Nothing but HEAVY DUTY."

HOLE DOZER™ Bi-Metall Lochs3agen -
empfohlene Schnittgeschwindigkeit in min"

8 (mm) @ (Zoll) Metall Gusseisen Stahl Edelstahl Aluminium Holz MDF &
14 e 580 400 300 790 a00 1500 750
16 ) 550 365 275 730 825 1500 750 Geschwindigkeit
17 e 500 330 250 885 750 1500 750 beachten!
19 W 460 300 230 800 690 1500 750 Fiir optimalen Arbeits-
20 B 425 2680 210 560 535 1500 - 750 fortschritt und lange
21 g 425 260 210 560 635 1500 750 Stafidzaltion sollte mit
2 h 390 260 195 520 585 1500 750 der empfohlenen
2 2932 370 250 185 500 550 1500 750 Schnittgeschwindigkeit
2 1 350 235 175 470 525 1500 750 gearbeitet werden.
27 1% a5 215 160 435 480 1400 700
29 1% 300 200 150 400 450 1400 700
30 13 285 180 145 380 425 1400 700
) 1 275 180 140 380 410 1400 700
a3 1% 260 175 135 345 390 1400 700
% 1% 250 165 125 330 375 1400 700
37 17 240 160 120 315 360 1400 700
38 1 230 150 115 300 345 1400 700
4 1% 220 145 110 200 30 1200 500
a 1% 210 140 105 2680 315 1200 600
4 1% 205 135 100 270 305 1200 800 A
4 19 195 130 % 260 205 1200 800
48 1% 190 125 95 250 285 1200 800 Anpressdruck:
48 17 180 120 20 240 270 1200 600
50 19 175 120 85 230 280 1200 600 Der Anpressdruck solite an
&1 2 170 115 8 250 355 1200 500 das Material und die Arbeits-
52 25 185 110 80 220 245 1200 500 situation angepasst werden,
54 21/8 150 100 75 200 225 1000 500 um eine optimale Spanabfuhr
56 406 145 100 75 195 225 1000 500 zu gewdhrleisten und eine
57 2114 145 100 75 185 225 1000 500 tbermaBige Wérmeent-
59 2% 145 100 75 185 225 1000 500 wicklung oder ein Verkanten
80 2% 140 % 70 190 220 1000 500 zu verhindern. Zu wenig
83 231/64 135 90 85 180 205 900 450 Druck kann die Zahne
64 2172 135 a0 65 180 205 900 450 vorzeitig abstumpfen und zu
65 29/16 130 85 65 175 200 800 400 viel Druck kann die Zahne
6 2 125 80 50 160 185 800 400 zerstoren.
73 2% 120 80 50 160 180 800 400
7 3 115 75 55 150 170 700 350
79 3% 110 70 55 140 165 700 350
83 3 105 50 40 140 155 700 350
86 3% 100 45 %0 130 150 500 250
89 8% % 45 ) 130 145 500 250
92 3% 9 60 45 120 140 500 250
05 3% 9% 60 45 120 135 500 250
98 37 %0 80 ©us 120 135 500 250
102 4 8 55 4 110 130 400 200
10 4 80 55 40 110 120 400 200
m 4% 80 50 40 100 120 300 150
114 4% 75 50 35 100 105 300 150 &
121 4% 7 50 35 % 95 300 150 . ]
127 5 65 15 30 90 90 200 100 Kihimittel:
133 54 60 40 25 85 85 200 100 Die Verwendung von
140 5% 60 40 25 85 85 200 100 Schneiddl bei Anwendungen
146 53/4 55 35 25 75 75 200 100 in Metall kihlt die Lochsdge
152 6 55 35 25 75 75 200 100 und das Werkstlick und
160 6 % 50 30 25 60 60 150 75 reduziert gleichzeitig die
168 6% 50 30 25 55 55 150 75 Wérmeentwicklung und
177 e 45 25 25 55 55 150 75 Abnutzung. Der Einsatz von
200 7% 40 25 2 50 50 100 50 Kiihimittel erhdht die
210 8% W 20 % 50 50 100 50 Lebensdauer um bis zu
'-&.. - Schneiddl Trocken Schneiddl Schnelddl Terpentin Trocken Trocken 500 %.
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