1n/dw/Nothing but HEAVY DUTY."

Velocita di rotazioni consigliata in

70

giri al minuto

0 (mm)

14
16
17
19
20
21
22
23
25
27
29
30
32
33
35
37
38
40
41
43
44
46
48
50
51
52
54
56
57
59
60
63
64
65
68
73
76
79
83
86
89
9
95
98

102

105

111

114

121

127

133

140

146

152

160

168

177

200

210

L3

0 (pollici)

°he
%8
/6
%/
%/
1316
s
29/32
1
16
1
1%
1
1%
1%
17
1
1%
1%
1"
1%
1 %6
177
13/s
2
2
21/8
4/6
21/4
25
2%
231/64
2172
29/16
2"
27/
3
38
3
33y
3
35
3%
37
4
47/
43/s
47/,
43/,
5
51/
5.
53/4
6
6%
6%
6 %/x
7
8z

Metallo

580
550
500
460
425
425
390
370
350
325
300
285
275
260
250
240
230
220
210
205
195
190
180
175
170
165
150
145
145
145
140
135
135
130
125
120
115
110
105
100
95
95
90
90
85
80
80
75
75
65
60
60
55
55
50
50
45
40
40

Cutting oil

400
365
330
300
280
280
260
250
235
215
200
190
180
175
165
160
150
145
140
135
130
125
120
120
115
110
100
100
100
100
95
90
90
85
80
80
75
70
50
45
45
60
60
60
55
55
50
50
50
45
40
40
35
35
30
30
25
25
20

Dry

Acciaio

300
275
250
230
210
210
195
185
175
160
150
145
140
135
125
120
115
110
105
100
95
95
90
85
85
80
75
75
75
75
70
65
65
65
60
60
55
55
40
30
30
45
45
45
40
40
40
35
35
30
25
25
25
25
25
25
25
25
25

Cutting oil

Non ferrous
metal

790
730
665
600
560
560
520
500
470
435
400
380
380
345
330
315
300
290
280
270
260
250
240
230
230
220
200
195
195
195
190
180
180
175
160
160
150
140
140
130
130
120
120
120
110
110
100
100
95
90
85
85
75
75
60
55
55
50
50

Cutting oil

900
825
750
690
635
635
585
550
525
480
450
425
410
390
375
360
345
330
315
305
295
285
270
260
255
245
225
225
225
225
220
205
205
200
185
180
170
165
155
150
145
140
135
135
130
120
120
105
95
90
85
85
75
75
60
55
55
50
50

Turpentine

Legno

1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1400
1400
1400
1400
1400
1400
1400
1400
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1200
1000
1000
1000
1000
1000
900
900
800
800
800
700
700
700
500
500
500
500
500
400
400
300
300
300
200
200
200
200
200
150
150
150
100
100

Dry

750
750
750
750
750
750
750
750
750
700
700
700
700
700
700
700
700
600
600
600
600
600
600
600
600
600
500
500
500
500
500
450
450
400
400
400
350
350
350
250
250
250
250
250
200
200
150
150
150
100
100
100
100
100
75
75
75
50
50

Dry

A

Velocita!

Operando a velocita

piu elevate di quelle
raccomandate ridurra la
durata della sega a tazza.

A

Pressione:

Applicare sufficiente
pressione per favorire una
buona foratura. Ridurre la
pressione quando la sega a
tazza diventa calda o se i
denti iniziano ad impastarsi.
Pressione insufficiente
rendera i denti opachi
prematuramente, invece una
ecessiva pressione puo
distruggerli completamente.

A

Lubrificante di
raffreddamento:

Olio da taglio serve a due
scopi durante il taglio del
metallo, cid permette di
raffreddare la sega e il pezzo
da lavorare. Riduce calore e
all’abrasione che puo ridurre
la vita utile. Utilizzando un
lubrorefrigerante si estendera
la durata della sega a tazza
del 500%.



