeiten zu gewabhrleisten, ist die Lochsdge nur im
rechten Winkel zum Werkstiick anzusezten. Nicht mit zu hohem
Anpressdruck arbeiten.

5.Benutzen Sie immer ausreichend Schneiddl (bei Metall).

6.Tragen Sie immer Schutzbrille, Gehdrschiitzer und Staubmaske und
bei langem Haar ein Haarnetz.

@®
Operation instructions:

1.Make sure that the pilot drill is always securely screwed to the carrier
shaft. The distance between pilot drill point and gear ring of the conduit
hole saw shoud be approx. 3mm. In case of materials thinner than 3 mm,
the distance should correspond to the strenght of the material.

2.The carrier shaft must be fastend securely and correctly in the drill chuck.
3.Always work with the specified rotary speed (see table).

4.To guarantee working safety, the conduit hole saw is only to be used at
a right angle to the work piece. Do not apply too much pressure.

5.Always use enough cutting oil (in case of metal).

6.Always wear protective goggles, ear defenders and breather mask and,
in the case of long hair, a hair net.

®
Guide d'utilisation :

1. Veiller a ce que le foret de centrage soit toujours bien vissé dans la tige.
La distance entre la pointe du foret de centrage et la bordure dentée doit
étre d'environ 3 mm. Pour des surfaces inférieures a 3 mm d’épaisseur,
cette distance doit étre adaptée a la dureté du matériau de composition.

2.La tige doit étre correctement et solidement fixée dans le mandrin.

3.Travailler toujours avec la vitesse de rotation adéquate (cf tableau
ci-joint).

4.Pour un résultat optimal, toujours positionner la scie cloche per
pendiculairement a la surface de travail. Ne pas travailler en force.

5.Utiliser de I'huile en quantité suffisante pour éviter les échauffements
(avec de métal).

6.Porter toujours des lunettes, un casque et un masque de protection
(les cheveux longs doivent étre attachés).

D
Bedieningsaanwijzing

1.Let er op, dat de centreerboor steeds vast in de opnameschacht is
ingeschroefd. De afstand tussen de punt van de centreerboor
en de tandkrans van de rondgatzaag moet ca. 3 mm bedragen.
Bij materialen dunner dan 3 mm moet de afstand overeenkomen
met de dikte van het materiaal.

2.De opnameschacht moet vast en correct in de boorhouder zijn bevestigd.

3.Steeds werken met het voorgeschreven toerental (zie tabel).

4.0m veilig werken te kunnen garanderen, moet de rondgatzaag
uitsluitend in een rechte hoek op het werkstuk te worden aangebracht.
Niet werken met een te hoge aandrukkracht.

5.Gebruik steeds voldoende snijolie (bij metal).

6.Draag steeds een veiligheidsbril, gehoorbeschermers en stofmasker en
bij lang haar een haarnet.

Istruzioni per l'uso:

1.Badare che la punta centrante sia sempre avvitata saldamente
nell’attacco. La distanza tra la punta della punta centrante e la lama
della sega a tazza deve essere di ca. 3 mm. In caso di materiali pit
sottili di 3 mm la distanza dovrebbe corrispondere allo spessore del
materiale.

2.L'attacco deve essere fissato saldamente e correttamente nel mandrino.

3.Lavorare sempre con il numero di giri prestabilito (vedere tabella).

4.Per garantire un lavoro sicuro la sega a tazza va utilizzata solo
perpendicolarmente al pezzo. Non lavorare con pressione eccessiva.

5.Usare sempre una quantita sufficiente di olio da taglio
(in caso de metallo).

6.Indossare sempre occhiali di protezione, una cuffia antirumore ed una
maschera antipolvere e, in caso di capelli lunghi, legarli.

Guia de utilizacion:

1.Vigilar que la broca de centrado esté siempre atornillada correctamente
en el vastago. La distancia entre la punta de la broca de centrado
y el borde dentado debe ser de 3 mm aproximadamente. Para superficies
inferiores a 3 mm de espesor, esta distancia debe ser adaptada a la
dureza del material de composicion.

2.El vastago debe ser fijado en el mandril de manera correta y sélida.

3.Trabajar siempre con la velocidad la velocidad de rotacion adecuada
(ver cuadro adjunto).

4.Para un resultado 6ptimo, posicionar siempre la sierra de corona
perpendicularmente a la superficie de trabajo. No forzar.

5.Utilizar aceite en cantidad suficiente para evitar calentamientos
(emplear de metal).

6.Siempre hay que llevar gafas, casco, y una mascara de proteccion
(Atencion si el usuario tiene el pelo largo).

Guia de utilizacao:

.Assegurar que a broca centradora esteja sempre correctamente
aparafusada ao eixo. A distancia entre a extremidade da broca
centradora e a extremidade dentada deve sert de aproximadamente
3 mm. Para superficies inferiores a 3 mm de espessura esta distancia
deve ser adaptada as carateriaticas (dureza) do material de composicao

2.0 eixo deve ser fixado no tubo de forma sélida e correcta.

3.Trabalhar sempre com a velocidade de rotacao adequada (ver quadro

anexo).

4.Para um resultado éptimo posicionar a serra de coroa sempre perpendicu
larmente a superficie de trabalho. Nao forgar.

5.Utilizar lubrificante em quantidade suficiente para evitar
sobreaquecimentos (quando as metal).

6.Colocar sempre 6cluos, capacete e mascara de proteccdo (Atencao se
o utilizador tem o cabelo comprido.

max. RPM max. RPM max. RPM max. RPNV
@mm | Weichstahl | VA-Stahl | Guss-Stahl | Messing Alu Kunststoff Holz @ mm softsteel | VAsteel | castiron brass aluminium | plastic wood @mm | Adier doux | Acier durl Fonte Cuivre | Aluminium | Plastique Bois @mm | zacht staal '°;5;;|55‘ gietstaal | messing | aluminum | kunststof hout
20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610
29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440
35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360
51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250
68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190
83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150
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Betjeningsvejledning:

1. Veer opmaerksom pa, at centrerboret altid skal veere godt fastspaendt
i borskaftet. Centrerboret skal stikke ca. 3 mm laengere frem end
tandkransen pa hulsaven. Arbejdes der med materialer, som er tyndere
end 3 mm, skal centrerboret have et fremspring, der svarer til material-
etykkelsen.

I

Borskaftet monteres og fastspaendes godt i boremaskinens borepatron.

w

. Arbejd altid med det foreskrevne omdrejningstal (se tabellen).

»

For at opna det bedste resultat og en sikker arbejdsgang, skal hulsaven
holdes i en ret vinkel pa materialet som bearbejdes.

v

. Anvend tilstraekkelig skaereolie nar der arbejdes i metal (ved metal).

6. Benyt altid beskyttelsesbriller, hareveern og stevmaske og evt. har-net.
max. RPM max. RPM max. RPM max. RPM
@mm  |Acdaio doke| Acciaio VA | A< 11 otione | Alluminio | Materiale | ogng @enmm |Acero dulce| Acero duro | fundicion | Cobre | Aluminio | Plastico | Madera @emmm | Agomacio | Acoduro | Fundicao | Cobre | Aluminio | Plastico | Madeira @mm | blodtstal | hardtstal | stobegods | messing | aluminium | kunststof | tree
20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 250 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 250 530 530 610
29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440
35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360
51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250
68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190
83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150
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Bruksanvisning:
1. Kontrollera att forborret ar last i skaftet. Avstandet mellan férborrets
spets och halsdgens tandkrans skall vara ca 3 mm. Om materialet som

skall borras &r tunnare &n 3 mm, skall avstandet justeras i férhallande
till materialet.

N

Medbringarskaftet maste spannas fast ordentligt i borrchucken.

&
Kaytioohje
1. Tarkista etta esipora on lukittu varteen. Esiporan kérjen ja reikdsahan

hammastuksen vali on noin 3 mm. Jos materiaali on ohkaisempi kuin
3 mm, saada esiporan syvyys materiaalin vahvuiseksi.

N

. Kirista kara kunnolla poraistukkaan.

Bruksanvisning:

™

1. Kontrolle at forborret er last til holderen. Avstand mellom spissen pa

borret og hullsagentennene skal vaere ca 3 mm om materialet. Om

materialet som skal borres i er mindre enn 3 mm innstilles borret pa
tilsvarende mindre.

e e L . 2. Holderen mé skrus godt fast i chucken.
3. Kéyta ohjeissa olevia kierroslukuja.
3. Arbeta alltid med det rekommenderade varytalet (se tabell). " - " . . " 3. Arbeid alltid med anbefalte omdreininger (se tabell).
4. Jotta tyoskentely olisi turvallista, ohjaa reikésaha suoraan tydkohteeseen.
4. For att kunna arbeta sékert, far halsdgen endast foras vinkelrat mot Ala paina liian kovaa. 4. For sikkert bruk mé hullsagen fares vinkelrett mot arbeidstykket. Ikke
arbetsstycket. Arbeta ej med for hogt tryck. e . e . . bruk for mye press.
4 ) ety 5. Kayta aina leikkuudljya (kaytettaessa metallia). Ve p
5. Anvand alltid skérolja (vid metal). . . . - : . o 5. Bruk alltid skjzereolje (ved metaller).
6. Kayta aina suojalaseja ja kuulosuojia. Jos sinulla on pitkat hiukset, kayta
6. Anvand alltid skyddsglaségon, horselskydd, ansiktsmask och om Du har hiusverkkoa. 6. Bruk alltid vernebriller og ansiktsmaske. Har du langt har ber harnett
langt har anvand harnat. brukes.
max. RPM max. RPM max. RPM
@mm | mjuktstal | hartstal | gjutgods | méssing | aluminium | kunststof plast @ mm Peh’;‘;ﬁ Mekova metalli| valurauta | messinki | alumiini muovi puu @ mm myktstal | hardtstal | stopegods | messing | aliuminium plast tre
20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610
29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440
35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360
51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250
68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190
83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150
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Instrukcja obstugi: Odnyieqg xpriong: Kullanma talimati:

1. Zwroéci¢ uwage no to, czy wiertto centrujace jest nalezycie dokrecone.
Odlegtoé¢ miedzy wierzchotkiem wiertta centrujacego, a korong
otwornicy powinna wynosi¢ okoto 3 mm. Przy wycinaniu materiatéw
o grubosci mniejszej jak 3 mm, odlegtos¢ ta powinna by¢ rowna
grubosci wycinanego materiatu.

N

. Trzpieh mocujacy musi by¢ mocno zakrecony w uchwycie wiertarskim.

w

. Pracowac tylko z zalecanymi obrotami (wg. danych zawartych w tabeli).

. Otwornica podczas pracy musi by¢ prowadzona prostopadle do
obrabianego materiatu.

IN

v

Przy cieciu metali, stosowac specjalny olej do ciecia (do metale).

o

. Uzywac okulary ochronne, maske przeciwpytowa, nauszniki ochronne,
jak réwniez przy dtugich wtosach siatke ochronna.

1. To TpuMAvlL KEVTPAPIOHATOG TIPEMEL VA €ival MAVTOTE OPIXTA
Bdwpévo atnv unodoxny. H andotaon peta&l g akidag Tou
TpunavioU KEVTPAPIONATOG Kal TNG 034VTWONG Tou yupoTpUnavou
mnpénet va eivat mepinou 3 XAoT. Z& UAIKA AenttoTepa and 3 XAoT,
TIPEMEL N AMOOTACT VA AVTATOKPIVETAL 0TO MAX0G TOU UAIKOU.

2. H urtodoxn mpémnet va ival owoTtd Kat OPLXTd OTEPEWMUEVN OTOV
OPLYKTIPA TOU TPUTIAVOU(TOWK).

3. Na epydleote navtoTe He Tov dedopévo aplBud oTpopav (deite
nivaka).

4. TNa eyyldnon acpalolq epyaciag,mpEmneL va ToNobeTeiTeE TO
yYupoTtpUmnavo povo oe dekld ywvia npog 1o UALKO.

5. XpNOLHOTIOLE(TE MAVTOTE APKETO AAdL KOTMG (Yla HETAAAQ).

6. PopdTe MAVTOTE YUAALA TIPOOTACIAG, WTAOTISEG, LAOKA TIpoOoTasiag
KATA TNG OKOVNG Kal eAv £XETE HAKPLA HaAALA BiXTu TipooTaaciag.

N

> w

o un

dikkat ediniz. Merkezleyici matkap ucu ve delik testeresinin

disleri arasindaki mesafe 3 mm olmalidir. Bu mesafe 3 mm ‘den ince

malzemelerde malzemenin et kalinhigi kadar olmalidir.

tespitlenmelidir.

Guvenliginiz icin delik testeresini sadece dik agi ile islenen parcaya

. Daima dogru devir sayisi ile calisiniz (tabelaya bakiniz).

. Alti koseli tespit safti matkap kovanina siki ve dogru bir sekilde

. Merkezleyici matkap ucunun tespit miline sikica vidalanmis olmasina

bastiriniz. Delik testeresini islenen parcaya yliksek giicle bastirmayiniz.

filesi kullaniniz.

. Her zaman yeterince kesme yagi kullaniniz (metalde).

. Her zaman koruyucu gézliik, kulaklik, toz maskesi ve uzun saglarda sag

max. RPM HEYIOTOG apIBHOG OTPOPWV max. RPM
omm | miekka stal “;;g'wa seliwo | mosiadz | aluminium | tworzywo | drewno oxror | MGG [ groan Koeae | Fizea" | ahounivio | maotws | &iw omm Yug"'e;;éak VACelik [Dékim celik|  Piring | Aliminyum|  Plastik Agag
20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610 20 380 200 260 450 530 530 610
29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440 29 270 140 190 330 380 380 440
35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360 35 230 120 150 270 320 320 360
51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250 51 160 80 110 190 220 220 250
68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190 68 120 60 80 140 160 160 190
83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150 83 100 50 70 120 130 130 150
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