DK VIKING HULSAVE

Hastighed - Denne tabel viser anbefalede omdrejningshastigheder for hver starrelse sav ved savning i forskellige materialer.
Tilspaending - Man skal anvende et tilspaendingstryk, der er tilstraekkeligt til at tage en span, og man ber tage hensyn til
variationer i materialet, emnets form o.s.v. | aimindelighed anbefales et tilspaendingstryk pa 14-18 kg pr cm hulsavdiameter
ved savning i metaller. Et utilstraekkeligt tilspaendingstryk vil bevirke, at tandspidserne slaves for hurtigt; et for stort tryk kan
odelaegge teenderne.

Smeremiddel - Skaereolie tjener to formal ved savning i metal. Den afkaler saven og emnet, og den fierner spanerne fra
savsnittet. En undtagelse er stabejern, som saves uden brug af smgremiddel.

Placering af forbor - Forborets spids ma ikke rage leengere frem i forhold til tandspidserne end tykkelsen af det materiale,
der skal saves. Hvis forboret gar igennem emnet, for teenderne er i kontakt, kan saven ramme emnet med et pludseligt sted,
som er sa kraftigt, at saven eller teenderne breekker.

SE VIKING HALSAG

Hastighet — Denna tabell visar de rekommenderade vardena per dimension for specificerade material.

Matning — Tilrécklig matning for att fa spanavgang maste beaktas. Variationer i material, arbetsférhallanden etc. maste
beaktas. | allménhet rekommenderas ett matningstryck av 14-18 kg per cm Halsags diameter vid sagning i metaller. Ett
otilrdckligt matningstryck, kommer att férslita tandspetsarna snabbare. Fér stort matningstryck kan deformera tanderna.
Smorjmedel — Skérolja tillfér tva egenskaper vid sagning i metall. Den kyler sagen och arbeitsmaterialet samt avlagsnar
spanor fran sagsnittet. Undantaget ar Gjutjarn, dar sagning utan smérjmedel rekommenderas.

Forborrnings inplacering — Forborrens spets skall inte racka langre fram i férhallandet til tanspetsarna och tjockleken pa
arbetsmaterialet. Om férborren gar igenom innan tdnderna &r i kontakt med materialet, kan sagen traffa materialet med sadan
chock/kraft att sagen eller tinderna havererar.

FR VIKING SCIES TREPANS

Vitesse - Les vitesses ci-dessous sont recommandées pour les matériaux aisés a usiner.

Avance - Il convient d'utiliser une pression d’avance suffisante pour dégager un copeau, et I'on doit tenir compte des
variations du matériau, de la forme de la piéce a scier, etc. Pour sciage des métaux, une pression d’avance de 14 a 18 kg/cm
de diamétre de la scie trépan est généralement onseillée. Une pression d’avance insuffisante arrondirait trop vite les pointes
des dents; une pression trop forte risque d’abimer les dents.

Lubrifiant - Lorsqu’on scie des métaux, I'huile de coupe a deux objects: elle refroidit la scie et la piéce, réduisant ainsi la
chaleur et I'usure qui risquent de raccourcir la durée de vie de la scie, et elle enléve la sciure de la coupe. La fonte, que 'on
scie sans utiliser de lubrifiant, constitue une exception.

Mise en place de méche d’avant-trou - Par rapport aux pointes de la denture, la pointe de la meche d’avant-trou ne doit pas
dépasser I'epaisseur du matériau a scier. Si la méche d’avant-trou perce la piece avant que les dents de la scie ne soient
entrées en contact avec celle-ci, le choc de la scie contre la piéce risque d’étre si brutal qu’il casse la scie ou sa denture.

DE VIKING LOCHSAGEN

Drehgeschwindigkeit - Untenstehende Tabelle zeigt die empfohlenen Drehgeschwindigkeiten fir jede Sagegrosse beim Ségen in
verschiedenen Materialien.

Vorschub - Der Vorschubdruck ist je nach Anforderung, nach Material, nach der Form des Werkstiicks von 14 - 18 Kg je cm
Lochsagendurchmesser empfohlen. Ein unzureichender Vorschubdruck bewirkt ein zu schnelles Abstumpfen der Zahnspitzen; ein zu
hoher Druck kann zur Zerstérung der Zahne flhren.

Schmierstoffe - Schneiddl dient einem doppelten Zweck beim Sagen in Metall. Es sorgt fir eine Kiihlung der Sége und des
Werkstlicks und reduziert dabei Warme und Verschlei3, welche die Lebenszeit der Sage verkirzen kdénnen, und es beseitigt die
entstehenden Spane vom Sagenschnitt. Gusseisen bildet jedoch eine Ausnahme, da S&gen in diesem Material ohne Verwendung von
Schmierstoffen moglich ist.

Anordnung des Fiihrungsbohrers - Die Spitze des Flihrungsbohrers darf nicht weiter hervorstehen im Verhéltnis zu den Zahnspitzen
als die Dicke des zu sédgenden Materials. Falls der Flihrungsbohrer durch das Werkstlck hindurchgeht, bevor die Sdgezahne Kontakt
haben, kann die Sage das Werkstiick mit einer plétzlichen Stossbewegung treffen, die so kraftig ist, dass die Sage oder die Zahne
brechen.

PT SERRAS CRANEANAS VIKING

Velocidade - As Velocidades acima indicadas s4o as recomendadas para os materiais a trabalhar.

Avanco - E conveniente utilizar uma presséo suficiente para serrar o metal. Para o corte de matais é recomendada uma
pressdo de 14 a 18 kg./cm.

Lubrificante - Quando se serra metais, o 6leo de corte tem dois objectivos: Ele arrefece a serra e a pega, reduzindo
também o calor o que permite uma maior duracéo da serra craneana: O Ferro Fundido que se serra sem utilizar o
lubrificante, constitui uma excepgao.

HU HASZNALATIUTASITAS VIKING KORKIVAGOKHOZ

Fordulatszam: Az alabbi tablazatban talalja az ajanlott fordulatszdmokat méretenként és a megmunkalt anyagok szerint.
El6tolas: Az el6tolas nagysagat koriltekintéen kell megvalasztani a megmunkalt anyagtdl, az alkalmazasi kérilményektdl,
egyebektsl fliggden. Altalaban 1,4-1,8 kg / furatatmérd (mm) el6tolasi erét kell alkalmazni. Alacsony el6tolasi erd esetén
gyorsan elkophatnak, tul nagy el&tolasi eré esetén pedig sériilhetnek a fogak.

Kendanyag: a vagoolaj alkalmazasa két célt szolgal fémmegmunkalas esetén: hiiti a szerszamot és a munkadarabot, illetve
eltavolitja a forgacsot. Ez aldl kivételt képez az dntdttvas, amit szarazon kell forgacsolni.

Kodzpontosito furd elhelyezése: a kozpontositd furd tllnyulasat ugy kell bedllitani, hogy az a fogak hegyétdl mérve ne
legyen nagyobb a megmunkalt anyag vastagsaganal. Ellenkezé esetben a korkivagé munkadarabbal torténé érintkezésekor a
fogak az anyagba kaphatnak és megsériilhetnek, kitérhetnek. Figyelem! A kérkivago hasznalata soran tartsa be a
munkavédelmi el6irasokat, viseljen védészemiiveget munkavédelmi kesztyiit!



UK VIKING HOLE SAWS Rigtigt Forkert

Speeds - This table shows the recommended RPM'’s for each Right Wrong
size of saw cutting specific materials. Correct Faux
Feeds - Sufficient feed pressure to take a chip must be applied. Richtig Falsch
Variables in material, work configuration, etc. should be Correto Faso
considered. Generally apply 80-100 pounds per inch of hole saw Helyes Helytele

diameter when sawing in metals. Insufficient feed pressure will dull tooth points prematurely. Too much pressure can destroy
teeth.

Lubricant - Cutting oil serves two purposes when sawing in metals. It cools the saw and the work, and it removes chips from
the kerf. An exception is cast iron, which is cut dry.

Pilot Drill Placement - The point of the pilot drill must not extend beyond the teeth points more than the thickness of the
material being cut. If the drill pierces the work before the saw teeth are in contact, the saw can hit the work with sufficient
shock to break the saw or the teeth.

Recommended hole sawing speeds (RPM) for VIKING hole saws

Veerktojs-

DK /SE Storrelse Blodt Stal & rustfrit stal Stobejern Messing Aluminium Trae
UK Size Mild Steel Tool & Cast iron Brass Aluminium Wood
Stainless steel
FR Dimension Acier Doux A(i:rigxig:;ill:t Fonte Laiton Aluminium Bois
DE Grosse Weicher Stahl Werkzeug & Gusseisen Messing Aluminium Holz
Rostfreier stahl
" a . Aco para Ferramenta = . "
PT Dimenséao Aco Macio Aco Inoxidavel Ferro Latédo Fundido Alum Madeira
Kpvn 400 . . Szerszamacél & AL . . .
HU Atméro Lagyacél Rozsdamentes acél Ontéttvas Sargaréz Aluminium Fa
RPM RPM RPM RPM RPM RPM
mm Inch (col) 1/min 1/min 1/min 1/min 1/min 1/min
14 - 17 9/16 - 11/16 580-500 300-250 400-330 790-665 900-750 3000
19 - 21 Ya - 13/16 460-425 230-210 300-280 600-560 690-630 3000
22 - 25 7/8 -1. 390-350 195-175 260-235 520-470 585-525 2700
27 - 30 1.1/16 -1.3/16 325-285 160-145 215-190 435-480 480-425 2700
32- 35 1.'a -1.38 275-250 140-125 180-165 360-330 410-375 2400
37 - 40 1.7/16 -1.9/16 240-220 120-110 160-145 315-290 360-330 2400
41 - 45 1.58 -1.% 210-195 105- 95 140-130 280-260 315-295 2100
46 - 51 1.13/16 -2 190-170 95-85 125-115 250-230 285-255 2100
52 - 56 2.1/16 -2.3/16 165-155 80-75 110-100 220-205 245-230 2000
57 - 60 2.'s -223/8 150-140 75-70 100- 95 200-190 225-220 2000
62 - 67 2% -25/8 135-130 65-65 90-85 180-170 205-195 1800
68 - 75 211/16- 2.7/8 130-120 65-60 85-80 165-160 190-180 1800
76 - 83 3 - 3. 115-105 55-50 75-70 150-140 170-155 1500
86 - 92 3.38 -3.58 100- 95 50-45 65-60 130-120 150-140 1300
95 - 102 3.% -4, 90-85 45-40 60-55 120-110 1835-130 1100
105 - 111 4.1/8 -4.3/8 80-80 40-40 55-50 110-100 120-120 1000
114 - 127 4.% -5 75-65 35-30 50-40 100- 85 105- 90 900
133 - 177 5. % -6.31/32 65-55 30-25 40-35 80-75 90-85 750
180 - 200 7.1/16 -7.7/8 45 20 30-25 65 70 700
210 - 250+ 8. -9.7/8 40-25 20-15 25-20 60-50 65-50 600-500
14 - 30 mm 32-250 mm
Holder
Supports
Halter M30 (35-250mm)
_Os Suportes M55 (35-305mm)
Koérkivagd adapter




