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_ FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS
HSS CIRCULAR SAW BLADES
HSS METALLKREISSAGEBLATTER

JAKOSC STALI NA KORPUSY FREZOW:

Stal podstawowa na korpusy frezow to stal o symbolu DMo5. Jest to materiat przeznaczony do produkcji narzedzi do ciecia stali migkkich i pottwardych.

Do cigcia stali o wysokiej twardosci i stali nierdzewnych sg przeznaczone frezy wykonane z materiatu Co5 (5% dodatek kobaltu).

Stal na korpusy oznaczona jako DMCo05 jest dobra alternatywa dla stali DMo5 poniewaz 0,5% dodatek kobaltu poprawia skrawalno$é i daje duzo lepsze rezultaty
ciecia oraz pozwala na podwyzszenie predkosci skrawania zwtaszcza przy zastosowaniu powtoki PVD o nazwie BRAVO BLU.

Stal oznaczona jako MCo2 (z 2% dodatkiem kobaltu) doskonale sprawdza sie w zastepstwie stali Co5 (5% Co) gdy jest konieczne ciecie stali twardych a
przeszkoda jest zbyt duzy koszt frezéw ze stali Co5.

RAW MATERIALS:

DMob5 is our standard steel.

Co5 should be used only to cut hard materials like stainless steels or high tension steels.

DMCo05 (0,5% Co) is a good alternative to the DMo5 because, due to the help of 0,5% cobalt, this entry level material give excellent perfomances on high speed
cutting in particular if used with the BRAVO BLU coating.

MCo2 (2% Co) is a great substitute to the Co5 (5% Co) when you want to cut hard materials but with a lower investment in the tool cost.

ROHSTOFFE:

Cob sollte zum Schneiden von harten Materialien, wie rostfreien Stahlen oder Stahlen mit hoher Zugfestigkeit verwendet werden.

DMCo05 (0,5% Co) ist eine gute Alternative zu DMo5, dank der Hilfe von 0,5% Kobalt, erreichen wir eine hohere Schnittleistung

insbesondere wenn dies zusammen mit der BRAVO BLU Beschichtung Anwendung findet.

MCO2 (2% Co) ist ein guter Ersatz fiir die Co5 (5% Co), insbesondere wenn harte Materialien geschnitten werden und ergibt ein gutes Preis-Leistungsverhaltnis.

1,
&,
HSS-DMo5 (M2) - DIN 1.3343 - JIS SKH51 HSS-DMCo05 (Co 0,5%) - DMO5 - DM05 %~
» Wysokostopowa stal szybkotnaca z dodatkiem wolframu wanadu i molibdenu »Wysokostopowa stal szybkotnaca z dodatkiem wolframu, molibdenu i kobaltu (0,5%)
> High Speed tungsten-molybdenum steel > High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel
» Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram, Molybd&n und Cobalt. » Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram und Molybdén.
2
HSS-Co5 (M35) - DIN 1.3243 - JIS SKH55 HSS-MCo2 (Co 2%) - MCO - M2Co %
»Wysokostopowa stal szybkotnaca z dodatkiem wolframu, molibdenu i kobaltu (5%) »Wysokostopowa stal szybkotnaca z dodatkiem wolframu, molibdenu i kobaltu (2%)
> High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel > High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel
P Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram, Molybdén und Cobalt. » Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram, Molybdén und Cobalt.
BICIE BOCZNE RUN-OUT/ SIDE RUN-OUT / SEITENSCHLAG MAKSYMALNY ZAKRES CIECIA
(%) MAX. CUTTING CAPACITY
BASIC (new) STOCK (new) PLUS TOP MAXIMALE SCHNITTBEREICH
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
175 0,20 0,15 0,12 0,08 40
200 0,20 0,15 0,12 0,08 45
225 0,20 0,15 0,12 0,08 55
250 0,25 0,20 0,12 0,08 60
275 0,25 0,20 0,15 0,10 65
300 0,25 0,20 0,15 0,10 70
315 0,30 0,25 0,18 0,12 75
325 0,30 0,25 0,18 0,12 78
350 0,30 0,25 0,18 0,12 80
370 0,30 0,25 0,20 0,15 86
400 0,30 0,25 0,20 0,15 96
425 0,35 0,30 0,20 0,15 106
450 0,35 0,30 0,20 0,15 112
500 0,40 0,35 0,22 0,20 128
525 0,40 0,35 0,25 0,20 135
550 0,40 0,35 0,25 0,20 140
560 0,40 0,35 0,25 0,20 145
600 0,40 0,35 0,25 0,20 160
630 0,40 0,35 0,25 0,20 175




FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS / HSS CIRCULAR SAW BLADES / HSS METALLKREISSAGEBLATTER

Otwor/ Bore / Bohrung Kod / Code / Kode Otwory zabierakowe/ Driving Holes / Nebenlocher
2254 CA -
32 MX 2/8/45 +2/9/50 + 2/11/63
38 ER 2/9/55
@40 RG 2/8/55 +4/12/64 (D= 425 4/12/64 +2/15/80 + 2/15/100)
45 ul 4/11/66
250 VG 4/15/80
&80 YK 4/23/120
290 YP 3/12,5/160
@90 Uy 3/12.5/164
@140 i 4/17,5/170

Geometria uzebienia / Toothing and cutting angles / Zahnformen und Zahngeometrie

B B B
. . 03-04mm
L» F /3 > < B3
| L] | 1 4
A 3 VISRV 6 A
p A S =
S
7 >
N
o
BW HZ BR
T Podziatka zeba / Tooth pitch / Zahnteilung h Réznica wysokosci zeba HZ (C) / Difference HZ / Zahnhéhenunterschied HZ (C)
p Wysokos¢ zeba / Tooth height / Zahntiefe f Dhugo$c powierzchni przytozenia / Clearance length / Planfléche des Zahns
o Kat przytozenia / Clearance angle / Freiwinkel B Grubosc frezu / Blade thickness / Sageblattbreite
v Katnatarcia / Cutting angle / Spanwinkel d Srednica wrebu migdzyzebowego / Gullet diameter / Durchmesser des Spanraums
o’ /Y’ KATY SKRAWANIA/ CUTTING ANGLES / SCHNITTWINKEL
DMo5 DMCo05 MCo2 Co5
MATERIAL. / MATERIALS / WERKSTOFF Y o Y o Y o Y o
<500 [N/mm?2] (STANDARD) 18° 12° 18 12 18° 12
STAL - STEEL - STAHL <800 [N/mm?] 15° 8° 15° 8° 15° 8° 15° 8°
<1200 [N/mm?] 12° 6° 12° 6° 12° 6° 12° 6°
Stal nierdzewna- Stainless Steel - Rostfreie Stahle 12° 6° 12° 6° 12° 6° 12° 6
Zeliwo - Cast Iron - Gub 12° 8 12 g 12° g
Aluminium - Aluminium 15° 15° 15° 15° 15° 15°
Braz - Bronze 12° 8° 12° 8° 12° 8°
Miedz - Copper - Kupfer 16° 18° 16° 18° 16° 18°
Mosigdz - Brass - Messing 15° 15° 15° 15° 15° 15°
Stopy cynku- Zinc Alloy 12° 8 12° 8 12° 8
Inconel 12 8° 12° 8
Tytan - Titanium - Titan 4 15° 2 15°




FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS / HSS CIRCULAR SAW BLADES / HSS METALLKREISSAGEBLATTER

Geometria zeba / Tooth shape / Zahnform

podstawowy ksztatt zeba przeznaczony do cigcia rur W

Bw » isthe standard tooth shape for the pipe cutting
Standard-Zahnform zum Schneiden Rohren

ksztatt zeba dla frezow o0 matej grubosci korpusu (<1,3mm) jako alternatywa dla ostrzenia W

B » BWisto be used for blades with thin thickness (<1,3mm) as an alternative of BW.
ist geignet fiir diinn Kreissageblatter (<1,3mm) statt BW

najwtasciwszy ksztatt zeba do ciecia rur na przecinarkach automatycznych W

B R B S » isthe best tooth shape to cut pipe on automatic machines.
Beste Zahnform zum Schneiden von Rohren auf automatische Maschinen

ksztatt uzywany przy matych podziatkach zeba (T<3mm) do ciecia stopéw mosiadzu,

obrébki bizuterii lub wyrobu Srub

A ~ is the tooth shape used in case of small tooth pitch (T<3mm) or to cut brass alloy, jewellery
and screw slotting.

Standard Zahnform fiir kleine Zahnteilungen (T<3mm), oder zum Schneiden von Messing,
Goldschmiedekunst und Schrauben

ksztatt podobny do geometrii A z dodatkiem naprzemiennych Sciec¢ bocznych, ktore W
Aw » Optymalizuja rozdrabnianie wiéra.

add to the A the bevel that allow to optimize the chip shredding.
Wie Zahn A jedoch mit zusatzlicher Fase , was eine bessere Spannteilung garantiert.

odpowiedni ksztatt zeba przy cieciu pretow o przekroju petnym lub rur i ksztattownikéw ze
HZ [ C ] p Scianka duzej grubosci (>3mm). % 2 Q ;

is used in the solid cutting or to cut thick (>3mm) pipes.
ist geignet zum Schneiden von Vollmaterialien und Rohren mit dicker Wandstarke (>3mm).

zab 0 zmiennej podziatce przeznaczony do ciecia nieregularnych przekrojow, ktorych ciecie
generuje nadmierne wibracje.

VP p isavariable pitch used to cut very irregular sections which cause severe vibrations and
noises. Ist ein Variozahn, ist geignet zum Schneiden sehr unregelmafiger Abschnitte, die
starken Vibrationen und Larm verursachen

DOBOR PODZIAKI ZEBA/ TOOTH PITCH CHOICE / ZAHNTEILUNGSAUSWAHL

T { GRUBOSC SCIANKI PROFILU / PRZEKRO)J PRETA
PROFILE TO BE CUT THICKNESS / SECTION TO BE CUT
/ WANDSTARKE (PROFIL) DURCHSCHNITT (VOLLMATERIAL)
MATERIAL / MATERIALS / WERKSTOFF <1 |1+15|15+2| 2+3 | 3+4 | >4 |10+20|20-+40|40+60|60-90 |90+110(110-+130|130+150
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]

<500 [N/mm?]| 3 4 5 5 6 ? 5 8 10 12 14 16 18
STAL - STEEL - STAHL <800 [N/mm?] | 3 4 4 5 6 ? 5 6 10 12 14 16 16
<1200 [N/mm?]| 3 3 4 5 5 6 5 6 8 10 12 14 14
Stal nierdzewna-Stainless Steel-Rostfreie Stahle 3 4 5 5 6 6 5 6 8 11 14 16 16
Zeliwo - Cast Iron - Gub 6 8 10 13 15 17 19
Aluminium - Aluminium 4 5 6 ’ 8 8 6 8 12 16 18 20 20
Braz-Bronze | 4 5 6 7 8 9 6 8 10 13 15 17 19
Miedz - Copper - Kupfer | 4 5 6 7 8 8 6 8 10 13 15 17 19
Mosiadz - Brass - Messing | 4 5 6 7 8 8 8 10 12 14 1?7 19 20
Stopy cynku - Zinc Alloy 3 4 5 5 6 ’ 5 6 10 12 14 16 16
Inconel 3 3 4 5 5 6 5 6 8 10 12 14 14
Tytan - Titanium - Titan | 3 3 4 5 5 6 5 6 8 10 12 14 14




WYKONANIE STANDARDOWE, STANDARD EXECUTION / STANDARDAUSFUHRUNG

Grubosc Otwor Kotnierz B31G llo$¢ zebow i geometria zeba
@& | Thickness Bore Hub Bicie boczne Number of teeth (toothpitch) and toothform
Stérke Bohrung Nabe Seilt‘::s%flag Zahneanzahl (Zahnteilung) und Zahnform
il [l | ] il T2,5] 13 T4 |T4,5| 75 |T55| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T12|T14 716|718
A BW | BW | BW | BW | BW | HZ HZ | HZ HZ | HZ HZ | HZ HZ | HZ
175 1,2 32 80 0,20 220 | 180 | 130 | 120 | 100 90 80 ’0 60
175 1,5 32 80 0,20 220 | 180 | 130 | 120 | 100 90 80 °0 60
175 2,0 32 80 0,20 220 | 180 | 130 | 120 | 100 90 80 70 60
200 1,0 32 100 0,20 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 80 ’0 60
200 1,2 32 100 0,20 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 90 80 70 60
200 1,5(1,6) 32 90 0,20 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 80 70 60
200 1,8 32 90 0,20 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 80 70 60
200 2,0 32/254 90 0,20 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 80 70 60
200 2,5 32/50 90 0,20 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 80 70 60
225 1,2 32 100 0,20 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 80 70 60
225 | 1,6(1,5) 32 100 0,20 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 80 ’0 60
225 1,8 32/40 100 0,20 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 80 70 60
225 2,0(1,9) 32/25,4/40 100 0,20 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 90 80 70 60
225 2,5 32 100 0,20 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 90 80 70 60
250 1,0 32/254 100 0,25 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 80 66
250 1,2 32/254 100 0,25 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 80 66
250 1,5(1,6) 32 100 0,25 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 80 66
250 2,0 32/40/254 100 0,25 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 80 66
250 235 25,4/32/40 100 0,25 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 80 66
250 3.0 40/32 100 0,25 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 80 66
275 1,2 32 100 0,25 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 90 70 60
275 1,6 32/40 100 0,25 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 90 70 60
275 2,0 32/40 100 0,25 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 90 70 60
275 235| 32/40/254 100 0,25 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 90 70 60
275 3,0 32/40/50 100 0,25 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 90 ’0 60
300 1,2/1,6 32/40 120 0,25 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 80 68
300 1,6 32/40 100 0,25 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 80 68
300 2,0 32/40 100 0,25 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 80 68
300 285 32/40/38 100 0,25 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 80 68
300 3.0 32/40 100 0,25 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 80 68
315 1,6 32/40 120 0,30 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 ’0 60
315 1,8 32/40 120 0,30 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 ’0 60
315 2,0 32/40 100 0,30 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 70 60
315 2,5 32/40 100 0,30 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 70 60
315 3,0 32/40 100 0,30 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 70 60
315 3,5 32/40 100 0,30 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 ’0 60
325 2,0 32/40 120 0,30 410 | 320 | 250 | 220 | 200 | 190 | 170 | 146 | 128 | 110 | 100 | 80 2 64
325 235 40/32 100 0,30 410 | 320 | 250 | 220 | 200 | 190 | 170 | 146 | 128 | 110 | 100 | 80 ’2 64
325 3.0 40 100 0,30 410 | 320 | 250 | 220 | 200 | 190 | 170 | 146 | 128 | 110 | 100 | 80 ’2 64
350 1,6/2,0 32/40 130 0,30 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 80 70 60
350 1,8 32/40 130 0,30 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 80 70 60
350 2,0 32/40 120 0,30 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110| 90 80 70 60
350 235, 32/40/50 120 0,30 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 80 /0 60
350 3,0 32/40/50 120 0,30 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 80 70 60
350 3,5 32/40/50 120 0,30 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110| 90 80 ’0 60
370 2,0 32/40 130 0,30 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 ]| 100 80 70 64
370 235 32/40/50 120 0,30 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 70 64
370 3,0 50/40/32 120 0,30 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 70 64
370 3,5 32/40/50 120 0,30 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110| 100 | 80 70 64
400 2,0/2,5 40/50 130 0,30 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 80 70
400 2,2/2,5 32/40/50 130 0,30 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 80 70
400 285, 32/50/40 120 0,30 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110| 96 80 ’0
400 3,0 32/40/50 120 0,30 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120| 110| 96 80 70
400 3,5 50/40 120 0,30 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120| 110| 96 80 70
400 4,0 50/40 120 0,30 310 | 280 | 250 | 230| 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110| 96 80 70
425 2,0/2,5 32/40/50 130 0,35 320 | 300 | 260 | 240 | 220| 190 | 160 | 150 | 130 | 110| 96 84 /0
425 2,5 32/40/50 130 0,35 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 84 ’0
425 3,0 50/40/32 130 0,35 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 84 ’0
425 3,5 50/40/32 130 0,35 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 84 ’0
425 4,0 50/40/32 130 0,35 320 | 300 260 | 240 220 | 190 | 160 | 150 130| 110] 96 84 70
450 2,0/2,5 40/50 150 0,35 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 120 | 100| 90 80
450 2,5 40/50 130 0,35 350 | 320 | 280| 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 100| 90 80
450 3,0 40/50 130 0,35 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140| 120 | 100| 90 80
450 3,5 40/50 130 0,35 350 | 320 | 280 | 260 | 230| 200 | 180 | 160 | 140| 120 | 100| 90 80
450 4,0 40/50 130 0,35 350 320 | 280 | 260 | 230 200 | 180 | 160 | 140 120 100| 90 80
500 2,5/3,0 40/50 200 0,40 390 | 350 310] 280 260 | 230 | 200| 170 | 160] 130 | 110| 100| 90
500 3,0 50/40 130 0,40 390 | 350| 310| 280 | 260 230| 200| 170| 160 130 110| 100| 90
500 335 50/40 130 0,40 390 | 350| 310| 280 | 260 230 200| 170 | 160 130 110| 100| 90
500 4,0 40/50 130 0,40 390| 350 310| 280 | 260| 230| 200| 170| 160| 130| 110| 100| 90
500 5,0 40/50 130 0,40 390 350| 310 280 | 260| 230 200| 170 160| 130 110| 100| 90
525 3,5 50 130 0,40 410| 360| 330| 300| 270| 230| 200| 180 | 164 130| 110| 104| 90
525 4,0 50 130 0,40 410| 360 330| 300| 270| 230| 200| 180 | 164| 130| 110, 104| 90
550 3,0 140/90/50 225(200) 0,40 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90
550 335 140/90/50 225(200) 0,40 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90
550 4,0 140/90/50 225(200) 0,40 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90
550 5,0 140/90/50 225(200) 0,40 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90
560 3,0 80/50 200 0,40 450 360 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90
560 3,5 80/50 200 0,40 450 360 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90
560 4,0 80/50 200 0,40 450 360 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90
560 50 80/50 200 0,40 450 360 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90
600 3,0/3,5 50/80/90/140 |200(225) 0,40 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100
600 335 50/80/90/140 |200(225) 0,40 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100
600 4,0 80/140/90/50 |225(200) 0,40 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100
600 5,0 50/80/90/140 |200(225) 0,40 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100
630 4,0 80/90/140 200(225) 0,40 480 | 430 | 390 | 350 | 320 | 280 | 240 | 220 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110
630 5,0 80/90/140 200(225) 0,40 480 | 430 | 390 | 350 | 320 | 280 | 240 | 220 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110
lIl Na stanie w wersji polerowanej i Z=0 / Available in stock bright Z=0 and with highlited toothing / Am Lager mit Z=0 und mit ausgezeichneter Zahnteliung



FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS / HSS CIRCULAR SAW BLADES / HSS METALLKREISSAGEBLATTER

/ Cutting and feed speeds /

» Aby zapewnic¢ optymalne cigcie waznym jest by predko$é obrotowa oraz, w przypadku maszyn automatycznym posuwem, takze predko$é posuwu byly odpowiednio
dobrane. Miedzy predkoscig obrotowg i predkoscia posuwu istnieje Scista zaleznosé, ktéra musi by¢ pod stata kontrola.
W tabeli ponizej znajduja sie rekomendowane, najbardziej korzystne, wartosci predkosci skrawania (V) i posuwu na zab (A,) w zaleznosci od rodzaju przecinanego
materiatu.

P Itis essential that the rotation speed and feed speed (when automatic machines are involved) should be under control in order to optimise the cutting process.
There is in fact a close relationship between the two speeds (rotation and feed) which must always be observed. In the table below, obtained from experimental
data, we recommend the most suitable Cutting speed (V] and Feed/tooth [AZ] values, according to the material to be cut.

P Zweifelsohne ist die Wahl der richtigen Umdrehungsgeschwindigkeit und Vorschubgeschwindigkeit des Sageblattes entscheidend fiir die Optimierung des
Schnittprozesses und die gute Nutzung des Werkzeugs. Es gilt zu beachten, daf} ein enges Verhéltnis zwischen den beiden Geschwindigkeiten (Umdrehungs-
und Vorschubgeschwindigkeit) besteht, welches immer eingehalten werden sollte. In der folgenden Tabelle, sind unsere Empfehlungen fur die geeignete
Schnittgeschwindigkeit (V] und Vorschub pro Zahn (A ] in Bezug auf den schneidenden Werkstoff aufgelistet.

»Aby wyliczyé ilo$¢ obrotow na minute (RPM) przecinarki nalezy skorzystaé z ponizszego wzoru,
gdzie (V) = Predko$¢ skrawania [m/min] (D) = Srednica frezu tarczowo pitkowego [mm]:

M= Vx 1000 P To determine the number of revolutions per minute (RPM] to be set on the machine, use the following formula,
Dx3.14 where (V) = Cutting speed and (D) = Saw diameter:

» Um die fur die Einstellung der Sdgemaschine bendtige Anzahl der Umdrehungen pro Minute zu ermitteln,
bedient man sich folgender Formel (V = Schnittgeschwindigkeit, D = Sageblattdurchmesser):

PARAMETRY SKRAWANIA PRZY CIECIU RUR/ PIPE CUTTING PARAMETERS / SCHNITTPARAMETER

POSUW NAZAB »
FEED RATE 0BWODOWA PREDKOSC SKRAWANIA / PERIPHERAL SPEED / SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
/ VORSCHUB PRO ZAHN [m/min]
[mm/Z]
g o=
< w H> > o w i =
z | 823 | z| &9 2 Bl g S
MATERIAL / MATERIALS / WERKSTOFF = Eax = E53 3 SErE a i
S3: 2@ = =983 w =
»H 7 © BE= & =
<500 [N/mm2] |0,025| 0,03+0,10 | 0,24 | 45-130 | 70-180 | 70-230 | 70-230 | 70-230 | ?70-230 | 95-240
Stal
Steel <800 [N/mm?] |0,025| 0,03+0,09 | 0,18 | 30-100 | 45-120 | 45-135 | 45-135 | 45-140 | 45-140 | 65-160
Stahl
<1200 [N/mm?] | 0,020 0,025+0,07 | 0,12 | 15-50 | 25-65 25-80 25-80 25-100 | 25-100 | 40-110

Stal nierdzewna-Stainless Steel-Rostfreie Stahle| 0,010 0,015+0,06 | 0,12 | 15-45 15-60 16-70 16-70 16-80 16-80 20-90

Zeliwo - Cast Iron - Gub | 0,025| 0,04+0,05 | 0,05| 15-45 | 30-50 30-65 30-65 30-65 30-65 30-70

Aluminium - Aluminium | 0,025| 0,03+0,07 | 0,12 [90-1200|90- 1600 | 1000-1600 | 1000- 1600 | 1000- 1600 | 1000- 1600 | 1000- 1600

Braz - Bronze | 0,040 | 0,04+0,06 | 0,07 | 90-350 | 90-400 | 200-400 | 200-400 | 200-400 | 200-400 | 200-400

Miedz - Copper - Kupfer | 0,040 | 0,04+0,06 | 0,06 | 90-250 | 90-300 | 200-300 | 200-300 | 200-300 | 200-300 | 200-300

Mosiadz - Brass - Messing | 0,040| 0,04+0,08 | 0,08 | 90-550 | 90-550 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600

Stopy cynku - Zinc Alley | 0,025 | 0,025+0,06 | 0,08 | 30-100 | 30-100 | 30-100 30-100 30-100 30-100 45-100

Inconel | 0,025 0,025-+-0,06 | 0,08 15-30 16-40 16-40 16-45 16-45 20-50

Tytan - Titanium - Titan | 0,020 | 0,020+0,06 | 0,08 12-15 12-15 12-15 15-30 15-30 15-45




FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS / HSS CIRCULAR SAW BLADES / HSS METALLKREISSAGEBLATTER

PARAMETRY SKRAWANIA PRZY CIECIU PRETOW PELNYCH / CUTTING PARAMETERS / SCHNITTPARAMETER

POSUWNAZAB p
FEED RATE OBWODOWA PREDKOSE SKRAWANIA / PERIPHERAL SPEED / SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
VORSCHUB PRO ZAHN [m/min]
[mm/Z]
w
(= O w w w
z % =3 = = g
MATERIAL / MATERIALS / WERKSTOFF = s £ = o=E g <
w ~ o w <<
2% 232 | & =
<500 [N/mm?]| 0,025 0,08 30-40 | 30-45 | 30-50 | 30-50 | 30-50 | 30-50 | 30-50
Stal
Steel <800 [N/mm?)| D925 9oe 20-35 | 25-35 | 25.40 | 25-40 | 25-40 | 25-40 | 25-40
Stahl ; :
<1200 [N/mm?] | 0020 908 15-25 | 15.25 | 15.25 | 15.25 | 15.25 | 15.25 | 15-30
Stal nierdzewna-Stainless Steel-Rostireie Stahle|  0/on 908 10-25 | 10-30 | 10-30 | 10-30 | 10-30 | 10-30 | 10-30
Zeliwo-Castlron-Gub|  J'02p 902 20-30 | 30-40 | 30-50 | 30-50 | 30-50 | 30-50 | 30-55
Aluminium - Aluminium 8838 308 | 90-500 | 90-700 | 500-900 | 500-900 | 500-900 | 500-900 | 500-900
Braz-Bronze | /090 007 | 90-300 | 90-300 | 200-400 | 200-400 | 200-400 | 200-400 | 200-400
Miedz - Copper - Kupfer|  J0e0 008 | 90-250 | 90-300 | 200-300 | 200-300 | 200-300 | 200-300 | 200-300
Mosiadz- Brass - Messing| 3’00 008 | 90-550 | 90-550 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600 | 400-600
Stopy cynku-Zinc Alloy | 900 008  130-100 | 30-100 | 30-100 | 30-100 | 30-100 | 30-100 | 45-100
inconet| 002> o0z 15-30 | 16-40 | 16-40 | 16-45 | 16-45 | 20-50
Tytan -Titanium - Titan |~ 3'0%0 A 12-15 | 12-15 | 12-15 | 15-30 | 15-30 | 15-45

» W powyzszej tabeli mozna odnalezé nie tylko zalecang predkos¢ skrawania zalezng od gatunku obrabianego materiatu, ale takze rekomendowane wartosci posuwu
na zab (Az), ktére pozwalaja na obliczenie predkosci posuwu.

Wzor do obliczen:

» In the preceding table, in addition to the cutting speed, we also find the recommended values for feed per tooth (Az), which allow us to calculate the total feed to

be set on the machine.
The formula is as follows:

> Obige Tabelle enthilt neben der Schnittgeschwindigkeit auch den empfohlenen Wert fiir den Vorschub pro Zahn. Dieser ermdglicht den Gesamtvorschub zu
errechnen, welcher auf der Sdgemaschine eingestellt werden kann.

Hierzu die Formel:

A Predkosc posuwu [mm/min] / Feed speed [mm/min] / Vorschubgeschwindigkeit [mm/min]

A=Az xZxRPM

Az Posuw na zab [nm]/ Feed per tooth [mm] /Vorschub pro Zahn [mm]

1 Liczba zebdw (dla uzebienia HZ catkowita ilo$¢ zebow podzieli¢ przez 2) / Number of teeth / Zahnezahl
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/ Flying cutting-off machines /

Predkosci skrawania podczas ciecia rur i profili
Suggested values for cutting tubes and profiles
Fir Rohre und Profile

O Rury Grubos¢ Scianki Predkos¢ skrawania Posuw na zab Podziatka zebaT | Predko$¢ skrawania Posuw na zab Podziatka zeba T
@ Tube Tube thickness Cutting speed Feed/Tooth Pitch T Cutting speed Feed/Tooth Pitch T
Rohr & Wandstarke Schnittgeschwindigkei | Vorschub pro Zahn | ZahnteilungT | Schnittgeschwindigkei | Vorschub pro Zahn | Zahnteilung T
[mm] [mm] [m/}nin] [mm] [mm] [m/}nin] [mm] [mm]
ST37 ST52
<1 120 + 230 0,07 + 0,10 3,0+ 3,5 80 + 135 0,07 + 0,09 3,0+ 3,5
1+15 120 + 225 0,06 + 0,10 3,0+40 80 + 135 0,06 + 0,09 3,0+4,0
10 15+2 115+ 220 0,05 +0,10 4,0+ 5,0 80 + 130 0,05+ 0,09 4,0+ 5,0
2+3 115+ 215 0,05+0,09 4,0+ 5,0 80 + 130 0,05+0,08 4,0+ 5,0
3< 115+ 210 0,04 + 0,09 4,0 + 5,0 80 + 125 0,04 + 0,08 4,0+ 5,0
<1 115+ 210 0,05+ 0,09 4,0+ 5,0 80 + 125 0,05+ 0,08 4,0 = 5,0
SRR 110 + 205 0,04 +~ 0,08 4,0 + 5,0 75+ 120 0,04 + 0,07 4,0 + 5,0
25 SoE2 110 + 200 0,03 + 0,06 4,0 +6,0 75+ 120 0,03 +0,05 4,0 = 6,0
2+3 105 =+ 190 0,04 +~ 0,08 50+7,0 75+ 115 0,04 + 0,07 50+7,0
3< 105 + 185 0,04 + 0,08 6,0+ 7,0 70+ 110 0,04 + 0,07 6,0+ 7,0
<1 110 + 195 0,05+ 0,09 50+6,0 75+ 120 0,05+ 0,08 50+ 6,0
1+15 105 + 190 0,04 + 0,08 50+7,0 70+ 115 0,04 + 0,07 50+7,0
50 1,5+2 105 + 185 0,04 + 0,08 6,0+ 7,0 70+ 110 0,04 + 0,07 6,0+ 7,0
2+3 100 + 180 0,03 + 0,07 6,0 +8,0 70 + 105 0,03 + 0,06 6,0+ 8,0
3< 95+ 170 0,04 + 0,07 7,0+8,0 65 + 100 0,03 + 0,06 7,0+8,0
<1 105+ 190 0,04 = 0,07 50+7,0 70+ 115 0,04 + 0,06 50+7,0
S5 100 -+ 180 0,04 <+ 0,08 6,070 70+~ 110 0,04 + 0,07 6,070
75 =2 2 100 + 175 0,03 + 0,07 6,0+ 8,0 70 +~ 105 0,03 + 0,06 6,0+ 8,0
2+3 95+ 170 0,03 + 0,07 70 = G 65 + 100 0,03 + 0,06 70 = G
3< 95 + 160 0,03 + 0,06 7,0+ 10,0 65 -+ 95 0,03 + 0,05 7,0+ 10,0
Stal twarda / HardSteel / Stéhle <1200 N/mm? Stal nierdzewna / Stainless steel / Rostfreie Stdhle
<1 50+ 80 0,05+ 0,08 3,0+3,5 20+ 50 0,04 + 0,07 3,0+ 3,5
1+15 50 + 80 0,05+ 0,08 3,0+40 20 + 50 0,04 + 0,07 4,0 + 4,0
10 1,5+2 50+ 80 0,04 + 0,07 4,0+ 5,0 20 +49 0,03 + 0,07 4,0 + 4,0
2+3 45 + 7?75 0,04 + 0,07 4,0+ 5,0 20 + 48 0,03 + 0,06 4,0 = 4,0
3< 45 + 75 0,03 + 0,06 4,0+ 5,0 19 + 47 0,03 + 0,06 4,0 +4,0
<1 45+ 75 0,04 + 0,07 4,0 + 5,0 19 = 47 0,03 + 0,05 4,0 = 4,0
RS RINS 45 =75 0,03 + 0,06 4,0+ 5,0 19 + 46 0,03 + 0,05 4,0+ 5,0
25 HECESP, 45+ 70 0,03 + 0,06 4,0 + 5,0 19 + 45 0,02 +~ 0,04 4,0 + 5,0
2R 45+ 70 0,03 <+ 0,06 4,0+ 5,0 18 + 44 0,02 +0,04 50+ 6,0
3< 45 + 65 0,03 + 0,06 50+ 6,0 18 + 43 0,02 + 0,05 50+7,0
<1 45+ 70 0,04 + 0,07 4,0+ 5,0 19 + 45 0,03 + 0,06 4,0+ 5,0
1+1,5 45+ 70 0,03 + 0,06 4,0 + 6,0 18 + 44 0,02 + 0,05 50+6,0
50 1,5+2 45+ 65 0,03 + 0,06 50+6,0 18 + 43 0,02 =+ 0,05 50+6,0
2+3 40 + 65 0,02 + 0,05 50+6,0 17 + 42 0,02 + 0,04 50+7,0
3< 40 + 60 0,02 + 0,05 50-+7,0 17 + 41 0,01 +0,04 6,0+ 7,0
<1 45 + 70 0,03 = 0,06 4,0 + 6,0 18 + 44 0,02 + 0,05 50+ 6,0
1+15 40 + 65 0,03 =+ 0,06 5,0+ 6,0 18 + 43 0,02 <+ 0,04 5,070
’5 s = 2 40 + 65 0,02 + 0,05 50+ 6,0 17 + 42 0,02 + 0,04 6,0+ 7,0
2+3 40 + 60 0,02 + 0,05 5/0=="70 17 + 41 0,01 <+ 0,04 6,0+ 7,0
3< 40 + 60 0,02 0,05 6,070 16 + 40 0,01+ 0,03 70+80
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Problemy i ich rozwigzywanie / Problems and Selutions / Schnittprobleme und Ldsungen

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
PROBLEM POSSIBLE CAUSES SOLUTIONS
PROBLEM MOGLICHE URSACHEN LOSUNGEN
Podziatka zeba zbyt duza Dobraé odpowiednia podziatke (patrz str. 6)
Tooth pitch too large Reduce the pitch (see page 6)
Zadziory Zahnteilung zu grof3 Zahnteilung reduzieren siehe Seite 6)
Burrs . .
Gratbildung Stepione zeby Naostrzyé frez
Worn teeth

Schnittkanten verschlissen

Regrind the saw
Sageblatt scharfen

Narosty opitkéw w przestrzeni
miedzyzebowej

Build-up of chip in tooth gullet

Spanraumverstopfung durch Spane

Podziatka zeba zbyt mata
Tooth pitch too small
Zahnteilung zu klein

Dobraé odpowiednia podziatke (patrz str. 6)
Increase the pitch (see page 6)
Zahnteilung erhdhen (siehe Seite 6)

Nieodpowiednia geometria zehow Patrz str. 5
Incorrect tooth shape See page 5
Zahnform ungeeignet Siehe Seite 5

Zbyt duza predko$¢ skrawania Patrz str. 8-9
Speed too high See page 8-9

Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Siehe Seiten 8-9

Pekniecie frezu
Blade breakage
Séageblattbruch

Zbyt duza predkos$c¢ skrawania
Cutting speed too high
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Patrz str. 8-9
See page 8-9
Siehe Seiten 8-9

Zbyt duza predko$¢ posuwu
Feed speed too high
Vorschubgeschwindigkeit zu hoch

Patrz str. 8-9
See page 8-9
Siehe Seiten 8-9

Predko$¢ posuwu nie jest stata
Blade feed speed not constant

Vorschubgeschwindigkeit des Sageblattes unregelmafig

Sprawdzi¢ przecinarke
Check machine
Maschine tberpriifen

Zle dobrane predkosci skrawania i posuwu
Incorrect ratio between feed and cutting speeds
Ungeeignetes Verhaltnis zwischen Schnittegeschwindigkeit und Vorschub

Patrz str. 8-9
See page 8-9
Siehe Seiten 8-9

Luzy w mocowaniu materiatu przecinanego

Play in piece clamping system

Aufspannung des Sageblattes unkorrekt

Sprawdzi¢ system mocowania
Check clamping system
Maschinenfl asch Gberpriifen

Luzy w mocowaniu frezu
Play in blade clamping system

Aufspannung des Schnittguts unkorrekt

Sprawdzi¢ kotnierze zaciskowe
Check flange
Werstlickspannung tberpriifen

Podziatka zeba zbyt mata
Tooth pitch too small
Zahnteilung zu klein

Dobraé odpowiednia podziatke (patrz str. 6)
Check pitch (see page 6)
Zahnteilung tiberpriifen [siehe Seite 6)

Podziatka zeba zbyt duza
Tooth pitch too large
Zahnteilung zu grof3

Dobra¢ odpowiednia podziatke (patrz str. 6)
Check pitch (see page 6)
Zahnteilung tberprifen [siehe Seite 6)

Brak lub niedostateczne chtodzenie

Lubrication cooling absent or inadequate

Kihlung und Schmierung zu gering

Sprawdzi¢ system podawania chtodziwa
Check the equipment
Einrichtung Gberprifen

Stepione ostrza
Worn teeth
Schnittkanten verschlissen

Naostrzyc frez
Regrind the saw
Sageblatt scharfen

Niezadawalajaca jako$¢ powierzchni
Poor surface fi nish of cut piece

Podziatka zeba zbyt duza
Tooth pitch too large
Zahnteilung zu grof3

Dobra¢ odpowiednia podziatke (patrz str. 6)
Check pitch (see page 6)
Zahnteilung tberpriifen Fsiehe Seite 6)

Oberfl achengiite des Schnittguts

Nieodpowiednia geometria zebow Patrz str. 5

Incorrect shape of tooth See page 5
Zahnform ungeeignet Siehe Seite 5
Niewtasciwa predko$¢ skrawania Patrz str. 8-9
Incorrect cutting speed See page 8-9

Schnittgeschwindigkeit unkorrekt

Siehe Seiten 8-9




POWLOKI PVD DLA FREZOW PItKOWO TARCZOWYCH HSS
PVD COATINGS FOR HSS CIRCULAR SAW BLADES
PVD-BESCHICHTUNGEN FUR HSS-METALLKREISSAGEBLATTER

Powtoki PVD / PVD Coatings / PVD-Beschichtungen

Beaprias)

www.starktools.com

Klasyczna powtoka PVD przeznaczona do ciecia stali miekkich. Nie nadaje sie do cigcia miedzi, mosiadzu i
brazu.

Classic old technology coating used to cut soft steels. Can’t be used on Copper, Brass, Bronze.

Standard Beschichtung, ist geignet zum Schneiden von Weichstahl. Es kann nicht verwendet werden zum
Schneiden von Kupfer, Messing und Bronze.

ECOEE|

www.starktools.com

Powtoka ECOFACE jest nastepca technologii GOLDFACE. To powtoka do wielu zastosowar i ze wzgledu na
lepsze parametry techniczne jak twardo$¢ powierzchniowa i nizszy wspotczynnik tarcia spisuje sie lepiej niz
powtoki na bazie TiN.

The natural substitute of GOLDFACE, is a multipurpose coating giving you a clear upgrade than a TiN coating
due to the higher (HV) hardness and a lower friction coefficient.

ECOFACE ist eine Weiterentwicklung unserer Goldface Beschichtung. Es ist ein multifunktionale
Beschichtung die eine deutliche Verbesserung bietet im Vergleich zu einer TiN Beschichtung durch die
héchste Harte (HV) und den niedrigsten Reibungskoeffizienten.

TEEPCE

www.starktools.com

Najlepsza powtoka do ciecia twardych materiatéw na przecinarkach pétautomatycznych i automatycznych.
Niezalecana do przecinarek recznych.

Best coating to cut hard materials on semiautomatic and fully automatic machines. Can’t be use on manual
machines.

Beste Beschichtung zum Schneiden von Hartmaterialien auf semiautomatischen und automatischen
Maschinen. Es kann nicht verwendet werden auf manuellen Maschinen.

Wy lr@s6)

www.starktools.com

Najlepsza powtoka do ciecia materiatow miekkich. Nlezbyt dobrze sprawuje sie przy cieciu stali twardych oraz
stali nierdzewnych.

Best coating to cut soft materials. Not great on hard materials or stainless steel cutting.

Beste Beschichtung zum Schneiden Weiche Stéhle. Bedingt geeignet zum Schneiden von harten oder
rostfreien Stahlen.

iqac

~—— www.starktoals.com

Najlepsza powtoka do cigcia pretow petnych w mgle olejowej. Nle sprawdza sie przy cieciu stali migkkich i
obfitym chtodzeniu.

Best coating to cut solids with oil mist. Can’t be used to cut soft steels with abundant coolant.

Beste Beschichtung zum Schneiden von Vollmaterial unter verwendung von 0I-Spay. Es kann nicht verwen-
det werden, zum Schneiden weicher Stahle mit reichlich Schmierung.

ek

.com

Najlepsza powtoka do ciecia rur i profili cienkosciennych w mgle olejowej.
Best coating to cut pipes and profiles with oil mist.
Beste Beschichtung zum Schneiden von Rohren und Profilen unter Verwendung von (1-Spray.

WeeGn )

www.starktools.com

Najbardziej unoiwersalna powtoka i dajaca najlepsze rezultaty do wszystkich zastosowari.
Best coating in every applications.
Beste Beschichtung fir jede Anwendung.




POWLOKI PVD DLA FREZOW PILKOWO TARCZOWYCH HSS
~ PVDCOATINGS FOR HSS CIRCULAR SAW BLADES
L PVD-BESCHICHTUNGEN FUR HSS-METALLKREISSAGEBLATTER

. i
=

POWLOKA [ w w =
=) > a w S
COATINGS = a2 S (= s 2 Q 2 £
BESCHICTUNG g e g = = a = X
3 -] = = 5] g 3 3
n m m (@) w n = m
Twardo$¢é powierzchniowa
Surface Hardness 900 | 900 | 3400 | 3200 | 2400 | 3200 | 3300 3200 3500 3300 3300
Oberfl achenharte
[Hv]
Temperatura oksydacji
Oxidation temperature 350 350 | 560 | 410 | 600 410 400 450 800 750 700
Oxidationstemperatur
[cl
Wspotczynnik tarcia
Coeffi ciente Di Attrito 0,55 0,60 0,45 | 0,18 0,55 0,18 0,25 0,20 0,60 0,70 0,25
Reibungskoeffi zient
Kolor - Color - Farbe Silver Black Blue | Red Gold Red Blue Red Blue Blue Blue

SCELTA RIVESTIMENTO PVD

SYSTEM CHEODZENIA - LUBRICANT SYSTEM - SCHMIERUNGSMITTEL

PVD COATING CHOICE
PVD BESCHICHTUNGSAUSWAHL ol Mi’:f:lf{)‘:lw‘“
b=} > - W o | = > W= W |
MATERIAE - MATERIAL - WERKSTOFF E "_c‘," E § g § E § E E" E ‘E (= E E E
<S00[N/mm2] | X | X | X | X | X [ X | X | X X | X X X| X | X

STAL - STEEL - STAHL <800[N/mm2] | X | X | X | X X | X | X X | X X | X X X | X | X |X
< 1200 [N/mm2] X | X | X X | X X| X | X X X| X | X
Stal nierdzewna - Stainless Steel - Rostfreie Stahle X | XX X | X X | X|X X X | X | X
Zeliwo - Cast Iron - Gub X | X X X | X | X|x X X | X|Xx
Aluminium - Aluminium | X X X| X | X X | X X | X X X| X | X | X
Braz- Bronze | X X | X X | X | X[ X ]| X|X X | X X X | X | X|X
Miedz - Copper - Kupfer | X X X | X | X X | X X | X X X | X | X|X
Mosiadz - Brass - Messing | X X | X X | X | X | X[ X]|X][X X | X X X| X | X|X
Stopy cynku - Zinc Alloy X | X X | X X | X |X X X| X | X
Inconel X| X | X X| X | X
Tytan - Titanium - Titan X | X |X X | X | X
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HSS-DMCo05 (Co 0,5%) — DMO5 — DM05 /@ B . i BASIC =
. Grubosé Otwor Kolnierz - [}
» Stal szybkotngca z dodatkiem wolframu, %] Thickness BORE HUB Bicie boczne & g
molibdenu i kobaltu (0,5%) Stiirke BOHRUNG NABE spoNouT £3
P High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] @
» Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram und 175 1,2 32 90 0,20 X
Molybdan und Cobalt 175 15 32 90 0,20 X
175 2,0 32 90 0,20 X
Y 200 1,0 32 100 0,20 X
HSS-MCo2 (Co 2%) — MCO — M2Co % 200 1.2 32 100 0,20 X
» Stal szybkotnaca z dodatkiem wolframu, Sgg 1,51[é,6] gg igg ggg §
i i 0, 2 3
molibdenu i kobaltu (2%) 200 20 32/254 100 020 X
P High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel 200 2.5 32 100 0,20 X
» Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram und ggg : Glf‘i 3 gg 188 8;8 §
Molybdéan und Cobalt 225 18 32 100 0.20 X
225 2,0(1,9) 32/25,4/40 100 0,20 X
225 2,5 32 100 0,20 X
250 1,0 32/254 100 0,25 X
250 1,2 32/25/4 100 0,25 X X
250 1,5(1,6) 32 100 0,25 X X
250 2,0 32/40/254 100 0,25 X X
250 2,5 25,4/32/40 100 0,25 X X
250 3.0 40/32 100 0,25 X
275 1,2 32 100 0,25 X X
Bw > m 275 1,6 32/40 100 0,25 X X
275 2,0 32/40 100 0,25 X X
275 2,5 25,4/32/40 100 0,25 X X
275 3,0 32/40 100 0,25 X X
300 1,2/1,6 32/40 120 0,25 X
300 1,6 32/40 100 0,25 X X
300 2,0 32/40 100 0,25 X X
300 2,5 32/40 100 0,25 X X
W 300 3,0 32/40 100 0,25 X X
B > 315 1,6 32/40 120 0.30 X
315 1,8 32/40 100 0,30 X X
315 2,0 32/40 100 0,30 X X
315 2,5 32/40 100 0,30 X X
315 3,0 32/40 100 0,30 X X
315 3,5 32/40 100 0,30 X
325 2,0 32/40 100 0,30 X X
W 325 255 32/40 100 0.30 X X
Br > 325 3,0 32/40 100 0,30 X X
350 1,6/2,0 32/40 120 0,30 X
350 1,8 32/40 120 0,30 X X
350 2,0 32/40 120 0,30 X X
350 2,5 32/40 120 0,30 X X
350 3.0 32/40 120 0,30 X X
350 3,5 32/40 120 0,30 X
370 2,0 32/40 120 0,30 X X
HZ » 370 2,5 32/40 120 0,30 X X
370 3,0 32/40 120 0,30 X X
370 3,5 32/40 120 0,30 X X
lIl Na stanie Z=0 / Available in stock Z=0/Am Lager mit Z=0
Powtoki PVD / PVD Coatings / PVD Beschichtungen
) //ii/ E,‘:‘7 z /ﬁd / zﬁﬁj =7
www.starktools.com / s wwyi.sta~ktcols.cor /A 4
Powtoka z przeznaczeniem do cigcia rur i profili cienkosciennych w mgle olejowe;. Powtoka PVD o szerokim zastosowaniu posiadajaca duzo lepsze parametry niz powtoki
Best coating to cut pipes and profiles with oil mist. na bazie TiN, w szczegdInosci wyzsza twardoS¢ i nizszy wspotczynnik tarcia.
Beste Beschichtung zum Schneiden von Rohren und Profilen unter Verwendung Is a multipurpose coating giving you a clear upgrade than a TiN coating due to the

von (I-Spray. higher (HV) hardness and a lower friction coefficient.

Esist ein multifunktionale Beschichtung die eine deutliche Verbesserung bietet
im Vergleich zu einer TiN Beschichtung durch die héchste Harte (HV) und den
niedrigsten Reibungskoeffizienten.

POWLOKA PVD / COATINGS / BESCHICTUNG | CLASSICSILVER BRAVO RED

Twardosc powierzchniowa/ Surface Hardness / Oberfl dchenhirte [HV] 900 900 3400 3200
Temperatura oksydacji / Oxidation temperature / Oxidationstemperatur [C°] 350 350 560 410
Wspétczynnik tarcia/ Friction Coefficient / Reibungskoeffizient 0,55 0,60 0,45 0,18

Kolor - Color - Farbe SILVER BLACK BLUE RED




FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS WG DIN _;_;'

DIN CIRCULAR SAW BLADES IN HSS
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FREZY TARCZOWO PIKOWE HSS WG DIN
18 DIN CIRCULAR SAW BLADES IN HSS
DIN METALLKREISSAGEBLATTER AUS HSS

1% [mm]| 20 | 25 32 | 40 50 63 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315
KOENIERZ / HUB / NABE (d1) [mm]| - - . - - . 36 40 40 63 63 63 80
OTWOR/BORE/BOHRUNG[d] [mm] 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
Grubos$é
Thickness
Stirke [z] | fz1 | [z1 | [z] | [z1 | [z1 | [z] | [z1 | [z1 | [z] | [z1 | [z1 | [z]
B [mm]
0,20 80A 80A | 100A | 128A | 128A
0,25 64 A 80A 100A | 100A | 128A | 160A
0,30 64 A 80A 80A 100A | 128A | 128A | 160A
A 0,40 64 A 64 A 80A | 100A | 100A | 128A | 160A
0,50 48 A 64 A 80A 80A | 100A | 128A | 128A | 160A
DIN 0,60 48 A 64 A 64 A 80A | 100A | 100A | 128A | 160A | 160A
183? m 0,80 48 A 48 A 64 A 80A 80A | 100A | 128A | 128A | 160A
1,00 40A 48 A 64 A 64 A 80A | 100A | 100A | 128A | 160A | 160A | 200A
1,20 40A 48 A 48 A 64 A 80A 80A | 100A | 128A | 128A | 160A | 200A
1,60 40A 40A 48 A 64 A 64 A 80A 100A | 100A | 128A | 160A | 160A | 200A
2,00 32A 40A 48 A 48 A 64 A 80A 80A | 100A | 128A | 128A | 160A | 200A
2,50 32A 40 A 40A 48 A 64 A 64 A 80A 100A | 100A | 128A | 160A | 160A | 200A
3,00 32A 32A 40A 48 A 48 A 64 A 80A 80A | 100A | 128A | 128A | 160A | 200A
4,00 24 A 32A 40A 40A 48 A 64 A 64 A 80A | 100A | 100A | 128A | 160A | 160A
5,00 24A 32A 32A 40A 48 A 48 A 64A 80A 80A | 100A | 128A | 128A | 160A
6,00 24 A 24 A 32A 40A 40A 48 A 64 A 64 A 80A 100A \ 100A | 128A | 160A

HSS-DMo5 (M2) — DIN 1.3343 —
@ Imm]| 50 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 e (M2)
KOENIERZ / HUB / NABE (d1) [mm]| - - 36 40 40 63 63 63 80 i
- 13 16 22 22 22 32 32 32 40 » Stal szybkotnaca z dodatkiem
OTWOR /BORE/ BOHRUNG (d) [":'T"] wolframu i molibdenu
TEiTI?r?:gs » High Speed tungsten-
Starke [z] [z] [z] [z] [z] [z] [z] [z] [2] molybdenum steel
B[mm] » Hochleistungsschnellstahl mit
0,50 48B | 64B | 64B | 80B Wolfram und Molybdzn
0,60 48B | 48B | 64B | 80B | 80B
0,80 40B | 48B | 64B | 64B | 80B HSS-Co5 (M35) — DIN 1.3243 —
DIN 1,00 40B | 48B | 48B | 64B | 80B | 80B | 1008 JIS SKH55 — “DURABLE”
1838 % 1,20 40B | 40B | 48B | 64B | 64B | 80B | 1008 »Stal szybkotnaca z dodatkiem
1,60 328 408 488 488 648 808 80B | 1008 wolframu i molibdenu oraz kobaltu
2,00 32B | 40B | 40B | 48B | 64B | 64B | 80B | 1008 :
2,50 32B | 32B | 40B | 48B | 48B | 64B | 80B | 80B | 1008 » High Speed tungsten-
3,00 24B | 32B | 40B | 40B | 48B | 64B | 64B | 80B | 1008 molybdenum-cobalt steel
4,00 24B | 32B | 32B | 40B | 48B | 48B | 64B | 80B | 808 » Hochleistungsschnellstahl mit
5,00 24B | 24B | 32B | 40B | 40B | 48B | 64B | 64B | 808 Wolfram und Molybdzn und
6,00 20B | 24B | 32B | 32B | 40B | 48B | 48B | 64B | 808 Cobalt
@ [mm]| 50 | 63 | 80 | 100 | 125 2 I[mml| 160 | 200 | 250 | 315
KOLNIERZ/HUB/NABE (d1)  [mm]| - - 36 | 40 | 40 KOLNIERZ/HUB/NABE (d1) [mm]| 63 | 63 | 63 | 80
OTWOR/BORE/BOHRUNG(d) [mm]| 13 | 16 | 22 | 22 | 22 OTWOR/BORE/BOHRUNG(d)  [mm]| 32 | 32 | 32 | 40
Grubo$é Grubo$é
Thickness [z] 74 74 [z] 74 Thickness [zl [zl [z] (7]

Starke Starke

B [mm] B [mm]
W 1,00 | 40Bw | 48Bw | 48Bw | 64 Bw | 80 Bw 1,00 | 80C |100C
DIN 1,20 | 40Bw | 40Bw | 48Bw | 64 Bw | 64 Bw DIN 1,20 | 80C | 100C
1,60 | 32Bw | 40Bw | 48Bw | 48 Bw | 64 Bw m 1,60 | 80C | 80C | 100C
1838% 2,00 | 32Bw | 40Bw | 40Bw | 48 Bw | 64 Bw 1838 2,00 | 64C | 80C |100C

2,50 32Bw | 32Bw | 40Bw | 48 Bw | 48 Bw 2,50 64C | 80C | 80C |100C
3,00 24Bw | 32Bw | 40 Bw | 40Bw | 48 Bw 3,00 64C | 64C | 80C |100C
4,00 24Bw | 32Bw | 32Bw | 40Bw | 48 Bw 4,00 48C | 64C | 80C | 80C
5,00 24Bw | 24Bw | 32 Bw | 40 Bw | 40 Bw 5,00 48C | 64C | 64C | 80C

6,00 20Bw | 24Bw | 32 Bw | 32 Bw | 40 Bw 6,00 48C | 48C | 64C | 80C




FREZY TARCZOWO PILKOWE HSS WG DIN / DIN CIRCULAR SAW BLADES IN HSS / DIN METALLKREISSAGEBLATTER AUS HSS

Frezy tarczowo pitkowe wg DIN / DIN circular saw blades in HSS / DIN Metallkreissageblatter aus HSS

| ] I
Sy

@ B
Grubosé Otwor Kotnierz FREZY DO CIECIA RUR NA PRZECINARKACH ORBITALNYCH
@ | Thickness | BORE HUB | SHEREEETTLE
Stirke ST NABE z KREISSAGEBLATTER FUR ORBITALES ROHRSAGEN
[mm] | B[mm] d[mm] d1 [mm] “SILVERFACE” “DURABLE” “EXTRA-DURABLE”
1,6 16 36 44Bw X X
63 1,6 16 36 80 Bw X X
1,6 16 44 64 Bw X
1,6 16 44 100 Bw X
1,6 16 44 44Bw X
68 1,6 16 44 64 Bw X X
16 16 44 72Bw X
16 16 44 84 Bw X X
16 16 42 32Bw X X
- 16 16 42 44Bw X X
1,6 16 42 76 Bw X X
2,0 16 44 32Bw X X
1,6 16 42 40 Bw X X
16 16 42 64Bw X X
80 16 16 42 80 Bw X X
2,0 16 44 34Bw X
2,0 16 44 54 Bw X
2,0 16 44 80 Bw X

Powtoki PVD / PVD Coatings / PVD Beschichtungen

Klasyczna powtoka PVD przeznaczona do cigcia stali miekkich. Nie nadaje sie do

ciecia miedzi, mosiadzu i brazu. Powtoka zastosowana w frezach wersji DURABLE.

Classic old technology coating used to cut soft steels. Can’t be used on Copper,
Brass, Bronze.

Standard Beschichtung, geignet zum Schneiden von weichen Stahle. Es kann
nicht verwendet werden zum Schneiden Kupfer, Messing und Bronze.

www.starktools.com

Najlepsza powtoka do cigcia w mgle olejowej. Nle sprawdza sie przy cieciu stali
migkkich i obfitym chtodzeniu.

Best coating to cut with oil mist. Can’t be used to cut soft steels with abundant
coolant.

Beste Beschichtung zum Schneiden von harten Stahlen unter Verwendung von
01-Spray. Nicht geeignet fiir weiche Stahle.

POWLOKA PVD / COATINGS / BESCHICTUNG SILVERFACE GOLDFACE EXTRA DURAB
Twardosc powierzchniowa / Surface Hardness / Oberfl dchenhérte [HV] 900 2400 3500
Temperatura oksydacji / Oxidation temperature / Oxidationstemperatur [C] 350 600 800
Wspétczynnik tarcia / Friction Coefficient / Reibungskoeffizient 0,55 0,55 0,60
Kolor - Color - Farbe SILVER GOLD BLU
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HSS CIRCULAR SAW BLADES

400

| T.C.T. SAW BLADES THROW-AWAY

100/200/300

T.C.T. SAW BLADES RESHARPENABLE

RLY

50 lat do$wiadczenia w produkcji narzedzi do ciecia metalu, a takze stata
wspotpraca techniczna z wytwércami rur oraz producentami przecinarek
pozwolita nam stworzy¢ i zaoferowac wysoce wydajna linie frezow OLYMPIC
W petni przeznaczong do cigcia rur.

50 Years Experience in Metal Cutting Circular Saw blades Production along
with constant technical cooperation with Pipe Producers and Machine
Manufacturers, enable us to offer you our high performance OLYMPIC Line,
fully dedicated to Tube Cutting applications.

Unsere 50-Jarige Erfahrung in der Metallkreisségeblatter Herstellung und
die Zusammenarbeit mit Rohrwerken und Schnittmaschinenhersteller
ermdglicht uns Ihnen unsere Spitzenleistung OLYMPIC Linie anzubieten,
die fir Rohrschnitt ganz geeignet ist.
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Frezy tarczowo pitkowe HSS serii Oyimpic / HSS Circular saw blades / HSS Kreissageblatter

» Wysoce zaawansowana powtoka PVD przeznaczona
do cigcia materiatow o wysokiej wytrzymatosci na
rozciaganie, trudnoskrawalnych i do ciecia na sucho.

» Cieniszy korpus frezu i bardzo wysoka
doktadnos¢ wykonania.

» Bardzo niskie naktady na ciecie jednostkowe,
wysoka jako$¢ ciecia i dtuzsza zywotnos¢ ostrza.

» Zastosowanie: stal weglowa, stal stopowa o
wysokiej wytrzymatosci, stal nierdzewna, stopy
metali niezelaznych.

» Kazde narzedzie jest poddane inspekcji jakosciowej
i 0znaczone numerem partii aby zagwarantowac
powtarzalng wydajno$é ciecia.

» Alternatywa dla frezow TCT z mozliwoscia ostrzenia.

» New high-tech coating suitable for cutting high
tensile strength material, abrasive materials and
perfect for dry cutting.

» Thinner cutting edge and very narrow blade
manufacturing tolerances.

» Very low cutting efforts, higher cutting quality
and longer blade life.

» Application: carbon steel, alloyed steel with high
tensile strength, stainless steel inox, no ferrous
material.

P Every single blade is inspected and marked with
a batch number to guarantee cutting performan-
ce consistency.

» HSS Alernative to TCT Sawblades.

» Diese neue High-Tech Beschichtung wurde fir
Hoch-Festigkeit/Reibfahigkeit Stahl entwickelt
und ist fir hohen Schnittgeschwindikeiten beim
Trockenschnitt geeignet.

» Dinnere Schnittkante und Spitzen-bearbeitung
Toleranzen.

» Hoehre Schnittfertigung, mit reduzierter
Schnittkraft und langerer Lebensdauer des
Werkzeuges.

» Anwendungsméglichkeiten im Bereich Standard-,
Hochlegierter-, Rostfreierstahl und auch Nicht-
eisen Legierungen.

» Jedes Sageblatt wird nach Qualitatsprifung mit
einer Rheiennummer markiert um die Zuverlas-

sigkeit der besten Schnittleistung zu garantieren.

» HSS Alternative zur HW Sageblatter

GRUBOSC OTWOR KOLNIERZ | BICIE BOCZNE
(%] Thickness BORE HUB SIDE RUN-OUT
Starke BOHRUNG NABE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1,0 100 0,08
1,2 100 0,08
250 16 32/40 100 0,08
2,0 100 0,08
1,2 100 0,10
275 1,6 32/40 100 0,10
2,0 100 0,10
1,2/1,6 120 0,10
285 1,6 32/40 100 0,10
2,0 100 0,10
1,6 120 0,10
315 1,8 32/40 120 0,10
2,0 100 0,10
1,6/2,0 130 0,10
350 1,8 32/40 130 0,10
2,0 120 0,10
360 2,0 32/40/50 130 0,12
370 2,0 32/40/50 130 0,12
2,0/2,5 130 0,12
400 2,2/2,5 40/50 130 0,12
2,5 120 0,12
2,0/2,5 130 0,12
425 2,5 40750 130 0,12 Przecinarki stacjonarne / Static-Machines:
450 2,0/2,5 20/50 150 0,12 Adige e Sinico ® RSA  Rattunde ® Bewo ® Mair ® Soco ® Kentai ® Everysing ®
2,5 130 0,12 Mega * OMP © Fong Ho ¢ Pedrazzoli ® IMET ¢ Kaltenbach ¢ Kasto ® Rohbi ®
460 2,5/3,0 40/50 200 0,15 Simec ® Amada © Dong Jin ® Ching Hsyang ® Behringer-Eisele ® Daito-Delta ®
2,5/3,0 200 0,15 . o Nishiji
500 2.0 50 130 Oii5 I.T.E.C. e Tsune e Nishijima
550 3,0 80/90/140 200/225 0,15 Przecinarki latajace/ Fly cutting machines:
3,5 200/225 0,15 Oto-Mills ® MTM e QOlimpia80 © Dreistern © Vai-Seuthe Gasperini ® Addafer ®
600 3,0/3,5 80/90/140 200/225 0,20 Plantool
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OLYMPIC
TCT
THROW-AWAY

» Wiasciwe narzedzia spetniajace
wysokie wymagania podczas cigcia
rur.

» Zastosowanie: ciecie materiatow o
wysokiej wytrzymatosci, wyzsza grubosé
Scianki rur, wyzsza szybkos¢ ciecia.

» Bardzo niskie naktady na ciecie
jednostkowe, wyzsza jako$¢ ciecia,
dtuzsza zywotno$é narzedzia.

» Kazda tarcza jest poddana inspekcji
jakosciowej i oznaczona numerem
partii aby zagwarantowa¢ powtarzalng
wydajnos$¢ ciecia.

» Kazda tarcza z powtoka PVD na
korpusie i ostrzach.

P The right answer to the higher
customer’s expectations in tube
cutting.

P Application: higher tensile strength
values, thicker tube thickness,
faster production line speed.

» Very low cutting efforts, higher
cutting quality and longer blade life.

P Every single blade is inspected
and marked with a batch number
to guarantee cutting performance
consistency.

» Die STARK OLYMPICTCT 100 Ein-
wegsageblatter sind das richtige
Auswahl fiir die anspruchsvollste
Kunden im Bereich Rohrschnitt.

» Anwendungen: Hochfestigkeit
Stahlrohren besonders mit grossen
Querschnitten und Wandstarken,
Hochgeschwindigkeit Rohrenher-
stellung.

» Héehre Schnittfertigung, mit redu-
zierter Schnittkraft und langerer
Lebensdauer des Werkzeuges.

» Jedes Sageblatt wird nach Quali-
tatspriifung mit einer Rheiennum-
mer markiert um die Zuverlassig-
keit der besten Schnittleistung zu
garantieren.

100/200/300

Tarcze z ptytkami T.C.T. throw-away / T.C.T. Saw blades throw-away / T.C.T. Einwegkreissageblatter

GRUBOSC
Thickness

Starke

[mm]

[mm]

OTWOR
BORE
BOHRUNG

[mm]

TCT-TA (HM)

“OLYMPIC 100”

“OLYMPIC 200

“OLYMPIC 300"

Ciecie stali weglowej
Standard for tube cutting
Standard fiir Rohrschnitt

Ciecie stali nierdzewnej
Special for Inox
Speziell fur Rostfreien Stahl

Ciecie p[rzy wysokich wgbracjach

rury ze szwem
for high vibrations
(inner scarfed pipes)
fiir abgehobenen-
Schweissnaht Rohre

1,7

2,00

32

60

’2

80

100

1,7(1,75)

2,00

32/40

80

100

120

315

1,9

32/40

80

100

120

350

2,3

2,60

50

80

100

120

140

360

2,3

2,60

32/40/50

80
100
120

2,0

32/50

80
100
120

400

2,5

3,00

50

100
120
140

425

2,60

50

100
120
140

450

2,60

50

90
100
120
140
160

500

50

120
140
170

550

3,2

3,80

90/140

120
140
170
180

560

3,2

3,80

80/90/140

120
140
170

600

3,2

3,80

90/140

120
140
170
180

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X




OLYMPIC (( O
10T :
RESHARPENABLE R I.Y

Tarcze z ptytkami T.C.T. do ostrzenia / T.C.T. Saw blades resharpenable / T.C.T. Kreissageblatter-wiederverschleifbar

» Tarcze przeznaczone do przecinarek » Circular saw blades suitable for P Hartmetallkreissageblatter fir
orbitalnych tnacych dwoma, trzema orbital cutting machines with 2-3 Orbitalschnitt-Maschinen mit 2-3
lub czterema tarczami. or 4 blades. oder 4 Blatter.

» Nowosé na rynku, tarcze z plytkami » New PVD coated resharpenable » Neue PVD beschichtete Kreissa-
do ostrzenia pokryte powtoka PVD. blade. geblatter mit speziell Rohrschnitt-

. zahnform.

» Cel: obnizenie kosztu ciecia oraz P Target: to reduce the effort during
wydtuzenie czasu pracy narzedzia. cutting and to reach a longer tool P Ziel: Schnittkraft Senkung fur eine

life. langere Lebensdauer des Werk-

» Zréznicowana geometria ostrza, ) ) ) zeuges.
stuzaca temu aby otrzyma¢ jak » Different toothing geometries spe-
najlepsza wydajnoéé ciecia. cial developed to obtain the highest P Vielfaltige mégliche Zahngeometrien

cutting performance. um fiir Verschiedene anwendungen

» Kazda tarcza jest poddana inspekcji . L die beste Leistung zu garantieren.

. frermei > Every single blade is inspected
jakosciowej i 0oznaczona numerem . . ) L
- ) and marked with a batch number » Jedes Sageblatt wird nach Qualitats-
partii aby zagwarantowac . . L .
sg2 o to guarantee cutting performance prifung mit einer Rheiennummer
powtarzalng wydajnos¢ ciecia. . . . T
consistency. markiert um die Zuverlassigkeit

der besten Schnittleistung zu
garantieren.

Srednica SzerokosS¢ zeba Otwor
Diameter Tooth thickness Central Bore
Durchmesser Zahnbreite Bohrung z

[mm] [mm] [mm]
340 3,5 80 50
340 3,5 80 56
355 40 45-80 48
355 3,5 45-80 64
355 2,6 45 72
355 2,6 45 90
355 2,6 45 120
380 3,7 115 48
380 3,7 115 52
380 3,7 115 66
380 3 e 50 Efcﬁan.ﬁ;m &?ﬂgtg‘lhi’r‘:piaBD o Addafer
380 35 115 30 Nakata ® Kusakabe ® SMS e Plantool
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1%} GRUBOSC / Thickness / Stirke OTWOR / BORE / BOHRUNG ZAKRES CIECIA RUR / PIPES CUTTING CAPACITY / SCHNITTBEREICH
z MAX & THICKENSS
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1,7 2,00 32 60 60 5-10
250 1,7 2,00 32 ’2 60 4-8,5
1,7 2,00 32 80 60 4-7,5
1,7 2,00 32 100 60 3-6
1,7 (1,75) 2,00 32/40 80 ’5 4-7,5
285 1,7 (1,75) 2,00 32/40 100 ’5 3-6
1,7 (1,75) 2,00 32/40 120 75 25-5
1,9 2,20 32/40 80 90 4-7,5
315 1,9 2,20 32/40 100 90 3-6
1,9 2,20 32/40 120 90 2,5-5
2,3 2,60 50 80 100 4-8
350 2,3 2,60 50 100 100 3-6,5
2,3 2,60 50 120 100 2,5-5,5
2,3 2,60 50 140 100 2,2-4,5
2,3(2,27) 2,60 32/40/50 80 110 4,5-9
360 2,3(2,27) 2,60 32/40/50 100 110 3,5-7
2,3(2,27) 2,60 32/40/50 120 110 3-6
2,0 2,30 32/50 80 110 45-9
370 2,0 2,30 32/50 100 110 3,5-7
2,0 2,30 32/50 120 110 3-6
2,5 3,00 50 100 115 3,5-7
400 2,5 3,00 50 120 115 3-6
2,5 3,00 50 140 115 2,5-5
2,27 (2,3) 2,7(2,6) 50 100 130 4,5-9
425 2,3 2,60 50 120 130 4-7,5
2,3 2,60 50 140 130 3-6
2,3 2,60 50 90 145 5-10,5
2,3 2,60 50 100 145 5-9,5
450 2,3 2,60 50 120 145 4-8
2,3 2,60 50 140 145 3,5-7
2,3 2,60 50 160 145 3-6
3,0 3,50 50 120 170 4,5-9
500 3,0 3,50 50 140 170 4-8
3,0 3,50 50 170 170 3-6
3,2 3,80 90/140 120 175 5-9,5
550 3,2 3,80 90/140 140 175 4-8
3,2 3,80 90/140 170 175 3,5-6,5
3,2 3,80 90/140 180 175 3-6
3,2 3,80 80/90/140 120 180 5-9,5
560 3,2 3,80 80/90/140 140 180 4-8
3,2 3,80 80/90/140 170 180 3,5-6,5
3,2 3,80 90/140 120 200 5-11
600 3,2 3,80 90/140 140 200 4,5-9,5
3,2 3,80 90/140 170 200 4-8
3,2 3,80 90/140 180 200 3,5-7,5

PARAMETRY CIECIA RUR / PIPE CUTTING PARAMETERS / SCHNITTPARAMETER

< 4,0 mm >2,0mm <? mm >7mm
o ol ol o
o ol ol o
< ~ o (2]
v I Y Az v a  oace
= S ==
= ===
- - - —
MATERIAL (Wytrzymatosc) / MATERIALS (Tensile Strength)/ WERKSTOFF (Wiederstand) [m/2] [mm/z] | 2] (/2] | [mmvz] | [mv2] | [mvz] [ 9122
Stal miekka / Mild steel / Massenstahl <500[N/mm?] |95-240|0,03-0,15 | X | 250-400 |0,05-0,12 | 200-350 |0,05-0,10 | X X
Stal weglowa / Carbon steel / Unlegierter Stahl 500 - 750 [N/mm?] |65-160|0,03-0,10 | X | 200-350 |0,05-0,10| 150-300 |0,05-0,09
Stal stopowa / Alloyed steel / Legierungsstahl ~ 750-950[N/mm?] |40-110/0,025-0,08] X | 150-300 |0,05-0,09| 100-250 | 0,05-0,08
Stal wysokowytrzymata / High tension steel / Hochfester Stahl - 950-1200 [N/mm?] |15-110(0,025-0,07| X | 80-160 |0,05-0,09| 70-150 |0,05-0,08
Stal narzedziowa / Tool steel / Werkzeugstahl >950 [N/mm?] 70-90 |0,04-0,07| 60-80 |0,03-0,06
Stal austenityczna / Austenitic Stainless steel / Austenitstahl ~ 500-800 [N/mm?] | 20-45 |0,015-0,04 40-90 |0,04-007| 50-70 |0,04-0,06
Stal ferrytyczna / Ferritic Stainless steel / Ferritischer Stahl ~ 400- 700 [N/mm?] | 30-90 | 0,02-0,06 60-110 |0,05-0,08| 60-90 |0,05-0,07
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SUPREMIE

. i ZAKRES CIECIA TCT-TA (CERMET)
GRUBOSC OTWOR CUTTING CAPACITY
7] Thickness BORE SHNITTKAPAZITAT “SUPREME” “SUPREME II” “SUPREME III”
Starke BOHRUNG| Z Standard do przekroi petnych | odmiana do stali twardych Tarcze z powtokg PVD
min & MAX & Standard for full section cutting Special for hardsteel PVD Coated
Standard fir Vollmaterialschnitte | - Speziell fiir hochfesten Stahl PVD Beschichtung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
54 30 60 X X X
60 25 60 X X X
250 1,7 2,00 32 7’2 20 50 X X X
80 22 40 X X X
100 15 35 X X X
54 35 75 X X X
60 30 65 X X X
’2 25 55 X X X
285 |1,7(1,75) 2,00 32 (40) 80 22 0 x N "
100 20 35 X X X
120 18 35 X X X
19 2,20 32/40 50 60 80 X X X
2,25 2,50 32 50 60 80 X X X
19 2,20 32/40 60 45 80 X X X
2,25 2,50 32 60 45 80 X X X
315 1,9 2,20 32/40 ’2 40 70 X X X
2,25 2,50 32 ’2 40 70 X X
19 2,20 32/40 80 30 60 X X
2,25 2,50 32 80 30 60 X X
19 2,20 32/40 100 20 40 X X
2,25 2,50 32 100 20 40 X X
50 60 100 X X
60 50 100 X X
2 45 80 X X
360 (2,3(2,27) 2,60 |32/40/50 80 20 >0 . «
100 30 55 X X
120 20 40 X X
50 90 130 X X
60 55 110 X X
2 50 90 X X
420 2,3 2,60 40/50 80 20 80 ™ ™
90 30 65 X X
100 30 65 X X
50 60 120 X
60 55 110 X
425 2,27 2,70 50 80 40 80 X
90 35 70 X
100 30 65 X
40 80 150 X
50 70 135 X
60 65 120 X
460 | 227 2,70 | 40750 | 72 55 100 X
80 50 80 X
100 35 60 X
120 30 55 X

PARAMETRY SKRAWANIA / CUTTING PARAMETERS / SCHNITTPARAMETER
CIECIE PRZEKROJOW PEXNYCH / SOLID CUTTING / VOLLMATERIALSCHNITT

Predkos¢ skrawania Fzzsdu;ve:i:jtbh g E E
Cutting speed L i} i}
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn £ E| g
MATERIAL (Wytrzymatosc) / MATERIALS (Tensile Strength)/ WERKSTOFF (Wiederstand) [m/17] [mm/Z] @ 2 2
Stal miekka / Mild steel / Massenstahl <500 [N/mm?] 110-150 0,07-0,1 X X X
Stal weglowa / Carbon steel / Unlegierter Stahl 500- 750 [N\/mm?] 100-120 0,07-0,09 X | X
Stal stopowa/ Alloyed steel / Legierungsstahl  750-950 [N/mm?] 90-110 0,06-0,08 X X
Stal wysokowytrzymata / High tension steel / Hochfester Stahl  950- 1200 [N/mm?] 90-110 0,06 - 0,08 X X
Stal narzedziowa / Tool steel / Werkzeugstahl >950 [N/mm?] 70-90 0,04-0,07 X
Stal austenityczna / Austenitic Stainless steel / Austenitstahl ~ 500-800 [N/mm?] 50-70 0,04 -0,06
Stal ferrytyczna / Ferritic Stainless steel / Ferritischer Stahl ~ 400- 700 [N/mm?] 60-90 0,05-0,07




SUPREMIE

Tarcze z ptytkami TCT do ciecia pretow o przekroju petnym
TCT throw away circular saws for cutting solid sections
HW Einwegkreissageblatter fir Stahl zum Schneiden von
Vollmaterial

SUPREME / SUPREME 11 / SUPREME 1|

» Frezy tarczowe z naktadkami
TCT typu throw-away sg
wykonywane wg specyfikacji
standardowej (patrz tabela na
poprzedniej stronie). Zapytania
o wykonania niestandardowe
prosimy kierowa¢ do dziatu
technicznego.

P The carbide tipped saw blades
described are throw-away, the
indicated specifications re-
present standard dimensions;
requests with different cha-
racteristics will be evaluated
by the Technical Department
of our Metal Cutting Division.

» Die beschriebenen Sageblat-
ter sind Einwegségeblatter.
Ausfiihrungen entsprechen
unserem Standard. Andere
Ausfiihrungen bieten wir gerne
auf Anfrage an.




el SUPREMIE

Tarcze dla typowych przecinarek/ Machines table / Sdgemaschinen

Przecinarka 1%} Grubos$é Otwor Otwory zabierakowe
Machine Model Thickness Bore Driving holes
Maschine [mm] Breite/Starke Bohrung Nebenldcher

Adige CM502 - CM601 360 2,6 2,27 32 A\11\63
CM?5AN 285 2,0 1,75 40 2\12\80
Amada CM100AN 360 2,6 2,27 40 A\12\90
CM150AN 460 2,7 2,27 40 4\12\90
250 2,0 1,75 40 2\15\80
HCS 70 285 2,0 1,75 40 2\15\80
315 2,2 1,90 40 2\15\80
285 2,0 1,75 40 2\15\80
HCS 90 315 2,2 1,90 40 2\15\80
. . 360 2,6 2,27 40 2\15\80
Behringer - Eisele
315 2,2 1,90 40 2\15\80
HCS 130 360 2,6 2,27 40 2\15\80
420 2,7 2,27 40 2\15\80
360 2,6 2,27 40 2\15\80
HCS 150 420 2,7 2,27 40 2\15\80
460 2,7 2,27 40 2\15\80
Bewo ECH 108 250 2,0 1,75 40 A\12\64
Delta P-65A 285 2,0 1,75 40 A\11\80
250 2,0 1,75 32 A\9\50 + 4\11\63
Everising PB5A 285 2,0 1,75 32 A\9\50 + A11\63
P100A 360 2,6 2,27 40 A\12\90
P150A 460 2,7 2,27 50 A\12\90
Exact-cut Mac 60 250 2,0 1,75 32 A\9\50
315 2,2 1,90 40 4\15\80
Ficep Sl 360 26 2,27 40 A15\80
S50 460 2,7 2,27 50 4\18\100
350 2,6 2,27 40 N14\80
SIC350K 360 26 2,27 40 1480
Gernetti
460 2,7 2,27 50 4\18\100
SIES00K 500 34 2,80 50 A\18\100
ITEC DC-65 285 2,0 1,75 32 A\9\50 + 4\12\80
DC-85 360 2,6 2,27 40 A\11\63
Kaltenbach KMR 100 360 2,6 2,27 50 4\15\80
250 2,0 1,70 32 A\9\50 + 4\11\63
WACe 285 2,0 1,70 32 A\N\50 + AL1\63
250 2,0 1,70 32 4\9\50 + 4\11\63
SPEED C9 285 2,0 1,70 32 A\9\50 + 4\11\63
Kasto 315 2,5 2,25 32 A\9\50 + A\11\63
360 2,6 2,27 50 A\15\80
VAN 425 2,7 2,27 50 A\15\80
VARIOSPEED C15 425 2,7 2,27 50 4\15\80
460 2,7 2,27 50 4\15\80
CS65 285 2,0 1,75 40 A\12\90
Mega CS 100 360 2,6 2,27 40 A\12\90
CS150 460 2,7 2,27 50 A\12\90
NHC 050 NA 250 2,0 1,70 32 AN11\63
L ) NHC 070 NA 285 2,0 1,70 32 A11\63
Nishijima - Simax
NHC 100 NA 360 2,6 2,27 50 4\16\80
NHC 150 NA 460 2,7 2,27 50 A\21\90
Rattunde ACS 90/2 ACS 102 350-400 2,6 2,30 50 4\15\80
RSA RASACUT 285-315-425 2,0-2,2-2,7 1,70-1,90-2,27 40 AN\12\64
Sinico TOP 2000 360-370 2,6 2,30 50 4\15\80
TK5C 50GL 250 2,0 1,70 32 AN11\63
Tsune TK5C 70GL 285 2,0 1,70 32 A\11\63
TK5C 1016L 360 2,6 2,30 50 AN\14\80




TARCZE DO CIECIA METALI NIEZELAZNYCH | DO CIECIANA SUCHO =3

SAW BLADES FOR NON-FERROUS MATERIALS AND DRY CUT
KREISSAGEBLATTER FUR NE-METALLE UND DRY CUT

quality by choice




TARCZE TCT DO CIECIA METALI NIEZELAZNYCH ORAZ DO CIECIA NA SUCHO

TCT SAW BLADES FOR NON-FERROUS MATERIALS AND DRY CUT
HW KREISSAGEBLATTER FUR NE-METALLE UND DRY CUT

/ /

Grubosé Otwor

(%] Thickness Bore
Breite/Starke Bohrung z

(mm) (mm) (mm)
150 2,2/1,6 20 30
160 2,2/1,6 20 30
180 2,2/1,6 30 34
190 2,2/1,6 30 38
190 2,2/1,8 30 48
200 2,2/1,8 30 40
210 2,2/1,8 30 40
210 2,2/1,8 30 54
230 2,2/1,8 30 44
250 2,2/1,8 30 54
270 2,2/1,8 30 60
300 2,2/1,8 30 60
300 2,2/1,8 30 80
305 2,2/1,8 25,4 60
305 2,2/1,8 25,4 80
350 2,4/2,0 30 80
355 2,4/2,0 25,4 70
355 2,4/2,0 25,4 90
400 3,0/2,5 30 84

o
3000

N \
2500 \\
2000 \

1500

RPM (min/max)

T~

\

160 200 250 300 350
Diameter (mm)

B B
B/3
B3 10°
in in g

» Zapytania w sprawie tarcz o innej charakterystyce wymiarowej prosimy
kierowac do dziatu technicznego.

1000

» Requests with different characteristics will be evaluated by the Technical
Department of our Metal Cutting Division.

» Andere Ausfiihrungen bieten wir gerne auf Anfrage an.



TCT SAW BLADES FOR NON:FERROUS MATERIALS AND DRY CUT

TARCZETCT DO CIECIA METALI NIEZELAZNYCH ORAZ DO CIECIA NA SUCHO
HW KREISSAGEBLATTER FUR NE-METALLE UND DRY CUT

/ TCT saw blades for no ferrous materials /

» Tarcze z naktadkami z weglikow spiekanych TCT do ciecia metali niezelaznych sa produkowane wg
specyfikacji podanej w tabelach ponizej. Zapytania o wykonania niestandardowe beda

przeanalizowane przez nasz dziat techniczny.

» The carbide tipped saws for no ferrous materials are manufactured upon specific working needs
communicated us by the Customer. Upon receipt of your detailed inquiries we will be pleased to

submit our offers.

» Die Herstellung erfolgt fiir den spezifischen Einsatzzweck. Angebote werden nach Zeichnung oder

Muster erstellt.

KAT NATARCIA UJEMNY / NEGATIVE ANGLE / NEGATIVER SPANWINKEL Grubosé Otwor
7] Thickness Bore
» Tarcze przeznaczone do przecinania rur i profili cienkosciennych z Breite/Starke Bohrung z
metali niezelaznych. LOW NOISE - o obnizonej emisji hatasu za (mm] (mm) (mm)
pomoca specjalnych wypetnien absorbujacych drgania. 250 3,4/2,6 30/32 60
250 3,4/2,6 30/32 80
» Suitable for cutting pipes and light alloy profiled tube sections. 300 3,4/2,6 30/32 72
Low noise execution filled with a special sound-absorbent 300 3.4/2,6 30/32 96
material. 350 34/26 30/32 84
» Zum Schneiden von Rohren und Profilen. Gerauschgedampfte 350 3226 30732 108
Ausfiihrung. 400 4,0/3,2 30/32 96
400 4,0/3,2 30/32 120
450 4,0/3,2 30/32 108
500 4,6/3,6 30/32 120
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KAT NATARCIA DODATNI / POSITIVE ANGLE / POSITIVER SPANWINKEL Grubosé Otwor
7] Thickness Bore
» Tarcze przeznaczone do przecinania pretéw o przekroju petnym z Breite/Starke Bohrung z
metali niezelaznych. LOW NOISE - 0 obnizonej emisji hatasu za (mm]) (mm) (mm)
pomoca specjalnych wypetnien absorbujacych drgania. 250 3,4/2,6 30/32 60
250 3,4/2,6 30/32 80
» Suitable for cutting pipes and light alloy profiled tube sections. 300 3,4/2,6 30/32 72
Low n?ise execution filled with a special sound-absorbent 300 34/2,6 30/32 96
material. 350 34/2,6 30/32 84
: ) . R 350 3,4/2,6 30/32 108
» Zum Schneiden von Rohren und Profilen. Gerauschgedampfte
. 400 4,0/3,2 30/32 96
Ausfiihrung.
400 4,0/3,2 30/32 120
450 4,0/3,2 30/32 108
500 4,6/3,6 30/32 120
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PILY DO CIECIA TARCIOWEGO
FRICTION SAW BLADES
TRENNKREISSAGEBLATTER




_ PILY DO CIECIA TARCIOWEGO
3 FRICTION SAW BLADES

TRENNKREISSAGEBLATTER

PILY DO CIECIA TARCIOWEGO
Crv FRICTION SAW BLADES
TRENNKREISSAGEBLATTER
Grubosé OTWOR
(%] Thickness BORE
Stiirke BOHRUNG z
[mm] [mm] [mm]
300 2,5 40(30) 200
300 3,0 40(30) 200
350 2,5 40(30) 200/220
350 3,0 40(30) 160/200/220
400 2,5 40 240/300
400 3,0 40 240/300
400 4,0 40 240/300
450 3,0 40 240/300
450 3,5 40 240/300
450 4,0 40 240/300
500 3,0 40 300
500 4,0 40 300
500 5,0 40 300
500 6,0 40 300
520 3,0 40 300
520 4,0 40 300
520 5,0 40 300
520 6,0 40 300
550 3,0 40 300
550 4,0 40 300
550 50 40 300
560 3,0 40 300
560 4,0 40 300 » Pity do ciecia tarciowego moga by¢ wykonane w
560 5,0 40 300 dwéch odmianach:
580 4,0 40 300 — Stal Chromowo-Wanadowa (DIN 1.2235)
580 50 40 300 — Stal Wolframowo-Molibdenowa (DIN 1.2604)
580 6,0 40 300 Przy zamawianiu pit do ciecia tarciowego o
600 4,0 40/50 300 niestandardowych parametrach nalezy podaé:
600 50 40/50 300 Srednice zewnetrzng pity, grubosé, Srednice otworu,
600 6,0 40/50 300 liczbe zehow, rozmiar kotnierza oraz, jezeli konieczne,
650 4,0 40/50 300 rozmiar i ilo$¢ otworéw zabierakowych. W przypadku
650 5,0 40/50 300 jakichkolwiek pytan i zaméwien specjalnych prosimy
650 6,0 40/50 300 o kontakt z naszym dziatem technicznym.
700 4,0 40/50 300
700 5,0 40/50 300 » Stark production includes Friction Saw Blades manu-
700 6,0 40/50 300 factured with two kind of different steel:
700 7.0 40/50 300 — Chrome-Vanadium steel (Steel Nr. 1.2235)
750 5,0 40/50 300/350/400 — Tungsten-Molybdenum steel (Steel Nr. 1.2604)
250 6.0 40/50 300/350/400 For special sizes it is important to specify external
250 70 40/50 300/350/400 diame-ter, th‘ickness,‘central bore, nt‘Jrhber of teeth,
800 50 20750 300/350/400 hub dlmerTsmn and, |.f necessary, driving holes. For
800 6.0 20/50 300/350/400 any qL'JEStIOH or special request, pleast? con'téc't the
Technical Department of our Metal Cutting Division.
800 7,0 40/50 300/350/400
800 80 40750 300/350/400 » Das STARK Verkaufsprogramm fir Trennkreissége-
850 6,0 40/50 320/350/380 . . e
blatter sieht folgende Stahlqualitaten vor:
850 7.0 40/50 320/350/380 — Chrom-Vanadium-Stahl (Werkstoff Nr. 1.2235)
850 8,0 40/50 320/350/380 ~ Wolfram-Molybdzn-Stahl (Werkstoff Nr. 1.2604)
900 6,0 50/80/100 320/350/400 Bei Sonderausfiihrungen werden folgende Angaben
900 ?,0 50/80/100 320/350/400 bendtigt: Stahlsorte, Beschichtung, Aussendurch-
900 8,0 50/80/100 320/350/400 messer, Sageblatt-dicke (Breite), Aufnahmeboh-
1000 7,0 40/50/80/100 320/400/450 rung, Zshnezahl, Zahnform, Zahn-
1000 8,0 40/50/80/100 320/400/450 geometrie, Nabendurchmesser und wenn vorhan-
1000 10,0 40/50/80/100 320/400/450 den Anzahl-Gréfie-Teilkreis der Nebenlécher. Andere
1200 8,0 40/50/80/100 320/400/450 Ausfiihrungen bieten wir gerne auf Anfrage an.




PILY DO CIECIA TARCIOWEGO / FRICTION SAW BLADES / TRENNKREISSAGEBLATTER

Ksztatt zebow / Tooth shape / Zahnform

» Ksztatt zebow pit do ciecia tarciowego jest uzalezniony od zastosowania. Aby dobraé wtasciwy ksztat uzebienia nalezy przede wszystkim okresli¢ czy dana aplikacja

obejmuje ciecie na goraco, czy ciecie na zimno.

» Friction saw blades are manufactured with a variety of tooth shapes depending on the application. In order to choose the correct shape, it is necessary to distin-

guish between hot and cold cutting.

» Die Trennkreissageblatter werden mit unterschiedlichen Zahnformen hergestellt, je nach Anwendung. Um die richtige Zahnform auszuwahlen, muss vorab zwi-

schen Warm- und Kaltbearbeitung unterschieden werden.

P (Parrot)

» Ksztatt zeba przeznaczony do ciecia tarciowego stali weglowych o
temperaturze przecinanego materiatu
T<100°C

» Tooth shape suitable for carbon steel friction cutting with material cutting
temperature
T<100°C

» Zahnform von Trennkreisségeblattern zum Trennen von Kohlenstoffstahl
mit einer Werkstiicktemperatur
T<100°C

T (Triangular)

» Ksztatt zeba przeznaczony do ciecia tarciowego na goraco watkow, rur i
stalowych profili o temperaturze
T<600°C

» Tooth shape suitable for hot cutting on rolling billets, pipes and structural
steel with temperature
T<600°C

» Zahnform von Trennkreisségeblattern zum Warmtrennen auf Walzlinien
von Flachstahl, Rohren und Bauprofilen mit einer Werkstiicktemperatur
T<600°C

R (Trapeziodal)

» Ksztatt zeba przeznaczony do cigcia tarciowego na goraco watkow, rur i
stalowych profili o temperaturze
T<800°C

» Tooth shape suitable for hot cutting on rolling billets, pipes and structural
steel with temperature
T<800°C

» Zahnform von Trennkreisségeblattern zum Warmtrennen auf Walzlinien
von Flachstahl, Rohren und Bauprofilen mit einer Werkstiicktemperatur
T<800°C
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CIRCULAR KNIVES
KREISMESSER

quality by choice




NOZE TARCZOWE HSS
40 HSS CIRCULAR KNIVES

HSS KREISMESSER

» Noze tarczowe sa produkowane na zamowienie wg. specyfikacji klienta koficowego. Bedziemy zaszczyceni mogac przygotowac dla Panstwa oferte na podstawie
danych formularza zapytania (str 42). Nasze noze tarczowe sa uzywane w kilku obszarach zastosowania takich jak:

» Our circular knives are manufactured upon specific working needs communicated us by the Customer. Upon receipt of your detailed inquiries we will be pleased to
submit our offers (pag. 42). Our circular knives can be used in several productive fields such:

» Die Herstellung erfolgt fiir den spezifischen Einsatzzweck. Angebote werden nach Zeichnung oder Muster erstellt (pag. 42). Die von uns hergestellten Kreismesser
werden in verschiedenen Produktionsprozessen eingesetzt:

A

OSTRZENIE JEDNOSTRONNE
Materiaty opakowaniowe,
pianki, skéra, zywnos¢
mrozona, itp.

SINGLE BEVEL
Packaging material, foam,
leather, and frozen foods

EINSEITIGE FASE
Verpackungsmaterialien,
Schaumstoffe, Leder,
tiefgefrohrene Lebensmittel

OSTRZENIE DWUSTRONNE
Rury i profile wykonane z tworzywa
sztucznego, weze bez lub z
metalowym oplotem, rury
kartonowe, itp.

DOUBLE BEVEL
Plastic tubes and sections, hoses
with or without metallic braid,
cardboard tubes

BEIDSEITIGE FASE
Rohre und Profile aus Kunststoff und
Karton, Druckluftrohre mit und ohne
Metallgewebe, Kartonseelen

ol
— &
p
D
B

C

OSTRZENIE JEDNOSTRONNE
DWUSTOPNIOWE
Folie aluminiowe, tasmy
klejace, chusteczki
papierowe, bandaze, itp.

SINGLE BEVEL DOUBLE CHANFER

Aluminium, foil, adhesive
rolls, tissue, bandages

EINSEITIGE FASE MIT VORFASE
Aluminiumfilme, Klebebander,
Papiertaschentiicher,
medizinische Verbande

— ai

A pi T A
aZ
p?| 7]
A A
D
d
B

D

OSTRZENIE DWUSTRONNE
DWUSTOPNIOWE
Rury tekturowe, papier
toaletowy, profile gumowe,
tkaniny, folia propylenowa, itp.

DOUBLE BEVEL DOUBLE CHANFER
Cardboard tubes, toilet paper, rubber
sections, fabrics, propylene film

BEIDSEITIGE FASE MIT VORFASE
Rohre aus Karton, Toilettenpapier,
Gummiprofile, Textilstoffe,
Propylenfilm




NOZE TARCZOWE HSS / HSS CIRCULAR KNIVES / HSS KREISSMESSER

Nasze noze spetniaja wymogi takich producentow przekrawarek jak Fosber, Agnati, BHS, Marquip.
These circular knives are suitable for Fosber, Agnati, BHS, Marquip slitters.
Einsatz auf Fosber, Agnati, BHS, Marquip slitters.

LT SR S
www.starkton s.or

Powtoka ECOFACE jest nastepca technologii GOLDFACE i nadaje sie do wielu
zastosowar. Ze wzgledu na lepsze parametry twardo$ci powierzchniowej (HV) i
nizszy wspotczynnik tarcia spisuje sie lepiej niz powtoki na bazie TiN.

The natural substitute of GOLDFACE, is a multipurpose coating giving you a
clear upgrade than a TiN coating due to the higher (HV] hardness and a lower
friction coefficient.

ECOFACE ist eine Weiterentwicklung unserer Goldface Beschichtung.

Es ist ein multifunktionale Beschichtung die eine deutliche Verbesserung
bietet im Vergleich zu einer TiN Beschichtung durch die hochste Harte (HV)
und den niedrigsten Reibungskoeffizienten.

Najlepsza powtoka do ciecia twardych materiatéw na przecinarkach
pétautomatycznych i automatycznych. Niezalecana do przecinarek recznych.
Best coating to cut hard materials on semiautomatic and fully automatic
machines. Can’t be use on manual machines.

Beste Beschichtung zum Schneiden von Hartmaterialle auf Semiautoma-
tische und Automatische Maschinen. Es kann nicht wervendet sein auf
Manuelle Maschinen.

aeidane -

www.starktools.com

Najlepsza powtoka do ciecia pretow petnych w mgle olejowej. Nle sprawdza
sie przy cieciu stali miekkich i obfitym chtodzeniu.

Best coating to cut solids with oil mist. Can’t be used to cut soft steels with
abundant coolant.

Beste Beschichtung zum Schneiden von Vollmaterial unter Verwendung
von Olspray. Es kann nicht verwendet sein zum Schneiden Weiche Stéhle
mit reichlich Schmierung.
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~ FORMULARZ ZAPYTANIA
42 FAX FORM )
TELEFAXFORMULAR ZUR DATENUBERMITTLUNG

Zapytanie / Inquiry / Anfrage Zamowienie / Order / Bestellung
Dla/ For/ Fir llo$¢ / Quantity / Menge
Materiat / Material / Werkstoff M2 0O M350 K110 K390 O

Zaznaczy¢ wymagany typ ostrza / Choose the knife design required / Zeichnung des gewiinschten Messer auswihlen

—-» /[ at al
at
— —
N‘ LA T F
_ a2
p A &
: 2 2
P p
D D D
o] L Ad! d dt
B B B B
A B c D
Wymiary / Dimensions / Abmessung [mm]
Srednica / Diameter / Durchmesser Grubo$é / Thickness / Starke Otwor/ Bore / Bohrung Faza/Bevel/Fase Kat/ Angle / Winkel
D B d* p L e
P? A%
STARK S.p.A.

Strada Triestina, 8
33050 Trivignano Udinese (Udine) / Italy
Phone +39 0432 998811 / Fax +39 0432 999097 / 999552
E-mail: info@starktools.com / http://www.starktools.com
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" PILY TASMOWE

BAND SAW BLADES

Geometria zgba / Tooth geometry

TH

Podziatka zgba / Tooth pitch

» Zehy standardowe

Ten rodzaj zeba posiada kat natarcia réwny 0°

i jest przeznaczony do ciecia:

— Stali wysokoweglowych

— Materiatow trudnoskrawalnych

— Pretow o przekrojach petnych o matych
wymiarach

— Profili cienko$ciennych

» Zeby hakowe

Ten rodzaj zeba posiada dodatni kat natarcia
i jest przeznaczony do ciecia:

— Stali hartowanych

— Stali strukturalnych

— Stali wysokostopowych

— Pretow o przekrojach petnych

— Ksztattownikéw grubosciennych

» Zeby trapezoidalne z ostrzami z weglikéw TCT

Ten rodzaj pit z zebami z weglika spiekanego o

specjalnym trapezoidalnym ksztatcie gwarantuje

wysoka odpornos$é na temperature i stepienie.

Uzebienie TH jest polecane do ciecia:

— Wszelakich materiatéw z uwzglednieniem
metali niezelaznych

— Materiatow zawierajacych w swym sktadzie
nikiel, tytan i kobalt.

— Stali hartowanych o twardosci do 62 HRC

— Pretéw o przekrojach petnych

— Profili grubos$ciennych

» Stata podziatka zeba

Ten rodzaj podziatki charakteryzuje sie

jednakowym odstepem poszczegdlnych zebow

od siebie i jest przeznaczona do ciecia:

— Materiatéw o przekrojach regularych

— Materiatéw o nieregularnych ale niewielkich
przekrojach

— Materiatow o statych wymiarach

» Zmienna podziatka zgba

Ten rodzaj uzebienia stanowia grupy zehow o

zmiennej podziatce i stad zastosowanie tego

rodzaju uzebienia jest bardzo szerokie. Nadaje

sie do:

— Ciecia materiatow o przekrojach nieregularnych
(np.: ciecie rur w pakietach)

— Ciecia materiatéw o zmiennych wymiarach

» Normal

This tooth has a 0° cutting angle and hence
suitable for cutting:

—High carbon steels

— Materials with low chip removal

—Small solid section materials

— Thin-wall sections and profiles.

» Hook

This tooth has a positive cutting angle. It is
particularly suitable for cutting:
—Tempered steels

— Structural steels

—High alloyed materials

—Solid material

— Thick-wall sections.

> Trapezoidal with Tungsten Carbide Tips

The combination of high performance material

like solid carbide and the special trapezoidal

tooth geometry guarantee high resistence to

heat and hence wear. The TH tooth is reccomen-

ded for:

— All materials including non-ferrous

— Materials containing nickel, titanium and
cobalt

—Tempered steels with hardness up to 62 HRC

—Solid steel

—Thick-wall sections.

» Constant Pitch

This tooth pitch has a constant tooth spacing
making it suitable for:

— Cutting regular sections

— Cutting small sized irregular sections

— Cutting same sized material costantly.

» Variable Pitch

This tooth pitch alternates groups of teeth with

different tooth pitches and consequently the

application range for this tooth form is very wide.

Itis suitable for:

— Cutting irregular sections (tube cutting in
bundles for instance)

— Cutting different sized materials constantly.
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Dobor wtasciwej podziatki zeba / Choosing the correct number of teeth perinch

» Jednym z najwazniejszych aspektow wiasciwego doboru pity taSmowej jest
wybor odpowiedniej podziatki zeba do danego zastosowania.

Wiasciwy lub wadliwy dobdr podziatki zeba bedzie miat bezposredni wptyw na

proces ciecia a takze na zywotno$¢ samego narzedzia. Zasadniczo, dwa gtowne

aspekty musza byé rozwazone do wtasciwego doboru podziatki zeba:

1. najmniejsza liczba zeb6w zaangazowanych jednoczesnie w proces ciecia.
(maksymalna podziatka zeba nie moze by¢ nigdy wieksza niz najmniejsza
grubosé cietego przedmiotu);

2. najwieksza liczba zebow zaangazowana w proces ciecia (liczba zebow
musi zapewnia¢ dobre odprowadzanie wytworzonego widra);

Nawet jezeli powyzsza metoda nie prowadzi do jednoznacznego okreslenia

podziatki zeba, umozliwia zrozumienie podstawowych zatozen prowadzacych do

wiasciwego doboru podziatki uzebienia. W celu ustalenia wtasciwej podziatki
zeba nalezy okreslic:

a) zakres rozmiarowy materiatow do przecinania

b) rodzaj przecinanego materiatu

c) danego zastosowania

» Avery important aspect in band saw selection is identifying the correct tooth
pitch for the given application.

The correct or incorrect choice will have a direct effect on the cutting process

as well as on the life-time of the blade itself. Generally, two main considerations

have to be made in tooth pitch selection:

1. a minimum number of teeth in the cut (the maximum tooth pitch must never
be higher than the minimum thickness of the work-piece];

2.a maximum number of teeth in the cut (the number of teeth must still allow a
correct tooth load evacuation).

Even though this method does not lead you to identifying the correct tooth

pitch it does allow you to understand the basic principle of tooth pitch selection

enabling you to make the most appropriate tooth pitch choice.

In order to make the correct selection you need:

a) the minimum and maximum size of the section to be cut,

W tabelach ponizej uwzgledniono najczesciej stosowane rozmiary.

Prety o przekroju petnym / Solid sections

WYMIAR PRZEKROJU PODZIALKA
SECTION TO BE CUT PITCH
[mm] [mm]
do/upto20 10/14
10-30 8/12-8/11
20-50 6/10
30-60 5/8-5/7
50-90 4/6
80-150 3/4
120-300 2/3
250-600 1,4/2
400-1000 1,0/1,4
600 - 2000 0,75/1,25

Rury i profile/ Tubes and profi les

b) the type of material and c} its application.
In the following tables you will find the most common sizes.

WYMIAR PRZEKROJU PODZIALKA Q

SECTION TO BE CUT PITCH

[mm] [mm]
do/upto 10 14
30-50 8
50-80 6
80-120 4
120-200 3
200- 400 2

300- 700 1,25

B |

PODZIALKA ZEBA /TOOCTH PITCH (TPI)

S @ [mm]

[mm] | 20 40 60 80 100 150 200 400 600 800 1000
2 |14 ] 14 14 14 14 10/14 10/14 |8/12-8/11| 6/10 |5/8-5/?| 5/8-5/7
3 |14] 14 10/14 10/14 10/14 |8/12-8/11|8/12-8/11| 6/10 [5/8-5/7| 4/6 4/6
4 | 14] 14 10/14 10/14 |8/12-8/11|8/12-8/11|8/12-8/11| 5/8-5/7 4/6 4/6 4/6
6 | 14 | 10/14 |8/12-8/11]8/12-8/11]8/12-8/11]8/12-8/11| 5/8-5/7 4/6 4/6 3/4 3/4
8 | 14 | 10/14 |8/12-8/11]8/12-8/11]8/12-8/11| 6/10 5/8-5/7 4/6 3/4 3/4 3/4
10 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8-5/7 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4
15 8/12 6/10 6/10 5/8-5/7 4/6 4/6 3/4 2/3 2/3 2/3
20 6/10 5/8-5/7 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3
30 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3
50 3/4 3/4 23 2/3 2/3 2/3
100 23 1,4/2 | 1,4/2 1,4/2
150 2/3 1,4/2 | 1,472 1,4/2 |
200 14/2 | 1,0/14 ] 1014
300 1,0/1,4 | 0,75/1,25
400 0,75/1,25
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Pity taSmowe standardowe / Standard production range

» NEPTUNE / MERCURY / OMEGA

Potaczenie zebow wykonanych ze stali super szybkotnacej M42 z 8%
dodatkiem kobaltu wraz z korpusem pity wykonanym z
wysokowytrzymatej stali narzedziowej czyni z serit NEPTUNE/ MERCURY/
OMEGA najbardziej wszechstronne pity taSmowe w oferowanym
asortymencie. Wysokiej jako$ci materiat z ktérego wykonano korpus pity
pozwala na skuteczne uzytkowanie tych narzedzi w warunkach wysokiego
momentu skrecajacego oraz naprezenia. Dodatkowo, te pity sg bardzo
odporne na stepienie i umozliwiaja ciecie z wysokimi wartosciami
predkosci posuwu. Tej wysokiej jakosci narzedzia w potaczeniu z
mnogoscia ksztattéw i podziatek uzebienia pozwalajq na uzyskanie
ciecia 0 najwyzszej jakosci bez wzgledu na rozmiar cietych potfabrykatow
czy gatunek stali cietych elementow. Te rodzaje pit taSmowych nadaja
sie takze do efektywnego ciecia stali nierdzewnych oraz stali twardych o
wytrzymatosci na rozciaganie do wartosci 1400 N/mm?2.

» NEPTUNE / MERCURY / OMEGA

The combination of toothing in super high speed steel
M42 containing 8% cobalt and the backing material in
high toughness tool steel make NEPTUNE the most
versatile band saw blade in our production range.
These excellent base materials allow it to perform
successfully under high torque and traction
conditions. At the same time the blade is very wear
resistant and capable of feeding at a high chip load
rate. The high quality band saw material coupled with
the variety of tooth geometries and tooth settings
available ensure that a premier cut will be obtained
irrespective of the size or steel grade to be processed.
In fact, stainless steel and other high tensile materials
up to 1400 N/mm? can be processed very efficiently.

Ol
el

NEPTUNE - MERCURY - OMEGA NEPTUNE MERCURY OMEGA
Szerokos¢ x Grubosé
Width x Thickness Podziatka / Pitch (V) Podziatka / Pitch (V) Podziatka / Pitch (F)
(mm) (inches) 0,°5/1,25| 1,0/1,4 |1,4/2| 2/3 | 3/4 | 4/6 | 5/8 | 3/4 | 4/6 | 5/8 |6/10|8/12|10/14| 1,25 |2 |3 |4 |6 |8 |14
06 x 0,60 1/4x 0,02 N
06 x 0,90 1/4x 0,035 N
10x 0,90 3/8x0,035 N H
13x0,60 1/2x 0,02 N N N N
13x0,90 1/2x0,035 N N N N|N|N
20x0,90 3/4x0,035 N N N N N N
27x0,90 11/16x0,035 H H H H N N N N N N H N
34x1,10 13/8x0,042 H H H H H N N N N N H N
41x1,30 15/8x0,050 H H H H H N N N N H
54x 1,60 21/8x0,063 H H H H H
67x 1,60 25/8x0,063 H H H H H H
80x 1,60 31/8x0,063 H H H H H
’. MAR,S ; - Szerokos¢ x Grubosé
Pity taSmowe nowej generacji MARS sa przeznaczone do Podziatka / Pitch (V)
ciecia materiatow o bardzo wysokiej twardosci i w Width xThickness
trudnyc’h‘warunk::x,;i'l skrayvanja. Gtowne zalet.y to wysol.(a (i) (fraies)] 1,4/2 | 2/3 | 3/4 | a/6 | 5/8
twardos¢, trwatos¢ i stabilnosc ostrza skrawajacego. Pity z
tej serii sa wykorzystywane do ciecia stali 0 wysokiej 27x0,90 | 11/16x 0,035 H H H
wytrzymato$ci a takze stopow na bazie niklu.
34x1,10 | 13/8x0,042 H H H H
L , o 41x1,30| 15/8x0,050 | H | H | H | H | H
This new generation band saw blade is suitable for very
hard cutting materials and critical cutting applications. S54x1,60| 21/8x0,063 H H H H
The main characteristics are high hardeness, tenacity
and stability of the cutting edge. Mars blade is suitable 67x1,60 | 25/8x0,063 H H

for high tensile steels as nickel base alloys.




PILY TASMOWE / BAND SAW BLADES

Pity taSmowe standardowe / Standard production range

» JUPITER

Linie pit tasSmowych JUPITER charakteryzuje wyjatkowo wysoka odpornos$é na
stepienie oraz wysoka gtadko$¢ powierzchni po cieciu. Taka charakterystyke
zapewniaja ostrza wykonane z weglikow spiekanych oraz korpus pity z
wysokowytrzymatej stali narzedziowej zapewniajacej wysokq odpornosc na
skrecanie, naprezanie oraz zginanie. Kombinacja tych cech czyni z pit serii
JUPITER narzedzia jak najbardziej przydatne do ciecia stali z wysoka zawartosciq
manganu, kobaltu, tytanu oraz chromu. Doskonate rezultaty daje tez ciecie tymi
narzedziami metali niezelaznych o wysokich wiasciwosciach technicznych jak na
przyktad stopy aluminium lub tytanu uzywane w przemysle lotniczym i
zastosowaniach kosmicznych.

SaroK0SCx Biubost Podziatka / Pitch (V)

(mm) (inches) 0,85/1,15 | 1,472 | 2/3 | 3/a
13x0,80 1/2x0,02 T
20x0,80 3/4x0,035 TH
27x0,90 11/16x0,035 H | TH
34x1,10 13/8x0,042 H | TH | TH
41x1,30 15/8x0,050 T | TH | T
54x 1,60 21/8x0,063 TH H | T
67x 1,60 25/8x0,063 TH

» SIRIO

Wyjatkowos¢ pit taSmowych serii SIRIO lezy w geometrii ich uzebienia oraz w
specjalnej obrobce cieplnej stali M42. Zestawienie razem tych dwdch cech
powoduje wyzsza wytrzymato$¢ uzebienia oraz wyzsza odporno$¢ na stepienie.
Seria pit SIRIO jest przeznaczona do ciecia rur i profili cienkosciennych,
dwuteownikow oraz rur cietych w pakietach i w tych zastosowaniach te pity
sprawuja sie najlepiej. Wysoka wytrzymato$¢ korpusu redukuje mozliwosé
zerwania pity zwtaszcza kiedy jedna z rur w pakiecie zacznie sie obracac podczas
ciecia. Zmienna podziatka uzebienia wraz z ulepszong charakterystyka zeba
zapobiega zakleszczaniu sie pity podczas przecinania dwuteownikow lub innych
ksztattownikow o wiekszych wymiarach. Dzieki geometrii uzebienia pit serii SIRIO
ciecie materiatow o zréznicowanej grubosci daje doskonate wyniki. Ponadto
charakterystyka techniczna pit Sirio redukuje wibracje powstajace podczas cigcia
zapobiegajac przedwczesnemu zuzyciu narzedzia.

S@?;‘:';‘fﬁ;gﬁ:‘s’zc Podziatka / Pitch (V)

(mm]) (inches) 2/3 3/4 5/7 | 8/11 | 12/16
20%0,90 3/4x0,035 H H H
270,90 11/16x0,035 H H H H
34x1,10 13/8x0,042 H H H H
41x1,30 15/8x0,050 H H H H
54x1,60 21/8x0,063 H H H
67x 1,60 25/8x0,063 H H

Pity taSmowe STARK sa dostarczane wg mimalnych ilosci zaméwie:

» JUPITER

Exceptionally high wear resistance and a very fine finish are the characteristics
that distinguish the JUPITER blade performance. Key to this are the tooth tips
in solid carbide and backing steel in high toughness tool steel that allow high
resistance to torque, traction and flexing. The combination of these technical
characteristics make it unquestionably the most suitable blade for processing
steels with high percentage content of manganese, cobalt, titanium, chrome.
Excellent results have been obtained on non-ferrous metals with high-end
technical characteristics like for example aluminium alloys or titanium used in
both aeronautics and aerospace applications.

el=L 1

» SIRIO

The peculiarity of the Sirio bandsaw is based on its toothing geometry combined
with a special heat treatment on the M42 raw material. The combination of
these two factors allow higher toothing strength and an important wear out
resistance. Sirio bandsaw line, is suitable for tube and profiles cutting, “double
T” metal beams and cutting tube bundles. As a matter of fact, it is during these
cutting applications, that these blades are performing at their best. The high
toothing resistance is reducing blade breakages expecially when one of the tube
in the bundle accidentally rotates. Its vario pitch together with the increased
tooth setting prevent blades squeezing during “double T” beams or big sections
cutting. Thanks to Sirio’s toothing geometry, excellent cutting performances

are granted while cutting materials of different thicknesses. Furthermore, its
technical characteristic reduces cutting vibrations, preserving toothing.

30 |

STARK band saws are supplied at the following conditions:

SzerokoSc x Grubos¢ Minimalna ilo§¢ zaméwienia Szerokosc x Grubos¢ Minimalna ilo§¢ zaméwienia
Width x thickness Minimum pack quantity Width x thickness Minimum pack quantity
6x0.9 6 pezzi/pcs. 34x1.1 6 pezzi/pcs.
10x0.9 6 pezzi/pcs. 41x13 3 pezzi/pcs.
13x0.6 6 pezzi/pcs. 54x1.3 3 pezzi/pcs.
13x0.9 6 pezzi/pcs. 54x1.6 3 pezzi/pcs.
20x0.9 6 pezzi/pcs. 67x1.6 3 pezzi/pcs.
27x0.9 6 pezzi/pcs. 80x 1.6 3 pezzi/pcs.
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Pity taSmowe standardowe/ Standard production range

» VENUS » VENUS

Bimetalowe pity taSmowe M42 do standardowych zastosowan. Bimetal band saw blade M42 for standard cutting applications.

Zestawienie wyjatkowych materiatow w obrebie korpusu tych pit sprawia, ze This excellet bimetal alloy compostion gives to this balde a very good versality
seria VENUS charakteryzuje sie wszechstronnoscia w zakresie cigcia pretow for cutting solid and profiles sections.

o przekroju petnym oraz ksztattownikow. Itis particulary suitable for mild and medium steel of small dimensions.

Ta seria pit jest szczegdInie polecana przy cieciu przekrojow o nieduzych
wymiarach wykonanych ze stali miekkich i pottwardych.

Szeroko$¢ x Gruboscé . .
Width x Thickness Podziatka / Pitch (V)
[mm) (inches) 2/3 | 3/4 | 4/6 | 5/8 | 6/10 | 8/12 |10/14
13x0,60| 1/2x0,02 N N N
20x0,90 | 3/4x0,035 H N N N N
27x0,90 | 11/16x0,035 H H N N N N
34x1,10| 13/8x0,042 H H H N N N
41x1,30| 15/8x0,050 H H H
» SATURN » SATURN
Pity taSmowe z serii SATURN zostaty zaprojektowane do ciecia metali The band saw blade SATURN M42 is developed for cutting of non-ferrous metals.
niezelaznych. Unikalny ksztatt zeba wraz z specjalnie szerokim rozwiedzeniem The special design of the tooth form with a extra wide set give to this application
pozwala na bardzo duzq wydajnos¢ ciecia oraz bardzo wysoka jako$¢ a very high cutting performance and a very fine finish.
przecietych powierzchni. Blade available only with costant pitch.
Pity te dostepne sa tylko ze statg podziatka zeba.
Larghezzax Spessore Podziatka / Pitch (F)
Width x Thickness
(mm]) (inches) 1,25 2 3 4 6
06x0,90 1/4x 0,035 H
10x 0,90 3/8x0,035 H H
13x0,90 1/2 x 0,035 H H
20x0,90 3/4x0,035 H H
27x0,90 | 11/16x0,035 H H H
34x1,10 13/8x0,042 H H
41x1,30 15/8x0,050 H
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