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Poser la pointe de
percage sur le point
créé par le pointeau

Percer en exergant Déterminer le point

une légére pression.  central du trou avec le
Eviter de faire buter les pointeau
dents en carbure sur la

surface.

Utilisation
HSS bimétal: Convient a I'acier non allié (jusqu‘a une ténacité de 700
N/mm? ), aux métaux non ferreux et légers, aux matiéres synthétiques,
aux panneaux de platre, de fibres, de particules, aux panneaux de
construction légers et au travail du bois. HSS Co 8 bimétal: Convient
pour les aciers non alliés et alliés (jusqu‘a 1000 N/mm?), aciers au
chrome, aciers inoxydables, cuivre, alliages légers.
Maniement
Serrer fermement la scie a guichet dans le mandrin de pergage. Le
serrage doit s’effectuer sur les 3 surfaces de serrage prévues sur la tige.
Lorsque les dents touchent le matériau, percer en exergant une pression
légere et réguliere. Garder un régime constant et utiliser absolument un
agent réfrigérant. Ne pas effectuer de mouvement de va-et-vient avec la
perceuse ; il en résulterait une charge unilatérale des pointes des dents,
ce qui entrainerait une cassure de l'outil. Ne pas utiliser les scies a
guichet en carbure avec le réglage pour perceuse a percussion. Ne pas
utiliser d’avance automatique mais utiliser une avance manuelle.

Lors du changement
d’outil, débrancher la
fiche secteur.
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! Eviter toute surchauffe !

Serrer fermement et
correctement I'outil

1 des régi

Porter des lunettes de
protection
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Determine the centre  Place the tip of the drill  Drill with slight pres-
of the hole with a on the centre punch sure. Avoid contact
centre punch. mark. of the teeth on the
surface.

Use

HSS bi-metal: Suitable for unalloyed steel (up to 700 N/mm? strength),
non-ferrous and light metals, plastics, plasterboard and light building
boards, fibreboard, plywood and wood.

HSS Co 8 bi-metal: Suitable for alloyed and non-alloyed steels (up to
1,000 N/mm? strength), high chromium alloyed steels such as staniless
steel, steels resistant to rusts and acids, non-ferrous and light metals.

Handling

Clamp the circular saw firmly in the chuck. The clamping must always be
done on the 3 clamping surfaces provided on the shaft. When the teeth
touch the material, drill with gentle and even pressure. Pay attention to
a constant speed and use a coolant at all costs. Do not make pendulum
movements with the drill, otherwise a one-sided load on the tips of the
teeth results, and this can lead to the tool breaking. Do not use the hard-
metal circular saws in the power drill setting. Do not use automatic feed,
but only hand feed.

Clamp the workpiece ~ When changing the

firmly and safely tool, pull the plug out.
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Wear goggles

Ve (30 m/min|20 m/min |10 m/min {35 m/min|30 m/min|20 m/min|15 m/min|40 m/min
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<700 | <1000 | >250
N/mm? | N/mm? | N/mm?

unle- | legierter | GuRei- | CuZn |Al Legie-| Thermo-| Duro- Holz

Pay attention to the speed table. Avoid overheating.
Cu AL o
Zn //// o -

Mittelpunkt des Loches Bohrspitze auf Kérner-  Mit leichtem Anpress-

mit Korner bestimmen punkt ansetzen druck bohren. Das
Aufschlagen der Zahne

auf die Oberflache
vermeiden.

Verwendung

HSS-Bimetall: Geeignet fiir unlegierten Stahl (bis 700 N/mm? Festig-

keit), Bunt- und Leichtmetalle, Kunststoffe, Gips-, Leichtbau-, Faser-,

Sperrholzplatten und Holzverarbeitung.

HSS Co 8-Bimetall: Geeignet fiir unlegierte und legierte Stahle (bis

1000 N/mm? Festigkeit), hochchromlegierte Stahle wie VA, rost- und

saurebestandige Stahle, Bunt- und Leichtmetalle.

Handhabung

Lochsage fest in Bohrfutter einspannen. Das Spannen muf} immer
auf den 3 vorgesehenen Spannflachen am Schaft erfolgen. Wenn

die Zahne das Material beriihren, mit leichtem und gleichmaRigen
Druck bohren. Auf konstante Drehzahl achten und unbedingt ein
Kuhimittel verwenden. Mit der Bohrmaschine keine Pendelbewegung
durchfiihren, sonst ensteht eine einseitige Belastung der Zahnspitzen,
die zu einem Werkzeugbruch fiihren kann. Die Lochséagen nicht unter
Schlagbohrmaschineneinstellung verwenden. Keinen automatischen
Vorschub, sondern nur Handvorschub verwenden.

Schutzbrille tragen Werkstlick festund  Bei Werkzeugwechsel

sicher einspannen Netzstecker ziehen.
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Drehzahltabelle beachten! Uberhitzung vermeiden!
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SO SO ISoIS D S IS D S

SO S oIS DS D S S D e

2 mm |@inch| min min min min min min min

2 mm |Dinch| min min min min min min min

14,0 | 9/16 | 680 | 450 | 230 | 800 | 680 | 450 | 910

67,0 | 25/8 | 140 | 100 50 170 | 140 | 100 | 190

16,0 | 5/8 600 | 400 | 200 | 700 | 600 | 400 | 800

68,0 140 90 50 160 | 140 90 190

@) gerter | Stahl | sen | Legie- | rung | plaste | plaste 17,0 560 | 370 | 190 | 660 | 560 | 370 | 750 70,0 [ 23/4 | 140 | 90 50 | 160 | 140 | 90 | 180
Baustahl rung 19,0 | 3/4 | 500 | 340 | 170 | 590 | 500 | 340 | 670 73,0 [ 27/8 | 130 | 90 40 | 150 | 130 | 90 | 170
eE High car-| Alloyed |Castiron| CuZn | Alalloy | Thermo-| Duro- | Wood 21,0 450 300 150 530 450 300 610 76,0 3 130 80 40 150 130 80 170
@bon struc.|  steel alloy plastics | plastics 22,0 | 7/8 | 430 | 290 | 140 | 510 | 430 | 290 | 580 79,0 [ 31/8 | 120 | 80 40 | 140 | 120 | 80 | 160
As::retlie T T e 24,0 [ 15116 | 400 | 270 | 130 | 460 | 400 | 270 | 530 83,0 | 31/4 | 120 | 80 40 | 130 | 120 | 80 | 150
| e g o 250 | 1 380 | 250 | 130 | 450 | 380 | 250 | 510 86,0 | 33/8 | 110 | 70 40 | 130 [ 110 | 70 | 150
O con non sablos 27,0 [11/16| 350 | 240 | 120 | 410 | 350 | 240 | 470 89,0 [ 312 110 | 70 40 | 130 | 110 | 70 | 140
allié 28,0 [13/32] 340 | 230 | 110 | 400 | 340 | 230 | 450 92,0 [ 35/8 | 100 | 70 30 | 120 | 100 | 70 | 140
Acciaio | Acciaio | Ghisa | Legain | Lega [Termopla- Duropla-| Legno 29,0 | 11/8 330 220 110 380 330 220 440 950 | 33/4 100 70 30 120 100 70 130
2o | leglo Cuzn | inAl | stiche | stiche 30,0 [13/16] 320 | 210 | 110 | 370 | 320 | 210 | 420 98,0 [ 37/8 | 100 | 60 30 | 110 | 100 | 60 | 130
5‘[:;{‘5" 32,0 [ 11/4 [ 300 | 200 | 100 [ 350 | 300 | 200 | 400 1020 4 90 60 30 110 | 90 60 [ 120
Acero de| Aceros | Hierro |Aleacion |Aleacion| Termo- | Duro- | Madera 33,0 290 190 100 340 290 190 390 105,0 90 60 30 110 90 60 120
(| consinuc| aleados | funcido |de Cuzn| de Al | plsicos |plasticos 350 | 13/8 | 270 | 180 | 90 | 320 | 270 | 180 | 360 108,0 | 41/4 | 90 60 30 | 100 | 90 60 | 120
cion no 36,0 270 | 180 | 90 | 310 | 270 | 180 | 350 11,0 | 43/8 | 90 60 30 | 100 | 90 60 | 110
aleado 37,0 260 | 170 | 90 | 300 | 260 | 170 | 340 14,0 | 412 | 80 60 30 | 100 | 80 60 | 110
°A9° R0 G et el Gl BTl e AT LT AR AT 38,0 [11/2 [ 250 | 170 | 80 [ 290 | 250 | 170 | 340 121,0 | 43/4 | 80 50 30 90 80 50 [ 110
°°2§g““ L |WmELED | (G plesiicegplasico 40,0 240 | 160 | 80 | 280 | 240 | 160 | 320 1270] 5 80 | 50 | 30 | 90 | 80 | 50 | 100
Gonstruc| Gele | Gietizer| Brons | Al | Thermo-| Dura- | Hout 41,0 [15/8 | 230 | 160 | 80 | 270 | 230 | 160 | 310 1400 | 51/2 | 70 50 20 80 70 50 90
(| tie Staal | geerd | Boven |Legering |Legering| plasten | plasten 43,0 [111/16] 220 | 150 | 70 | 260 | 220 | 150 | 300 1520 6 60 40 20 70 60 40 80
Staal 44,0 [ 13/4 | 220 | 140 | 70 | 250 | 220 | 140 | 290 160,0 |6 5/16| 60 40 20 70 60 40 80
Ut empep e || @i s e AR 15 46,0 [113/16] 210 | 140 | 70 | 240 | 210 | 140 | 280 168,0 | 65/8 | 60 40 20 70 60 40 80
’:‘!ifgs-;‘:" St;;i”a L Lesgtz'p'"g ;f;% t:r';s; twg';isv A 48,0 [17/8 | 200 | 130 | 70 | 230 | 200 | 130 | 270 177,0 50 40 20 60 50 40 70
- g 510 | 2 190 | 120 | 60 | 220 | 190 | 120 | 250 210,0 |8 9/32| 50 30 20 50 50 30 60
] S | e 520 180 | 120 | 60 | 210 | 180 | 120 | 240
kyina 54,0 [ 21/8 | 180 | 120 | 60 | 210 | 180 | 120 | 240
Nelego- [Legovana| Oceloli- | Slitiny [Hlinikové| Termo- | Duro- | Dfevo 55,0 175 110 60 200 170 110 220
O vana z stavebni tina CuzZn slitiny plasty plasty 57,0 | 21/4 170 110 60 200 170 110 220
S‘i";ﬁ’"' = 59,0 160 | 110 | 50 | 190 | 160 | 110 | 220
Henerunp.| nerup. YyryH CuZn cnnas Tepmorn- eakTon- lepeso 60'0 2 3/8 160 110 50 190 160 110 210
@) o, | crams | | cwas | anow- | naor | macr | 63,0 150 | 100 | 50 | 180 | 150 | 100 | 200
crank Vs 64,0 [ 21/2 | 150 | 100 | 50 | 170 | 150 | 100 | 200
65,0 150 | 100 | 50 | 170 | 150 | 100 | 200
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Determinare il centro Posizionare la testa Perforare con una
del foro con un pun-  della punta sulla segno leggera pressione. Evi-
teruolo del punteruolo tare che i denti battano
sulla superficie.

Impiego

HSS bimetalliche: Adatte per tagliare acciai non legati fino a 700

N/mm?2 di resistenza, leghe leggere, metalli non ferrosi, plastiche, legno

e cartongesso. HSS Co 8 bimetalliche: Adatte per acciai non legati e

legati (resistenti fino a 1000 N/mm?), acciai cromati altamente legati,

quali ad esempio VA, acciai inossidabili e resistenti all‘acido, metalli non

ferrosi e metalli leggeri.

Uso

Bloccare la sega da traforo nel mandrino di perforazione. Il bloccaggio

deve avvenire sempre sulle 3 superfici di serraggio sul corpo.

Perforare con una leggera e costante pressione quando i denti in

toccano il materiale. Mantenere un numero di giri costante ed utilizzare

assolutamente un refrigerante. Non eseguire col trapano movimenti

a pendolo poiché altrimenti si crea un carico unilaterale delle punte

dei denti che pud comportare la rottura dell’'utensile. Non utilizzare le

seghe da traforo in metallo duro con un’impostazione da perforatrice a

percussione. Non utilizzare un avanzamento automatico, ma soltanto un

avanzamento manuale. Per la sostituzione
Indossare occhiali di dell'utensile, togliere

protezione la spina dalla presa di

corrente.
@ -

Osservare la tabella del numero di giri!
Evitare un surriscaldamento!

Bloccare il pezzo in
modo fermo e sicuro

G Betjeningsvejledning (o

Determine el punto Situe la punta de la Haga el taladro
medio del agujero con broca en el punto mar- apretando ligeramente.
el puntero cado con el puntero Evite que los dientes
golpeen sobre la
Uso superficie
HSS bimetal: Apto para aceros no aleados (hasta una resistencia de
700 N/mm?), metales no férreos y metales ligeros, plasticos, tejidos
armados, tablas de yeso, madera y madera prensada y construccion
ligera, elaboracién de madera. HSS Co 8 bimetal: Apto para acero
aleado y no aleado (hasta resistencia de 1000 N/mm?), acero con cromo
de aleacion alta, acero resistente a la corrocion y acero resistente a los
acidos, metal ligero y metal pesado no férreo.
Manejo
Fije fuertemente la sierra en el portabrocas. La fijacion se tiene que
realizar siempre con ayuda de las 3 superficies de apriete previstas
en el vastago. Cuando los dientes entren en contacto con el material,
taladre con una presion ligera y uniforme. Mantenga unas revoluciones
constantes y utilice siempre un refrigerante. No realice movimientos
pendulares con la taladradora, ya que de lo contrario se produce una
sobrecarga unilateral de los dientes que puede ocasionar la rotura de
la herramienta. No utilice las sierras de metal endurecido con el modo
de percusion de la taladradora. No utilice el avance automatico, sino
unicamente el avance manual.

Lleve gafas protectoras Fije la pieza de Desenchufe la maqui-

trabajo de modo firme na cuando vaya a cam-
y seiuro biar la herramienta

Siga las instrucciones de la tabla de revoluciones.
Evite los sobrecalentamientos.

Instrukcja obstugi

Determinar o centro do  Colocar a ponta da Efectuar o furo,
furo com o pungao. broca de coroa no exercendo uma
ponto puncionado. pressao ligeira. Evitar
o embate dos dentes
Utilizagdo na superficie.
HSS bimetalicas: Utilizavel para agos sem liga (até 700 N/ mm?
densidade), metais nao-ferrosos e metais leves, plasticos, placas de
gesso, placas de construgao leve, placas de fibra e placas de madeira
compensada, transformagéo de madeiras. HSS Co 8 bimetalicas: Ade-
quado para acgos sem liga (até 1000 N/ mm? densidade), acos de liga
de alto contetido de cromo como ago vanadico, aco inoxidaveis e agos
resistentes aos acidos, metais ndo-ferrosos e metais leves.
Manuseamento
Fixar a broca de coroa firmemente no mandril. A fixagdo deve ser
efectuada sempre na haste, nas trés superficies de fixagao previstas.
Logo que os dentes toquem no material, efectuar o furo, exercendo
uma pressao ligeira e constante. Efectuar o furo com um nimero de
rotagdes constante e utilizar obrigatoriamente um agente refrigerante.
Nunca fazer movimentos pendulares, caso contrario, as pontas dos
dentes serdo sujeitas a uma carga unilateral, podendo provocar a
quebra da ferramenta. Nunca trabalhar com as brocas de coroa em
metal endurecido no modo de martelo/percussédo. Nunca trabalhar com
avango automatico, mas sim exclusivamente com avango manual.
Utilizar éculos de Fixar a pega de forma Ao mudar a ferramen-
protecgao perfeita e segura ta, retirar a ficha da

rede.
© 0 =

Observar a tabela do nimero de rotagées!
Evitar o sobreaquecimento!

Navod k obsluze

Middelpunt van het gat Boorpunt op punt van Tijdens boren licht aan-
met center bepalen de center zetten drukken. Voorkomen
dat de tanden tegen

het oppervlak opslaan.

Toepassing

HSS-Bimetaal: Voor het boren Staal, Non-ferrometalen, Lichtmetaal,
Kunststoffen, gewapende Kunststoffen, Gips, en Hout.

HSS Co 8-Bimetaal: Geschikt voor ongelegeerd en legeerd staal (t/m
1000 N/mm? vastheid), met veel chroom gelegeerd staal zoals VA,
roesten zuurbestendig staal, non-ferro en licht metaal.

Hanteren

Rondgatzaag vast in boorkop inspannen. Het opspannen moet altijd
gebeuren op de 3 daarvoor aangebrachte opspanoppervlakken bij de
schacht. Wanneer de tanden het materiaal aanraken, dan zacht en
gelijkmatig drukkend boren. Op constant toerental letten en absoluut
een koelmiddel gebruiken. Met de boormachine geen pendelbeweging
uitvoeren, anders ontstaat een eenzijdige belasting van de tandpunten
die kan leiden tot een breuk van het gereedschap. De rondgatzagen van
hardmetaal niet gebruiken met slagboorinstelling. Geen automatische
aanzet, maar uitsluitend handmatige aanzet toepassen.

Veiligheidsbril dragen Werkstuk vast en veilig Netstekker uittrekken

inspannen bij wisseling van

gereedschap.
Toerentaltabel in acht nemen! Oververhitting vermijden!
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Hullets centrum Borespidsen seettes pa Bor med let slibetryk.
bestemmes vha. kernerprikken. Undga at slar mod
en kerner. overfladen.

Anvendelse

HSS Bi-metal: Egnet til ulegeret stal (indtil 700 N/mm?), letmetal, kunst-
stof, gips, gasbeton, krydsfiner, spanplader og treebearbejdning.

HSS Co 8 Bi-metal: Velegnet til ulegeret og legeret stal (indtil 1000
N/mm?), hgjkromlegeret stal som VA, rust- og syrebestandigt stal, ikke
jernholdige metaller og letmetaller.

Handtering

Hulsaven fastspaendes godt i borepatronen. Den skal altid fastspaendes
pa de tre dertil anbragte spaendeflader pa skaftet. Nar rerer materialet,
bores med let og jeevnt tryk. Vaer opmaerksom pa at omdrejningstallet
er konstant, og anvend under alle omstaendigheder et kalemiddel.
Udfer ingen pendulbevaegelser med boremaskinen, ellers belastes
tandspidserne ensidigt, hvilket kan medfere at veerktojet gar i stykker.
Benyt hulsave i hardmetal ikke med slagboringsindstilling. Benyt ingen
automatisk fremfering, kun manuel fremforing.

Traek netstikket ud
inden veerktejet skiftes

Beer beskyttelsesbriller Fastspeend arbejdsem-

net godt og sikkert

Var opmaerksom pa tabellen med omdrejningstallene!
Undga overophedning!

Ustali¢ $rodek otworu Nasadzi¢ czubek Borowac przy lekkim
punktakiem wiertta na punkt docisku. Unika¢
ustalony punktakiem uderzenia zebéw z

stopu w powierzchnie.
Zastosowanie 2 > 9

HSS-bimetal: Zastosowanie: do stali weglowych (o wytrzymatosci

do 700 N/mm?), metali kolorowych oraz stopéw lekkich, tworzyw
sztucznych, ptyt gipsowych i innych lekkich ptyt budowlanych, a takze do
drewna. HSS Co 8-bimetal: Przydatne do stali zwyktych i stopowych (o
wytrzymatosci 1000 N/mm?), stali stopowych wysokochromowych jak np.
VA, stali nierdzewnych i kwasoodpornych, metali kolorowych i lekkich.
Uzycie

Otwornice mocno zamocowac¢ w uchwycie wiertarskim. Przymocowywac
zawsze do 3 przewidzianych powierzchni chwytu. Jezeli zgby z
twardego stopu dotkng materiat, wierci¢ z lekkim i regularnym
dociskiem. Uwaza¢ na statg ilos¢ obrotéw i koniecznie stosowac srodek
chtodzacy. Nie wykonywac¢ wiertarkg zadnych ruchéw wahadtowych,
gdyz dojdzie do jednostronnego obcigzenia czubkéw zgbow, ktére moze
doprowadzi¢ do ztamania narzedzia.

Otwornice z twardego stopu nie stosowac¢ w ustawieniu wiertarek
udarowych. Nie stosowa¢ automatycznego posuwu, lecz posuw reczny.

Nosi¢ okulary

ochronne.

© —

Przestrzegac tabeli z iloscig obrotéw! Unikaé¢ przegrzania!

Mocno i bezpiecznie
zamocowac czesé
obrabiang.

Podczas wymiany
narzedzia wyciggnaé
wtyczke z gniazda
sieci.

Stied otvoru vyznacit Hrot vrtaku nasadit
dulcikem do dilku

Vrtat s lehkym
pritlakem. Zabranit

narazeni zubu

z tvrdokovu do

povrchu.

Pouziti
HSS bimetalové: Vhodné pro nelegované oceli do pevnosti 700 N/mm?,
barevné a lehké kovy, plasty, desky ze sadrokartonu, armované desky,
preklizky a pro praci se dfevem.
HSS Co 8 bimetalové: Vhodné pro slitinové a bézné oceli (az do
pevnosti 1000 N/mm?), oceli s vysokym obsahem chromu, jakou jsou
nerezova ocel, kyselinovzdorné oceli, neZzelezné materialy a lehké kovy.
Manipulace
Pevné upnout dérovku do sklicidla. K upnuti musi vzdy dojit na 3 k tomu
uréenych upinacich plochach na stopce. Jakmile dojde ke kontaktu
zubU z tvrdokovu s materialem, vrtejte s lehkym a stejnomérnym
tlakem. Dbejte na konstantni otacky a zasadné pouzivejte chladici
kapalinu. Nenaklanéjte vrtacku do stran, aby nedoslo k jednostrannému
zatézovani hrotl zubu a nasledné ke zlomeni nastroje. Pfi pouzivani
pil dérovek nesmi byt stroj nastaven na narazové vrtani. Nepouzivejte
automaticky pfedsuv, ale pouze manualni.

Upevnéte obrobek
pevné a bezpeéné

PFi vyméné nastroje
vytahnéte zastrcku ze
Zasuvky.

Noste ochranné bryle

© =

Dbejte na udaje v prehledu otacek! Zabraiite prehrati!

Ceepnmre ¢ nérkum  OBo3HauybTe LieHTp MpunoxuTe octpue
HaxxumoMm. CrieflyeT  OTBEPCTHSI KEPHEPOM. cBepria k oTMeTKe.
n3beratb peskoro

COMPUKOCHOBEHUS

TBEepAoCnnaBHbIX 3ybbes
C MOBEPXHOCTbIO.

MpumeHeHne
HSS: MpumeHeHue: ans HenermpoBaHHow ctanu (ao 700 Himm?),
LIBETHbIX 11 Nerkux MeTansios, NNacTMacchl, TNCoBbIX, BOSIOKHUCTbIX,
aHepHbIX NUT 1 AepeBoobpaboTkn. HSS Co 8: MpumeHeHwe:
ANs HENernpoBaHHON U NernposaHHon ctanu (o 1000 H/mm?),
BbICOKOXPOMUCTOW cTanu kak VA, HepxaBetoLen cTanu, LUBETHbIX N
Nerkux MeTasnsos.
Monb3oBaHune
MpoYHoO 3aKpenuTe HOXOBKY B CBEPNUIIbHOM MaTpoHe. MpaBka AomkHa
BCerga NpoBOAUTLCS Ha 3.X 3aXKMMHbBIX MOBEPXHOCTSIX 3aroToBku. Koraa
TBepAocnnaBHble 3y6bsi KacaloTcst MaTepuana, criefyeT CBepnuTh C
NEKTMM U paBHOMEPHBIM AaBrieHneM. CrieguTte 3a MOCTOSIHHLIM KYMCIOM
obopoToB 1 0bs3aTenbHO NpUMeHseTe oxnagutens. He coBepliaiite
MasiTHVKOBbIX ABVIKEHWIA APenblo, Tak kak B MHOM Clly4Yae co3aaéTtcs
OJHOCTOPOHSIS Harpyaka Ha KOHUYMKM 3yBbeB, KOTOpasi MOXET NMPUBECTH
K MONIOMKE UHCTPyMeHTa. Hemnb3as 1cnonb3oBath y3kue apMUpOBaHHbIe
HOXXOBKM Mog, GypuUrbHbIM yaapHbIM MOMOTKOM. [onb3ayinTech He

aBTOMATWNYECKON, a TOMNbKO Py4HOI Nogaden. Mpu 3ameHe

WHCTPYMEHTa BblHbTE

wrekep
CnepauTte 3a ckopocTbio BpalleHus! He neperpeBaiite!



