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»

BEZPECNOSTNI OPATRENI

» Pred instalaci a pouzivanim zafizeni si peclivé prectéte tento navod.

» Mezitim se Fidte upozornénim, zejména doporucenymiobsahu.

» Pred pouzitim zarfizeni zkontrolujte rozsah vstupniho napéti, které je v souladu s pozadavky. Obsluha musi
byt proskolena a po ziskani kvalifikace , mizete tento stroj obsluhovat.

» Zjistéte, zda okolni prostredi odpovida pozadavkium na instalaci.

» Zarizeni provozujte v souladu s predpisy.

» Nedovolte zafizeni rozebirat, kdyz dojde k poruse.

» K opravé byste méli prizvat odbornika, abyste se vyhnuli Soku.

» PFi ¢isténi zarizeni by méla obsluha odpojit napajeni. Uschovejte si tento navod k obsluze.

FOREWORD

» Stroj na Fezani vzorkli MLP-CMé60 je vhodny pro Fezani riznych vzorku, kovovych a nekovovych materialu za
Ucelem pozorovani petrografické struktury.

» Stroj ma chladici zafizeni. Pri pouziti konfigurované chladici kapaliny lze odvadét teplo, aby se zabranilo
prehrati.

» Obsluha stroje je pro uZivatele snadna.

HLAVNi TECHNICKE INDEXY

Model MLP-CMé60
Napéti 380V, 50Hz
Otacky vietena (ot/min) 2800
Velikost feznych kotou€d (mm) ®©250x%1,5xd25,4
Maximalni fezna kapacita (mm) @60

Vykon (KW) 22
Rozmér (mm) 830x620x450
Hmotnost (kg) 82
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4.1 Stroj se instaluje na stabilni pracovni stul.

4.2 Obsluha nejprve nainstaluje privodni potrubi a odvodnovaci potrubi, aby zajistilaaby nedochazelo k Zzadnym

jevum uniku. Odvodnovaci trubka by méla bytniZe nez privodni trubka, aby nedochazelo ke $patnému odtoku

vody. (viz obrazek?2)

4.3 Zkontrolujte napajeci vedeni, zastréky a dalsi elektrické prvkya poté pripojte napajeni, abyste mohli stroj

spustit. Na webové stranceRizeni vietena by mélo byt ve stejném sméru, ktery je vyznacen nastroji.

4.4 Nakladani a vykladani rezného noze

1) Nejprve otevrete kryt krytu, stisknéte tlacitko "ovladani rezného tlacitka" do polohy, jak je znazornéno na

obrazku 4, a poté stisknéte aretacni tlacitko pravou rukou. Levou rukou otocte vietenem, dokud se aretacni

tladitko nezafixuje. Nakonec otevrete Sroub s levotocivou matici pomoci dodaného klice a se upinacim a feznym
kotoucem.

2) Nainstalujte svorky a rezné kotouce do vretena. Utdhnéte levotoéivou matici pomoci klice. Poté dodatecné
rezné kotouce. Pokud je moment hybnosti vétsi nez 2 mm, méla by obsluha kontrolovat rezné kotouce.

3) Po vyméné Fezného kotoucée o priméru 250 mm nezapomente provést sefizeni "rukojeti ovladani zdvihu
Fezani" do polohy, jak je znazornéno na obrazku 5. "Rukojet ovladani rezného zdvihu" lze nastavit pouze do
polohy na obrazku 6, aby doslo ke zvySeni spotreby kotouce, kdyZ spotreba kotouce dosahne 215 mm nebo kdyz
je vyménén rezny kotoué¢ mensi nez 215 mm.

Obr.4 Obr.5 Obr.6

A 1. Nezapomente vypnout ,vypinaé“ nebo stisknout ,nouzové tladitko* pfi vyméné fezaciho kotouce.
2. Poskozeni stroje zpusobené nespravnym nastavenim ,fezacihorukojeti ovladani rezného zdvihu“ se
nevztahuje zaruka.

4.5 Nastaveni rukojeti a zdvihu rezu

» Nejprve nastavte relativni polohu rukojeti fezani pomoci Aretacni rukojeti tak, abyste potvrdili pohodli pri
Fezani. Rukojet se ovlada prostrednictvim zdvihu Fezani (viz obrazek 2).

4.6 Instalace obrobku

» Spravné drzeni vzorku je duleZitou zarukou pro bezpeéy provoz. Obsluha nejprve vlozi obrobek do celisti

svéraku.

» Poté stiskne rukojet, aby se dotkla obrobku a obrobek prostrednictvim rukojeti zajisti.

» Nakonec zkontrolujte zda je obrobek stabilni.
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NAVOD K OBSLUZE

1. Rezna sila by méla byt rovnomérna. Nepouzivejte prilis velky tlak — doporuduje se fezat kazdym tahem 1-2
mm a mirné zvednout rukojet.

2. Pfed zahajenim prace nezapomente otevrit kulovy ventil na vodnim éerpadle. Pri Fezani obrobku by mél byt
ventil otevreny; pred ¢isténim je nutny kulovy ventil na Cerpadle zavrit.

3. Chladici kapalina musi mit dobrou mazivost. Doporucuje se pouzivat chladici kapalinu dodanou se stroji
(prvni davka je zdarma) nebo ji lze po vycerpani zakoupit u nasi spolecnosti. Bézna voda z vodovodu by se
jako chladici kapalina pouzivat neméla.

4. Kamenivo, keramika a podobné materialy musi byt fezany diamantovymi reznymi kotouci.

5.1 provozni klice: (viz obrazek 1)

1) ¢isténi: Samostatné tlacitko ,Samocinné ¢isténi“ a tladitko ,Cisténi slouzi k ovladani éerpadla.Pfi stisknuti
tohoto tlaéitka se rozsviti kontrolka a vodni ¢erpadlo prejde do provozniho stavu.

2) Spusténi: tlaéitko resetovani, tlacitko spusténi. BEhem normalniho provozu ,toto tlacitko sviti.

3) Zastaveni: Pro zastaveni stroje béhem nedokoncéeného procesu stisknéte tlacitko. Pokud tlacitko neni aktivni,
kontrolka zustava zhasnuta.

4) Nouzové zastaveni: Tladitko nouzového zastaveni pro pripad nouze,stisknéte toto tlaéitko pro ochranu. (
mezitim se indikator tohotorezaciho tlacitka zastaveni nesviti. )

5.2 Navod k obsluze:

1) Pred spusténim provozu dokoncete pripravu. Zakryjte stroj a zapnéte vypinac. Jakmile se rozsviti indikator
ovladaciho panelu, je zarizeni pfipraveno k pouziti.

2) Otevrete kulovy ventil na vodnim éerpadle a stisknéte spoustéci tlacitko. Motor se spusti. BEhem fezani se
kotoucem dotkne vzorku. Po dokonéeni Fezani otoéte rukojeti vykyvného ramene zpét do puvodni polohy. Poté
stisknéte tlacitko zastaveni - motor se vypne

3) Zavrete ventil na vodnim cerpadle, stisknéte tlacitko Cisténi a vyCistéte rezaci prostor.

1. Rezna sila by méla byt rovnomérna a ne prilis vysoka. Doporucujeme rezat material po vrstvach o tloustce
1-2 mm a mirné zvedat rukojet.

2. Pred zahajenim rezu se provadi, e jste otevreli kulovy ventil na vodnimdle. Po dokonceni Fezani jeji zavrete
pred spusténim Cisténi.

3. Pouzivejte chladici kapaliny s dobrou mazivosti (jedna napln je soucasti dodavky stroju a lze ji pospotrebovat
u nasi spoleénosti). Obycejna voda z vodovodu neni vhodna jako chladici kapalina.

4. K fezani hornin, keramiky a podobnych materialu pouzivejte vyhradné diamantové rezné kotouce.

UDRZBA

6.1 Stroj musi byt vybaven spolehlivym uzemnovacim vedenim.

6.2 Vstupni a vystupni potrubi musi byt v dobrém stavu, ale nesmi unikat.

6.3 Nedovolte, aby rozbita rezaci kolec¢ka rezala vzorek.

6.4 Nedovolte pouzivat Fezaci kolecka, jejichz rychlost je nizsi nez 35 m/s.

6.5 Po provozu na ¢as, musi obsluha stroj vydistit, aby stroj mél delsi Zivotnost.
6.6 Pravidelné vyménujte chladici kapaliny, abyste zabranili jejich znehodnoceni.

6.7 Kdyz zjistite abnormalni zvuk, méli byste okamzité zastavitStroj zastavit a zkontrolovat.
6.8 Pravidelné dopliujte mazaci olej.
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SAFETY MEASURES

» Read this manual carefully before installing and using the equipment.

» In the meantime, follow the warnings, especially the recommendedcontent.

» Before using the equipment, check the input voltage range that complies with the requirements. The operator
must be trained, and once qualified , you can operate this machine.

» Check that the surrounding environment complies with the installation requirements.

» Operate the equipment in accordance with the regulations.

» Do not allow the equipment to be disassembled when a fault occurs.

» You should invite a professional to repair the equipment to avoid shock.

» When cleaning the equipment, the operator should disconnect the power supply. Keep this instruction
manual.

FOREWORD

» The MLP-CM60 sample cutting machine is suitable for cutting a variety of samples, metallic and non-metallic
materials to observe petrographic structure.

» The machine has a cooling device. When using configured coolant, heat can be dissipated to prevent
overheating.

» The operation of the machine is easy for the user.

Model MLP-CM60
Voltage 380V, 50Hz
Spindle Speed (r/min) 2800
Cutting wheels size (mm) ®250%1.5xP25.4
Max Cutting Capacity (mm) ®60
Power (KW) 2.2
Dimension (mm) 830x620x450
Weight (kg) 82
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PREPARATION BEFORE WORK

4.1 The machine is installed on a stable work table.

4.2 The operator first installs the supply and drainage pipes to ensure that there are no leaks. The drainage pipe
should be lower than the inlet pipe to prevent poor drainage.

4.3 Check the power lines, plugs and other electrical components and then connect the power supply to start
the machine. On the websiteThe spindle direction should be in the same direction as indicated by th machine.

4.4 Loading and unloading the cutting blade

1) First, open the cover cover, press the "cutting button control" button to the position as shown in Figure 4, and

then press the locking button with the right hand. Turn the spindle with your left hand until the lock button locks

into place. Finally, open the left-hand nut bolt with the supplied wrench and the clamping and cutting disc.

2) Install the clamps and cutting discs into the spindle. Tighten the left-hand nut with the wrench. Then
additionally the cutting discs. If the angular momentum is greater than 2 mm, the operator should check the
cutting wheel.

3) After replacing the 250 mm diameter cutting wheel, be sure to adjust the "cutting stroke control handle" to
the position as shown in Figure 5. The "cutting stroke control handle" can only be adjusted to the position
shown in Figure 6 to increase the consumption of the blade when the consumption of the blade reaches 215
mm or when a cutting blade smaller than 215 mm is replaced.

Fig.4 Fig5  Fig.6

A 1. Remember to turn off the ,off switch” or press the ,emergency button” when changing the cutting wheel.
2. Damage to the machine caused by improper adjustment of the "cutting stroke control” is not covered under
warranty.

4.5 Adjusting the handle and cutting stroke

» First, adjust the relative position of the cutting handle with the Cutting Handle Arresting Control to confirm
the cutting comfort. The handle is controlled via the cutting stroke (see Figure 2).

4.6 Installing the workpiece

» Correct holding of the sample is an important guarantee for safe operation. The operator first inserts the
workpiece into the jaws of the vise.

» He then presses the handle to touch the workpiece and secures the workpiece via the handle.

» Finally, check that the workpiece is stable.

b Www.insize.cz | WWW.insize.sk | e Www.insize.hu | o www.insize.at
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OPERATING INSTRUCTIONS

1. The cutting force should be uniform. Do not apply too much pressure - it is recommended to cut 1-2 mm with
each stroke and lift the handle slightly.

2. Be sure to open the ball valve on the water pump before starting work. The valve should be open when
cutting the workpiece; it is necessary to close the ball valve on the pump before cleaning.

3. The coolant must have good lubricity. It is recommended to use the coolant supplied with the machine (the
first batch is free) or it can be purchased from our company when exhausted. Ordinary tap water should not be
used as coolant.

4. Stoneware, ceramics and similar materials must be cut with diamond cutting wheels.

5.1 Operating keys: (see figure 1)

1) Cleaning: a separate "Self Cleaning" key and a "Cleaning" key are used to operate the pump.When this key is
pressed, the indicator light will come on and the water pump will enter the operating state.

2) Starting: reset button, start button. During normal operation , this button is lit.

3) Stop: Press the button to stop the machine during the incomplete process. If the button is not active, the light
remains off.

4) Emergency stop: Emergency stop button for emergency,press this button for protection. (Meanwhile, the
indicator of this emergency stop button is not lit.)

5.2 Operating Instructions:

1) Complete the preparation before starting operation. Cover the machine and turn on the power switch. As
soon as the control panel indicator lights up, the machine is ready for use.

2) Open the ball valve on the water pump and press the start button. The motor will start. The blade will touch
the sample during cutting. When cutting is complete, rotate the swing arm handle back to its original position.
Then press the stop button - the motor will switch off

3) Close the valve on the water pump, press the cleaning button and clean the cutting area.

1. The cutting force should be uniform and not too high. It is recommended to cut the material in layers 1-2 mm
thick and to lift the handle slightly.

2. Before starting to cut, it is done that you open the ball valve on the waterjet. When you have finished cutting,
close it before starting the cleaning process.

3. Use coolants with good lubricity (one cartridge is included with the machine and can be used by our
company). Ordinary tap water is not suitable as coolant.

4. Use only diamond cutting wheels for cutting rocks, ceramics and similar materials.

MAINTENANCE

6.1 The machine must be fitted with a reliable earthing line.

6.2 Inlet and outlet piping shall be in good condition but shall not leak.

6.3 Do not allow broken cutting wheels to cut the sample.

6.4 Do not allow the use of cutting wheels whose speed is less than 35 m/s.

6.5 After operating for a time, the operator must clean the machine to make the machine have a longer service
life.

6.6 Change coolants regularly to prevent them from deteriorating.

6.7 When you detect abnormal sound, you should immediately stop themachine and check.

6.8 Replenish the lubricating oil regularly.
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BIZTONSAGI INTEZKEDESEK

» A berendezés telepitése és hasznalata elott figyelmesen olvassa el ezt a kézikonyvet.

» Kdzben tartsa be a figyelmeztetéseket, kiilonésen az ajanlott tartalmat.

» A berendezés hasznalata eldtt ellendrizze a kévetelményeknek megfelelé bemeneti fesziiltségtartomanyt. A
kezelot ki kell képezni, és miutan képzett , akkor mikddtetheti ezt a gépet.

» Ellendrizze, hogy a kérnyezo kornyezet megfelel-e a telepitési kovetelményeknek.

» A berendezést az eloirasoknak megfelelden lizemeltesse.

» Ne engedje, hogy a berendezést szétszereljék, ha hiba lép fel.

» Az aramiités elkeriilése érdekében kérjen fel szakembert a berendezés javitasara.

» A berendezés tisztitasakor a kezelonek le kell valasztania a tapellatast. Tartsa meg ezt a hasznalati
atmutatot.

VORWORT

» Die Probenschneidemaschine MLP-CM60 eignet sich zum Schneiden einer Vielzahl von Proben, metallischen
und nichtmetallischen Materialien, um die petrografische Struktur zu beobachten.

» Die Maschine verflgt iber eine Kiihlvorrichtung. Bei Verwendung von konfiguriertem Kihlmittel kann Warme
abgefiihrt werden, um eine Uberhitzung zu verhindern.

» Die Bedienung der Maschine ist fiir den Benutzer einfach.

Modell MLP-CMé0
Feszilltség 380V, 50Hz
Orso fordulatszam (rpm) 2800
Vagokorong mérete (mm) @250=1 5=D25.4
Maximalis vagasi kapacitads (mm) D0
Teljesitmény (KW 22

Méret (mm) 830=620=450
Tomeg (kqg) a2
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fogantyu
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g 2. Abra

bal oldali csavar

bilincs

segédbilincs
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MUNKAVEGZES ELOTT ELOKESZULETEK

4.1 A gépet stabil munkaasztalra kell felszerelni.

4.2 Az Gizemelteto eloszor szereli fel a tap- és vizelvezeto cs6veket, hogy biztositsa a szivargasmentességet. A
vizelvezeto csonek alacsonyabbnak kell lennie, mint a bemeneti cso, hogy elkeriilje a rossz vizelvezetést.

4.3 Ellendrizze a tapvezetékeket, csatlakozokat és egyéb elektromos alkatrészeket, majd csatlakoztassa a
tapegységet a gép elinditasahoz. A weboldalon Az orso iranyanak a gép altal jelzett iranyban kell lennie.

4.4 A vagokés be- és kirakodasa

1) El6szor nyissa ki a burkolat fedelét, nyomja be a "vdgogombos vezérlés" gombot a 4. abran lathatd pozicidba,
majd nyomja meg jobb kézzel a reteszel6 gombot. Forgassa el az orsot bal kezével, amig a reteszel6o gomb a
helyére nem kattan. Végiil nyissa ki a bal oldali anyacsavart a mellékelt kulccsal és a szorito- és
vagotarcsaval.

2) Szerelje be a bilincseket és a vagotarcsakat az orsoba. Hizza meg a bal oldali anyat a kulccsal. Ezutan még a
vagokorongokat. Ha a szégnyomaték nagyobb, mint 2 mm, a kezelonek ellendriznie kell a vagokorongot.

3) A 250 mm atmérajl vagokorong cseréje utan tigyeljen arra, hogy a "vagoléket-vezérlo fogantyut" az 5. abran
lathato helyzetbe allitsa. A "vagasi loketvezérlo fogantyd" csak a 6. abran lathato helyzetbe allithato a penge
fogyasztasanak novelése érdekében, ha a flirészlap fogyasztasa eléri a 215 mm-t, vagy ha 215 mm-nél kisebb
vagopengét cserélnek.

4.Abra 5. Abra 6. Abra
A 1. A vagokorong cseréjekor ne felejtse el kikapcsolni a kikapcsol6t” vagy megnyomni a ,vészgombot”.
2. A "vagasi loketszabalyozas" helytelen beallitdsa miatt a gépben keletkezett sériilésekre nem vonatkozik a
garancia.

4.5 A fogantyl és a vagasi loket bedllitasa

» Eloszor allitsa be a vagofogantyu egymashoz viszonyitott helyzetét a vagofogantyu-befogo vezérlovel a
vagasi kényelem megerdsitéséhez. A fogantyl vezérlése a vagasi lokettel torténik (lasd a 2. Abra).

4.6 A munkadarab beszerelése

» A minta megfelelo tartasa a biztonsagos mikddés fontos garancidja. A kezelo el6szor behelyezi a
munkadarabot a satu pofaiba.

» Ezutan megnyomja a fogantylt, hogy megérintse a munkadarabot, és a fogantyln keresztiil régziti a
munkadarabot.

» Végiil ellendrizze, hogy a munkadarab stabil-e.

b Www.insize.cz | WWW.insize.sk | e Www.insize.hu | o www.insize.at
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HASZNALATI UTASITAS

1. A vagderonek egyenletesnek kell lennie. Ne gyakoroljon tdl nagy nyomast - ajanlatos minden mozdulattal 1-2
mm-t vagni, és kissé megemelni a fogantyut.

2. A munka megkezdése elott feltétleniil nyissa ki a vizszivattyd golydscsapjat. A szelepnek nyitva kell lennie a
munkadarab vagasakor, tisztitas elott el kell zarni a szivattyu golydscsapjat.

3. A hitofolyadéknak jo kenoképességlnek kell lennie. Javasoljuk, hogy a géphez mellékelt hitofolyadékot
hasznalja (az els6 adag ingyenes), vagy kimeriilve megvasarolhato cégiinktol. Hitofolyadékként nem szabad
kozonséges csapvizet hasznalni.

4. A k6edényeket, keramiakat és hasonlo anyagokat gyémant vagokorongokkal kell vagni.

5.1 Kezelogombok: (lasd az 1. abrat)

1) Tisztitds: a szivattyd mikodtetéséhez egy kiilon "Ontisztitd" és egy "Tisztitads" gomb szolgal. Ha megnyomja
ezt a gombot, a jelzofény kigyullad, és a vizszivattyl (izemi allapotba Lép.

2) Inditas: reset gomb, start gomb. Normal mikodés kdzben ez a gomb vilagit.

3) Leallitas: Nyomja meg a gombot a gép ledllitdsahoz a befejezetlen folyamat kdzben. Ha a gomb nem aktiv, a
lampa nem vilagit.

4) Vészleallitds: Vészleallito gomb vészhelyzethez, nyomja meg ezt a gombot a védelem érdekében. (Ek6zben
ennek a vészleallito gombnak a jelzofénye nem vilagit.)

5.2 Kezelési Utmutato:

1) A miikodés megkezdése elott fejezze be az elokészitést. Fedje le a gépet, és kapcsolja be a fokapcsolot.

Amint a kezelopanel jelzofénye kigyullad, a gép hasznalatra kész.

2) Nyissa ki a vizszivattyl golydscsapjat, és nyomja meg az inditdgombot. A motor beindul. A penge vagas

kdzben hozzaér a mintahoz. Amikor a vagas befejezodott, forgassa vissza a lengokar fogantyujat az eredeti

helyzetébe. Ezutan nyomja meg a stop gombot - a motor kikapcsol

3) Zarja el a vizszivattyl szelepét, nyomja meg a tisztitd gombot és tisztitsa meg a vagasi teriletet.

1. A vagderonek egyenletesnek és nem tul nagynak kell lennie. Javasoljuk, hogy az anyagot 1-2 mm vastag
rétegben vagja le, és a fogantyut kissé megemelje.

2. A vagas megkezdése elott nyissa ki a vizsugar golydscsapjat. Ha befejezte a vagast, zarja le a tisztitasi
folyamat megkezdése elott.

3. JO kenoképességu hutofolyadékokat hasznaljon (egy patront a géphez mellékeliink, és cégiink is
hasznalhatja). A k6zonséges csapviz nem alkalmas hltofolyadéknak.

4. Csak gyémant vagokorongokat hasznaljon kovek, keramiak és hasonld anyagok vagasahoz.

KARBANTARTAS

6.1 A gépet megbizhato foldelo vezetékkel kell felszerelni.

6.2 A bemeneti és kimeneti csoveknek jo allapotban kell lenniiik, de nem szivaroghatnak.

6.3 Ne engedje, hogy térott vagokorongok vagjak a mintat.

6.4 Ne engedje meg 35 m/s-nal kisebb sebességli vagokorongok hasznalatat.

6.5 Egy ido utan a kezelonek meg kell tisztitania a gépet, hogy a gép élettartama hosszabb legyen.
6.6 Rendszeresen cserélje ki a hiitéfolyadékokat, hogy megelozze azok karosodasat.

6.7 Ha rendellenes hangot észlel, azonnal allitsa le a gépet és ellendrizze.

6.8 Rendszeresen téltse fel a kendolajat.
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SICHERHEITSMASSNAHMEN

» Lesen Sie dieses Handbuch sorgfaltig durch, bevor Sie das Gerat installieren und verwenden.

» In the meantime, follow the warnings, especially the recommendedcontent.

» Uberpriifen Sie vor der Verwendung des Gerits, ob der Eingangsspannungsbereich den Anforderungen
entspricht. Der Bediener muss geschult sein, und sobald er qualifiziert ist, kdnnen Sie diese Maschine
bedienen.

» Befolgen Sie in der Zwischenzeit die Warnhinweise, insbesondere die empfohlenen Inhalte.

» Betreiben Sie das Gerat vorschriftsmaBig.

» Lassen Sie das Gerat nicht auseinanderbauen, wenn ein Fehler auftritt.

» Sie sollten einen Fachmann mit der Reparatur des Gerats beauftragen, um Stofie zu vermeiden.

» Beim Reinigen des Gerats sollte der Bediener die Stromversorgung unterbrechen. Bewahren Sie diese
Bedienungsanleitung auf.

VORWORT

» Die Probenschneidemaschine MLP-CM&60 eignet sich zum Schneiden einer Vielzahl von Proben, metallischen
und nichtmetallischen Materialien, um die petrografische Struktur zu beobachten.

» Die Maschine verflgt iber eine Kiihlvorrichtung. Bei Verwendung von konfiguriertem Kihlmittel kann Warme
abgefiihrt werden, um eine Uberhitzung zu verhindern.

» Die Bedienung der Maschine ist fiir den Benutzer einfach.

Modell MLP-CM60
Spannung 380V, 50 Hz
Spindeldrehzahl (U/min) 2800

GroBe der Trennscheibe (mm) ®250x1,5xP25,4
Maximale Schnittleistung (mm) D60
Leistung (KW) 2,2
Abmessungen (mm) 830x620x450
Gewicht (kg) 82
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4. VERWENDUNG IN 4 POSITIONEN

» Das Gerat kann in vier Richtungen verwendet werden. Das Display dreht sich, wenn das Geréat mit dem
Gesicht nach oben liegt (Abb. 4).

5. AUTOMATISCHE ABSCHALTUNG

» Automatische Abschaltung nach ca. 5 Minuten.
» Zum Zuruicksetzen driicken Sie die Taste ,ON/ZERO*.
» Andernfalls kann Flissigkeit aus den Batterien austreten und das Gerét beschadigen.

6. BATTERIE-LEBENSDAUER

» Eine Batterie reicht fur bis zu einem Jahr Betrieb.

» Wenn sich die Ziffern nach dem Drlicken der Tasten nicht &ndern, nehmen Sie die Batterien heraus und
setzen Sie sie nach 1 Minute wieder ein.

» Wenn das Produkt langere Zeit nicht benutzt wird, nehmen Sie die Batterie heraus. Andernfalls kann
Flissigkeit aus den Batterien auslaufen und das Gerat beschadigen.

7. ARBEITSBEDINGUNGEN
» Die Betriebstemperatur betrégt 0-40°C / 32-104°F, die relative Luftfeuchtigkeit sollte 80 % nicht Uberschreiten.

8. STOSSE AUF DAS GERAT KONNEN SEINE KALIBRIERUNG BEEINTRACHTIGEN. DIE
NULLPUNKTEINSTELLUNG SOLLTE WIE FOLGT VORGENOMMEN WERDEN:

» Wenn das Geréat eingeschaltet ist, driicken Sie die Taste ,on/zero* und auf dem Display erscheint ,zero, ,-1-“.

» Stellen Sie das Geréat auf Null, driicken Sie die Taste ,,on/zero”.

» Wenn die Ziffern (,-1-“) verschwommen sind, erscheint ,-2-“ auf dem Display.

» Drehen Sie das Gerat um 180° an der gleichen Stelle, driicken Sie kurz ,on/zero“ und nachdem die Ziffern (-
2-“) verschwommen sind, kehrt das Gerat in den Messmodus zur{ick.

@]
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Abb. 5 Abb. 6 Abb. 7
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VORBEREITUNG VOR DER ARBEIT

4.1 Die Maschine wird auf einem stabilen Arbeitstisch aufgestellt.4.2 Der Bediener verlegt zunachst die Zu- und
Abflussrohre, um sicherzustellen, dass keine Lecks vorhanden sind. Das Abflussrohr sollte tiefer liegen als das
Zulaufrohr, um einen schlechten Abfluss zu vermeiden.4.3 Uberpriifen Sie die Stromleitungen, Stecker und
andere elektrische Komponenten und schlieen Sie dann die Stromversorgung an, um die Maschine zu starten.
Auf der WebsiteDie Spindelrichtung sollte mit der von der Maschine angegebenen Richtung libereinstimmen.4.4
Be- und Entladen des Schneidmessers

1) Offnen Sie zunichst die Abdeckung, driicken Sie die Taste ,Schneidknopfsteuerung® in die in Abbildung 4
gezeigte Position und driicken Sie dann mit der rechten Hand den Verriegelungsknopf. Drehen Sie die Spindel
mit der linken Hand, bis der Verriegelungsknopf einrastet. Offnen Sie schlieBlich die linke Mutterschraube mit
dem mitgelieferten Schraubenschliissel und der Klemm- und Trennscheibe.2) Setzen Sie die Klemm- und
Trennscheiben in die Spindel ein. Ziehen Sie die linke Mutter mit dem Schraubenschliissel fest. Dann zusatzlich
die Trennscheiben. Wenn der Drehimpuls grofier als 2 mm ist, sollte der Bediener die Trennscheibe
Uiberpriifen.3) Nach dem Auswechseln der Trennscheibe mit einem Durchmesser von 250 mm muss der Griff
zur Steuerung des Trennhubs in die in Abbildung 5 gezeigte Position gebracht werden. Der ,Schneidhub-
Kontrollgriff* kann nur in die in Abbildung 6 gezeigte Position eingestellt werden, um den Verbrauch des
Messers zu erhohen, wenn der Verbrauch des Messers 215 mm erreicht oder wenn ein kleineres
Schneidmesser als 215 mm ausgetauscht wird.

Abb. 4 Abb.5  Abb.6

1. Denken Sie daran, den ,Aus-Schalter” auszuschalten oder die ,Notfalltaste” zu driicken, wenn Sie das
Schneidrad wechseln.

2. Schaden an der Maschine, die durch unsachgemafie Einstellung der ,Schneidhubkontrolle* verursacht
werden, fallen nicht unter die Garantie.

4.5 Einstellen des Griffs und des Schneidhubs

» Stellen Sie zunachst die relative Position des Schneidgriffs mit der Schneidgriff-Arretiersteuerung ein, um
den Schneidkomfort zu bestatigen. Der Handgriff wird Giber den Schneidhub gesteuert (siehe Abbildung 2).

4.6 Einsetzen des Werkstiicks

» Das korrekte Einspannen der Probe ist eine wichtige Garantie fiir einen sicheren Betrieb. Der Bediener setzt
das Werkstlck zunachst in die Backen des Schraubstocks ein.

» Dann driickt er den Griff, um das Werkstiick zu beriihren, und fixiert das Werkstiick mit dem Griff."
AbschlieBend priift er, ob das Werkstiick stabil ist.

b Www.insize.cz | www.insize.sk | —

www.insize.hu | www.insize.at
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BETRIEBSANLEITUNG

1. Die Schneidkraft sollte gleichmaBig sein. Nicht zu viel Druck ausiiben - es wird empfohlen, bei jedem Hub 1-2
mm zu schneiden und den Griff leicht anzuheben.

2. Stellen Sie sicher, dass der Kugelhahn an der Wasserpumpe vor Beginn der Arbeit gedffnet ist. Das Ventil
sollte beim Schneiden des Werkstiicks geoffnet sein; vor der Reinigung muss der Kugelhahn an der Pumpe
geschlossen werden.

3. Das Kiihlmittel muss eine gute Schmierfahigkeit aufweisen. Es wird empfohlen, das mit der Maschine
gelieferte Kiihlmittel zu verwenden (die erste Charge ist kostenlos), oder es kann von unserem Unternehmen
gekauft werden, wenn es aufgebraucht ist. Gewohnliches Leitungswasser sollte nicht als Kiihlmittel
verwendet werden.

4. Steingut, Keramik und ahnliche Materialien miissen mit Diamanttrennscheiben geschnitten werden.

5.1 Bedientasten: (siehe Abbildung 1)1) Reinigung: Eine separate Taste ,Selbstreinigung” und eine Taste
,Reinigung” dienen zur Bedienung der Pumpe; wenn diese Taste gedruckt wird, leuchtet die Kontrollleuchte auf
und die Wasserpumpe geht in den Betriebszustand iiber.2) Start: Reset-Taste, Start-Taste. Wahrend des
normalen Betriebs leuchtet diese Taste.3) Stop: Driicken Sie die Taste, um die Maschine wahrend des
unvollstdandigen Prozesses anzuhalten. Wenn die Taste nicht aktiv ist, bleibt das Licht aus.4) Not-Aus: Not-Aus-
Taste fiir den Notfall, driicken Sie diese Taste zum Schutz. (In der Zwischenzeit leuchtet die Anzeige dieser
Not-Aus-Taste nicht.)

5.2 Betriebsanleitung:

1) Fiihren Sie die Vorbereitungen durch, bevor Sie mit dem Betrieb beginnen. Decken Sie das Gerat ab und
schalten Sie den Netzschalter ein. Sobald die Anzeige auf dem Bedienfeld aufleuchtet, ist die Maschine
betriebsbereit.

2) Offnen Sie den Kugelhahn an der Wasserpumpe und driicken Sie die Starttaste. Der Motor wird anlaufen. Die
Klinge beriihrt die Probe wahrend des Schneidens. Drehen Sie nach dem Schneiden den Schwenkarmgriff
zurick in seine urspriingliche Position. Driicken Sie dann die Stopptaste - der Motor schaltet sich ab.

3) Schliefien Sie das Ventil der Wasserpumpe, driicken Sie die Reinigungstaste und reinigen Sie den
Schneidbereich.

1. The cutting force should be uniform and not too high. It is recommended to cut the material in layers 1-2 mm
thick and to lift the handle slightly.

2. Before starting to cut, it is done that you open the ball valve on the waterjet. When you have finished cutting,
close it before starting the cleaning process.

3. Use coolants with good lubricity (one cartridge is included with the machine and can be used by our
company). Ordinary tap water is not suitable as coolant.

4. Use only diamond cutting wheels for cutting rocks, ceramics and similar materials.

WARTUNG

6.1 Die Maschine muss mit einer zuverlassigen Erdungsleitung ausgestattet sein.

6.2 Einlass- und Auslassleitungen miissen in gutem Zustand sein, diirfen aber nicht undicht sein.

6.3 Es dirfen keine gebrochenen Schneidrader zum Schneiden der Probe verwendet werden.

6.4 Es dirfen keine Trennscheiben mit einer Geschwindigkeit von weniger als 35 m/s verwendet werden.
6.5 Nach einer gewissen Betriebszeit muss der Bediener die Maschine reinigen, um die Lebensdauer der
Maschine zu verlangern.

6.6 Wechseln Sie die Kiihlmittel regelmaBig, um zu verhindern, dass sie sich verschlechtern.

6.7 Wenn Sie abnormale Gerausche feststellen, sollten Sie die Maschine sofort anhalten und lberprifen.
6.8 Fiillen Sie das Schmierdl regelmafig nach.
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INSIZE je svétovy vyrobce mérici techniky prinasejici technologické inovace se zastoupenim v 120 zemich svéta.

voawvs

potreb.

Mérici pristroje INSIZE Vas mile prekvapi:
| kvalitnim provedenim | vysokou spolehlivosti | pFijemnymicenami

INSIZE nabizi kompletni portfolio méficich pristroji » posuvna méfidla, vyskomeéry, dchylkoméry, mikrometry, drsnoméry,
tvrdoméry, méfici mikroskopy, optické méfici pfistroje, profilprojektory, trhaci stroje, konturoméry, kruhoméry,
tloustkomery, kalibry, thloméry, siloméry, metry, vahy, videoskopy, momentové kli¢e a pfislusenstvi véetné stojand na
meéfrici pristroje.

INSIZE is a global manufacturer of measuring technology bringing technological innovations with representation in
75 countries around the world. Measuring instruments of the INSIZE brand represent the optimal solution without
compromises to meet even the most demanding measuring needs.

INSIZE measuring instruments will pleasantly surprise you with:
| high-quality craftsmanship | reliable performance | affordable prices

INSIZE provides a complete portfolio of measuring instruments » calipers, height gauges, dial indicators, micrometers,
roughness testers, hardness testers, measuring microscopes, optical measuring devices, profile projectors, testing
machines, contour gauges, roundness measuring machines, thickness gauges, gages, protractors, force gauges,
meters, scales, videoscopes, torque wrenches and accessories including stands for measuring instruments.

Az INSIZE a mérémiiszerek és méréeszk6zok globalis gyartéja, amely 75 orszagban képviselteti magat a vilagon,
technologiai innovacidkat hozva. Az INSIZE marka méréeszkdézei kompromisszumok nélkili optimalis megoldast
jelentenek alegigényesebb mérési sziikségletek kielégitésére is.

Akis és nagyméretii INSIZE méréeszkozok kellemes meglepik Ont:

......

Az INSIZE marka tobb mint 11 000 mérbéeszkdzbdl allé telijes portfoliét kinal a tolomérdkiél, magassagmeréktél,
hézagmeérdktol, érdességméroktdl, kemenységmeéréktdl, CNC mérdédmikroszkdpoktol, optikai mérémiiszerektél,
konturmérdoktdl, profilprojektoroktol, tesztallvanyok és szakitogépektdl, szégmeéréktél, mérdszalagoktol,
nyomatékkulcsoktol, vastagsagmérdktdl, erémerékidl, méréhasaboktol, video endoszkopoktdl egészen a gazdag
tartozékokig, beleértve az allvanyokat, lencséket és adaptereket.

INSIZE ist ein global Hersteller von Messgeridten und Messmitteln mit Vertretungen in 75 Lander weltweit, der auch
mitbringt technological innovations. Messgerate der Marke INSIZE stellen eine optimale L6sung ohne Kompromisse dar
und fullensen die anspruchvollsten Messanforderungen.

INSIZE-Messgerite werden Sie angehemen iiberraschen:
| miteinem hierwachtige Design | einer hohen Verzélvitt | pleasant Preisen

Die Marke INSIZE bietet ein komplettes Sortiment von Messgerdaten und Messmitteln, von Winkelmessern und
Messschiebern (iber Hohenmessgerédte, Messuhren, Rauheitsmessgerate, Dickenmesser, Kraftmessgerate, Waagen,
bis zu CNC-Messmikroskopen, optischen Messgeraten, Konturmessgeréten, Profilprojektoren und Priifmaschinen. Alles
mit einem reichhaltigen Zubehor, wie z.B. Stativen, Objektiven oder Adaptern.

www.insize.at v.1-3/2025
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