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SEGHE CIRCOLARI CUT OFF IN HSS
CUT OFF CIRCULAR SAW BLADES IN HSS
HSS METALLKREISSAGEBLATTER

QUALITA DELLE MATERIE PRIME:

IIDMo5 é l'acciaio standard.

11 Co5 & da impiegarsi solo per il taglio di acciai particolarmente duri e tenaci come gli inossidabili.

il DMCo05 (0,5% Co) & una valida alternativa al DMo5 perché il suo 0,5% di cobalto permette di dare a questo “entry level” delle ottime performance anche ad alta velocita di
taglio ed in particolare con il rivestimento BRAVO BLUE.

MCo2 (2% Co) & un prodotto che pud essere un ottimo sostituto del Co5 (5% Co) quando si vuole tagliare materiali duri ma con un inferiore investimento sul costo dell'utensile.

RAW MATERIALS:

DMo5 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 BLUE 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:

Co5 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% und Cobalt erreichen wir eine hohere Schnittleistung,

insbesondere, wenn dies zusammen mit der BRAVO BLUE Beschichtung Anwendung findet.

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

(7

HSS-DMo5 (M2) — DIN 1.3343 — JIS SKH51 HSS HSS-DMCo05 (Co 0,5%) — DMO5 — DM05 %

» Acciaio super-rapido al wolframio-molibdeno P Acciaio super-rapido al wolframio-molibdeno-cobalto

P High Speed tungsten-molybdenum steel P High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel

» Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram und Molybdén. » Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram und Molybdan und Cobalt.

1,

HSS-Co5 (M35) — DIN 1.3243 — JIS SKH55 — HSS-E HSS-MCo2 (Co 2%) — MCO — HSS-E — M2Co %

» Acciaio super-rapido al wolframio-molibdeno-cobalto P Acciaio super-rapido al wolframio-molibdeno-cobalto

P High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel P High Speed tungsten-molybdenum-cobalt steel

» Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram, Molybdén und Cobalt. P Hochleistungsschnellstahl mit Wolfram, Molybdéan und Cobalt.

SBANDIERAMENTO / SIDE RUN-OUT / SEITENSCHLAG MASSIMA CAPACITA DI TAGLIO
Q MAX. CUTTING CAPACITY
BASIC [wew] STOCK [wew] 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

4 Metal cutting saw blades



SEGHE CIRCOLARI CUT OFF IN HSS
CUT OFF CIRCULAR SAW BLADES IN HSS
HSS METALLKREISSAGEBLATTER

Foro centrale / Central bore / Bohrung Codice / Code / Kode Fori di trascinamento / Driving Holes / Nebenldcher
254 CA -
32 MX 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
38 EF 2/9/55
40 RG 2/8/55 + 4/12/64 [@ > 425 4/12/64 + 2/15/80 + 2/15/100]
@45 ul 4/11/66
@50 WB 4/15/80 + 4/14/85
@80 YK 4/23/120
290 YP 3/12,5/160
140 77 4/17,51170

Geometria del dente / Toothing and cutting angles / Zahnformen und Zahngeometrie

T Passo denti/Tooth pitch / Zahnteilung
p Altezza del dente / Tooth height / Zahntiefe

B B B
<,
rO.3-0.4mm
2/3B F B/3, | B/3
| Ll y
A Y459 \a5ef™ 4
p v =
g
7 1 B
N
(@}
BW HZ BR

a Angolo di spoglia / Clearance angle / Freiwinkel
f Parte piana del dente / Clearance length / Planflache des Zahns

h Differenza HZ / Difference HZ / Zahnhéhenunterschied HZ (C) B Spessore della lama / Blade thickness / Sageblattbreite

Yy Angolo di taglio / Cutting angle / Spanwinkel

d Diametro del vano di scarico del dente / Gullet diameter / Durchmesser des Spanraums

a’/Y* ANGOLI DI TAGLIO / CUTTING ANGLES / SCHNITTWINKEL
MATERIALE / MATERIALS / WERKSTOFF DMoS DMCo05 MCo2 Co5
Y o4 Y o Y a Y o
< 500 [N/mm2] [STANDARD] 18° 12° 18° 12° 18° 12° - -
Acciaio / Steel / Stahl < 800 [N/mm2] 15° 8° 15° 8° 15° 8° 15° 8°
<1200 [N/mm2] 12° 6° 12° 6° 12° 6° 12° 6°
Acciaio Inox / Stainless Steel / Rostfreie Stahle [STANDARD] 12° 6° 12° 6° 12° 6° 12° 6°
Ghisa / Cast Iron / Guss 12° 8° 12° 8° 12° 8° - -
Alluminio / Aluminium 15° 15° 15° 15° 15° 15° - -
Bronzo / Bronze 12° 8° 12° 8° 12° 8° - -
Rame / Copper / Kupfer 16° 18° 16° 18° 16° 18° - -
Ottone / Brass / Messing 15° 15° 15° 15° 15° 15° - -
Leghe Di Zinco / Zinc Alloy / Zink Legierungen 12° 8° 12° 8° 12° 8° - -
Inconel - - - - 12° 8° 12° 8°
Titanio / Titanium / Titan - - - - 12° 6° 12° 6°




SEGHE CIRCOLARI CUT OFF IN HSS
CUT OFF CIRCULAR SAW BLADES IN HSS
HSSMETALLKREISSAGEBLATTER

Tooth shape

W viene utilizzato per lame con spessori sottili (<1,3mm) al posto di BW.

B > is to be used for blades with thin thickness (<1,3mm]) as an alternative of BW.
ist geignet fiir diinne Kreissageblatter (<1,3mm) statt BW

W ¢ la forma standard per il taglio di tubi

Bw > is the standard tooth shape for the pipe cutting
Standard-Zahnform zum Schneiden Rohren

W & la miglior forma dente per il taglio di tubi su macchine automatiche.

B R > is the best tooth shape to cut pipe on automatic machines.
Beste Zahnform zum Schneiden von Rohren auf automatische Maschinen

W viene utilizzato per il taglio di solidi o tubi di spessore grosso (>3mm).
HZ » isusedinthe solid cutting or to cut thick (>3mm) pipes.

ist geignet zum Schneiden von Vollmaterialien und Rohren mit dicker Wandstérke(>3mm)

& la forma utilizzata nei passi piccoli (T<3mm) oppure per il taglio di leghe d’ottone,

oreficieria o viteria.

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

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

W aggiunge al dente A lo smusso che consente una migliore frantumazione del truciolo.
Aw »  addtotheAthe bevel that allow to optimize the chip shredding.

Wie Zahn A jedoch mit zusétzlicher Fase , was eine bessere Spanteilung garantiert.

& un passo variabile utilizzato per il taglio di sezioni molto irregolari che causano forti vibrazioni
e rumorosita di taglio.

VP » is a variable pitch used to cut very irregular sections which cause severe vibrations and noises.
Ist ein Variozahn, ist geignet zum Schneiden sehr unregelmafiiger Abschnitte, die starke
Vibrationen und Larm verursachen

SCELTA DEL PASSO / TOOTH PITCH CHOICE / ZAHNTEILUNGSAUSWAHL

T SPESSORE [PROFILO] SEZIONE DI TAGLIO [SOLIDO]
WALLTHICKNESS [PROFILE] CUTTING SECTION [SOLID]
WANDSTARKE [PROFIL] DURCHSCHNITT [VOLLMATERIAL]
AL LA S S LS <1 [11:15)1,62]21+3]31:4] >4 | 10:20 | 21240 | 41260 | 6180 | 81+110 [111+130[131150
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
Acciaio < 500 [N/mm2] 3 4 5 5 6 7 6 8 10 12 14 16 18
Steel < 800 [N/mm2] 3 4 4 5 6 7 6 8 10 12 14 16 18
Stahl < 1200 [N/mm?] 3 3 4 5 5 6 5 7 9 12 14 16 18
Acciaio Inox / Stainless Steel / Rostfreie Stéhle 3 4 5 5 6 6 5 7 9 12 14 16 18
Ghisa / Cast Iron / Guss 6 8 10 14 16 18 18
Alluminio / Aluminium 4 5 6 7 8 8 8 9 12 16 18 18 18
Bronzo / Bronze 4 5 6 7 8 9 7 10 10 14 16 16 18
Rame / Gopper / Kupfer 4 5 6 7 8 8 8 10 10 14 18 18 18
Ottone / Brass / Messing 4 5 6 7 8 8 8 10 12 14 18 18 18
Leghe Di Zinco / Zinc Alloy / Zink Legierungen 3 4 5 5 6 7 5 6 10 12 14 16 16
Inconel 3 3 4 5 5 6 5 6 8 10 12 14 14
Titanio / Titanium / Titan 3 3 4 5 5 6 5 6 8 10 12 14 14

Metal cutting saw blades



Spessore | Forocentrale =~ Mozzo “STOCK” NUMERO DENTI [PASSO] E LORO FORMA
@ | Thickness  Centralbore = Hub | SBANDIERAMENTO NUMBER OF TEETH [TOOTHPITCH] AND TOOTHFORM
Stéirke Bohrung Nabe  SIERoNOUT ZAHNEANZAHL [ZAHNTEILUNG] UND ZAHNFORM
T25| T3 | T4 |T45| 75 |T55| T6 | T7 | T8 [ T9 [T10[T12|T14|T16|T18

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] A" BW [ BW | BW | BW | BW | HZ | HZ | Hz | HZ | HZ | HZ | HZ | HZ | HZ

175 12 32 80 015 220 | 180 | 130 | 120 | 100 90 | 80 | 70 | 60

175 15 32 80 015 220 | 180 | 130 | 120 | 100 90 | 80 | 70 | 60

175 2,0 32 80 0,15 220 | 180 | 130 | 120 | 100 90 | 80 | 70 | 60

200 1.0 32 100 015 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 [ 100 | 90 | 80 | 70 | 60

200 1.2 32 100 015 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

200 | 1,5[1,6] 32 90 015 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

200 1.8 32 90 015 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

200 2.0 25432 90 0,15 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

200 25 32/50 90 015 250 | 200 | 160 | 140 | 130 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

225 1.2 32 100 015 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

225 | [1,5]1,6 32 100 0,15 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

225 1,8 32/40 100 015 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

225 | [1,9120 | 254/32/40 | 100 015 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

225 25 32 100 0,15 280 | 220 | 180 | 160 | 140 | 128 | 120 | 100 | 90 | 80 | 70 | 60

250 1.0 25432 110 020 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 | 80 | 66

250 1.2 254732 100 0,20 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 | 80 | 66

250 | 1,5[1,6] 32 100 0,20 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 | 80 | 66

250 2,0 254732740 | 100 0,20 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 | 80 | 66

250 25 254732740 | 100 0,20 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 | 80 | 66

250 30 32/40 100 0,20 320 | 240 | 200 | 180 | 160 | 140 | 128 | 110 | 100 | 90 | 80 | 66

275 1,2 32 100 0,20 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 90 | 70

275 1.6 32/40 100 0,20 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 90 | 70

275 2.0 32740 100 0,20 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 90 | 70

275 25 254732740 | 100 0,20 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 90 | 70

275 30 32740750 100 0,20 340 | 280 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 90 | 70

300 | 1.2[6 32/40 120 0,20 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 | 80

300 1.6 32740 120 0,20 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 | 80

300 2,0 32/40 100 0,20 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 | 80

300 25 32/38/40 100 0,20 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 | 80

300 30 32/40 100 0,20 380 | 300 | 220 | 210 | 180 | 170 | 160 | 140 | 120 | 104 | 94 | 80

315 1.6 32740 120 025 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80

315 1,8 32/40 120 0,25 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80

315 2.0 32740 100 025 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80

315 25 32740 100 025 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80

315 3,0 32/40 100 025 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80

315 35 32740 100 025 400 | 300 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80

325 2.0 32740 120 025 410 | 320 | 250 | 220 | 200 | 190 | 170 | 146 | 128 | 110 | 100 | 80

325 25 32740 120 025 410 | 320 | 250 | 220 | 200 | 190 | 170 | 146 | 128 | 110 | 100 | 80

325 30 40 120 0,25 410 | 320 | 250 | 220 | 200 | 190 | 170 | 146 | 128 | 110 | 100 | 80

350 | 1,6/18 32/40 140 0.25 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 | 80 | 70 | 60

350 1,8 32/40 140 025 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 | 80 | 70 | 60

350 2.0 32740 120 025 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 | 80 | 70 | 60

350 25 32/40/50 120 025 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 | 80 | 70 | 60

350 30 32740750 120 025 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 | 80 | 70 | 60

350 35 32/40/50 120 0,25 440 | 350 | 280 | 240 | 220 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 90 | 80 | 70 | 60

370 2.0 32/40 130 025 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 | 70 | 64

370 25 32/40/50 120 025 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 | 70 | 64

370 30 32/40/50 120 025 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 | 70 | 64

370 35 32/40/50 120 0,25 380 | 280 | 260 | 220 | 210 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110 | 100 | 80 | 70 | 64

400 | 2.0/25 40/50 130 025 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 80 | 70

400 | 2.2/25 | 32/40/50 130 025 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 80 | 70

400 25 32740750 130 025 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 80 | 70

400 3,0 32/40/50 120 0,25 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 80 | 70

400 35 40/50 120 025 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 80 | 70

400 4.0 40/50 120 025 310 | 280 | 250 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 110 | 96 | 80 | 70

425 | 2,025 32/40750 130 0,30 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 | 84 | 70

425 25 32/40750 130 0,30 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 | 84 | 70

425 30 32/40/50 130 0.30 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 | 84 | 70

425 35 32/40/50 130 0,30 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 | 84 | 70

425 40 32740750 130 0,30 320 | 300 | 260 | 240 | 220 | 190 | 160 | 150 | 130 | 110 | 96 | 84 | 70

450 | 2.0/25 40/50 140 030 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 100 | 90 | 80

450 25 40/50 140 0,30 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 100 | 90 | 80

450 30 40/50 130 0,30 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 100 | 90 | 80

450 35 40/50 130 0,30 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 100 | 90 | 80

450 40 40/50 130 0,30 350 | 320 | 280 | 260 | 230 | 200 | 180 | 160 | 140 | 120 | 100 | 90 | 80

500 | 2,5/3.0 40/50 140 035 390 | 350 | 310 | 280 | 260 | 230 | 200 | 170 | 160 | 130 | 110 | 100 | 90

500 30 40/50 140 035 390 | 350 | 310 | 280 | 260 | 230 | 200 | 170 | 160 | 130 | 110 | 100 | 90

500 35 40/50 130 035 390 | 350 | 310 | 280 | 260 | 230 | 200 | 170 | 160 | 130 | 110 | 100 | 90

500 40 40/50 130 035 390 | 350 | 310 | 280 | 260 | 230 | 200 | 170 | 160 | 130 | 110 | 100 | 90

500 5,0 40/50 130 0,35 390 | 350 | 310 | 280 | 260 | 230 | 200 | 170 | 160 | 130 | 110 | 100 | 90

525 35 50 140 035 410 | 360 | 330 | 300 | 270 | 230 | 200 | 180 | 164 | 130 | 110 | 104 | 90

525 40 50 140 035 410 | 360 | 330 | 300 | 270 | 230 | 200 | 180 | 164 | 130 | 110 | 104 | 90

550 30 50790/ 140 25 035 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90

550 35 50/90/140 225 035 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90

550 40 50/90/140 225 035 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90

550 50 50/90/140 225 035 440 | 380 | 340 | 310 | 280 | 250 | 220 | 190 | 170 | 140 | 120 | 110 | 90

560 30 50/80/140 225 035 450 | 390 | 360 | 320 | 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90

560 35 50/ 80 225 0,35 450 | 390 | 360 | 320 | 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90

560 40 50/80 225 035 450 | 390 | 360 | 320 | 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90

560 50 50/80 225 035 450 | 390 | 360 | 320 | 300 | 250 | 220 | 190 | 180 | 140 | 120 | 110 | 90

600 | 3.0/35° [50/80/90/140] 225 035 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100

600 35  |50/80/90/140] 225 035 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100

600 40 |50/80/90/140| 225 035 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100

600 50  [50/80/90/140| 225 0,35 460 | 420 | 380 | 340 | 320 | 270 | 240 | 210 | 190 | 160 | 130 | 120 | 100

630 40 80/90/140 225 035 480 | 430 | 390 | 350 | 320 | 280 | 240 | 220 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110

630 50 80/90/140 225 035 480 | 430 | 390 | 350 | 320 | 280 | 240 | 220 | 190 | 160 | 140 | 120 | 110

[ x_] Disponibili a magazzino bianche e vaporizzate Z=0 / Available on stock bright and steam treated with Z=0 / Als Ronden Z=0 blank und dampfbehandelt ab Lager lieferbar.
Disponibili vaporizzate con le dentature evidenziate / Available on stock steam trated blades with highlited toothing / Dampfbehandelte Sageblatter mit hervorgehobener Zahnezahl ab Lager lieferbar.

Le disponibilita qui riportate devono essere intese come indicative e possono variare dinamicamente nel tempo, senza preavviso. / The available items are only indicative and may vary without prior notice. / Die verfligharen Artikel sind
indikativ und kénnen ohne Vorankiindigung abweichen.
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SEGHE CIRCOLARI CUT OFF IN HSS - RIVESTIMENTI PVD
CUT OFF CIRCULAR SAW BLADES IN HSS - PVD COATINGS
HSS METALLKREISSAGEBLATTER - PVD-BESCHICHTUNGEN

Rivestimenti/ PVD Coatings / PVD-Beschichtungen

Eolprie

www.starktools.com

G

Rivestimento classico utilizzato per il taglio di acciai dolci.
Non puo essere usato nel taglio di Rame, Ottone, Bronzo.

Classic 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.

Eeorio

www.starktools.com

Ei

E il sostituto naturale della GOLDFACE. Rivestimento multifunzione che garantisce un chiaro miglioramento
rispetto ad un rivestimento TiN vista la pit alta durezza (HV) ed il piti basso coefficiente d'attrito.

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 hchste Harte (HV) und den niedrigsten Reibungskoeffizienten.

 REEPICE|

www.starktools.com

Miglior rivestimento per il taglio di materiali duri su macchine semiautomatiche ed automatiche. Non puo
essere utilizzato su macchine manuali.

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

Beste Beschichtung zum Schneiden von harten Materialien auf Semiautomatischen und Automatischen
Maschinen. Es kann nicht wervendet werden auf Manuellen Maschinen.

@Woiies

Miglior rivestimento per il taglio di materiali dolci. Non eccezionale per il taglio di acciai duri o inossidabili.
Best coating to cut soft materials. Not great on hard materials or stainless steel cutting.

Beste Beschichtung zum Schneiden weicher Stdhle. Bedingt geeignet zum Schneiden von harten oder
rostfreien Stahlen.

ETTEEl

www.starktoocls.com

Ideale per il taglio dei materiali molto pastosi con tendenza al grippaggio quali ottone, rame,
bronzo e alluminio.

Suitable for cutting very pasty materials with a tendency to sticking, such as brass, copper,
bronze and aluminium.

Ideal zum Trennen von stark schmierenden und anhaftenden Werkstoffen wie Messing, Kupfer,
Bronze und Aluminium.

Miglior rivestimento per il taglio di solidi in presenza di olio spray. Non puo essere usato per il taglio di
acciai dolci con abbondante lubrorefrigerazione.

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 werden zum Schneiden Weicher Stahle mit reichlich Schmierung.

e

ww.starktools.com ':/

Miglior rivestimento per il taglio di tubi e profilati in presenza di olio spray.
Best coating to cut pipes and profiles with oil mist.

Beste Beschichtung zum Schneiden von Rohren und Profilen unter Verwendung von 01-Spray.

e

Miglior rivestimento in qualsiasi applicazione.
Best coating in every applications.

Beste Beschichtung fiir jede Anwendung.

Metal cutting saw blades




SEGHE CIRCOLARI CUT OFF IN HSS - RIVESTIMENTI PVD
CUT OFF CIRCULAR SAW BLADES IN HSS - PVD COATINGS
HSS METALLKREISSAGEBLATTER - PVD-BESCHICHTUNGEN

utting saw blades

TIP1 DI RIVESTIMENTI L = m I E
COATINGS 2 S = w S 2 8 =
BESCHICTUNG & = e = g = = o]
= & 3 8 g E 2 2
3 7] S 2 7] = 0 =
Durezza Superficiale
Surface Hardness
Oberflachenhirte 900 900 2400 3200 3300 3200 2900 3500 3300 3300
[Hv]
Temperatura di ossidazione
Oxidation temperature
Oxidationstemperatur 350 350 600 410 400 450 650 800 750 700
[°]
Coefficiente di Attrito
Friction Coefficient 0,55 0,60 0,55 0,18 0,25 0,20 0,30 0,60 0,70 0,25
Reibungskoeffizient
Colore / Color / Farbe SILVER BLACK GOLD RED BLUE RED GREY BLUE BLUE BLUE
P"uq..
SCELTA RIVESTIMENTO PVD SISTEMA DI LUBRIFICAZIONE / LUBRICANT SYSTEM / SCHMIERUNGSMITTEL
PVD COATING CHOICE
PVD BESCHICHTUNGSAUSWAHL Emulsione Olio nebulizzato
Emulsion Spray oil
g 3 Ll E E"_,J w E E 3 L g E"_;J L = E
MATERIALE / MATERIALS / WERKSTOFF El22 ¥ | =|2 Z (T2 2 ¥ | |2 | =
| = | | 2| 85| & Sl = | 2|8 |E| B =
4 8 g | w| §|E Yluw| 2|8 | E | d|F5|E B =
28| 2/ 8|8 2 2 2|2 % 2|8 & 2 8 2
»h| | S | W » | = | | = || » | & W | »n | = | o @ =
<500 [N/mm?] | 3 3 2 | 1 2 1 2 3 3 2 1 1
Acciaio / Steel / Stahl < 800 [N/mm?] 3 2 1 2 2 1 2 2 1
<1200 [N/mm?] 3] 2 2 2 | 1 2 2 1
Acciaio Inox / Stainless Steel / Rostfreie Stahle 2 1 2 2 1 2 2 1
Ghisa / Cast Iron / Guss 3 3 3 2 2 1 2 2 1
Alluminio / Aluminium | 3 21221 1 3 2 2 1 2 2 1
Bronzo / Bronze 2 2 2 1 1 2 2 1 2 2 1
Rame / Copper / Kupfer | 3 2 2 2 1 1 3 2 2 1 2 2 1
Ottone / Brass / Messing | 3 2 2 2 1 1 3 2 2 1 2 2 1
Leghe Di Zinco / Zinc Alloy / Zink Legierungen 2 2 2 3 3 1 2 2 1
Inconel 2 2 1 2 2 1
Titanio / Titanium / Titan 2 2 1 2 2 1
e a TP L b ) | 1 |BEST PRODUCT
: | 2 |SECOND PRODUCT

E WORKING ALTERNATIVE
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Cutting and feed speeds

» Eindispensabile che la velocita di rotazione e quella di avanzamento (quando si tratta di macchine automatiche) siano sotto controllo per ottimizzare il processo di taglio.
Bisogna infatti considerare che esiste una stretta relazione tra le due velocita (quella di rotazione e quella di avanzamento) che deve essere sempre rispettata. Nella
tabella qui riportata, ottenuta da dati sperimentali, si consigliano i valori piti idonei di Velocita di taglio (V) e di Avanzamento/dente (A ] a seconda del materiale da tagliare

> 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 recom-
mend the most suitable Cutting speed (V] and Feed/tooth (A ) values, according to the material to be cut.

» Zweifelsohne ist die Wahl der richtigen Umdrehungsgeschwindigkeit und Vorschubgeschwindigkeit des Sageblattes entscheidend fiir die Optimierung des Schnittpro-
zesses und die gute Nutzung des Werkzeugs. Es gilt zu beachten, dafi ein enges Verhiltnis zwischen den beiden Geschwindigkeiten (Umdrehungs- und Vorschubge-
schwindigkeit) besteht, welches immer eingehalten werden sollte. In der folgenden Tabelle, sind unsere Empfehlungen fir die geeignete Schnittgeschwindigkeit (V) und
Vorschub pro Zahn (A ) in Bezug auf den schneidenden Werkstoff aufgelistet.

» Per determinare il numero di giri al minuto (RPM) da impostare sulla macchina bisogna fare riferimento alla seguente formula,
vdove (V] = Velocita di taglio e (D) = Diametro Sega:

RPM = Vx1000 » 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 Sagemaschine bengtige Anzahl der Umdrehungen pro Minute zu ermitteln,
bedient man sich folgender Formel (V = Schnittgeschwindigkeit, D = Sageblattdurchmesser):

PARAMETRI DI TAGLIO TUBI / PIPE CUTTING PARAMETERS / SCHNITTPARAMETER

AVANZAMENTO PER DENTE ‘
FEED RATE VELOCITA PERIFERICA / PERIPHERAL SPEED / SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
VORSCHUB PRO ZAHN [m/min]
[mm/Z]
£gg g3 8 | 48 | 8 | 4 | BE B
Z | 5483 3 Sl o = S = 2 S5 =
MATERIALE / MATERIALS / WERKSTOFF | £ | S @it = &5 S =5 & E o= 4
25= = X =} 83 & it 35 =
L onw na S o= 7] ) o< =
A < 500 [N/mm?] 0,025| 0,03:0,10 | 0,24 [45-130|70-230| 70-230 | 70-230 | 70- 230 70-230 | 95-240
Cclaio
Steel < 800 [N/mm?] 0,025| 0,03:0,09 | 0,18 [30-100|45-140| 45-135 | 45-135 | 45-135 45-140 | 65- 160
Stahl
<1200 [N/mm?] 0,020/0,025:0,07| 0,12 | 15-50 |25-100| 25-80 | 25-80 | 25-80 25-100 | 40-110
Acciaio Inox / Stainless Steel / Rostfreie Stahle |0,020|0,025+0,06| 0,06 | 15-45 | 15-80 | 15-70 | 15-70 | 15-70 15-80 | 20-90
Ghisa / Cast Iron / Guss |0,025| 0,04+0,05 | 0,05 | 15-45 | 30-50 | 30-65 | 30-65 | 30-65 30-65 | 30-70
Alluminio / Aluminium 0,025 | 0,03+0,07 | 0,12 {90 - 1200/90 - 1600|1000 - 1600|1000 - 1600|1000 - 1600|1000 - 1600 1000 - 1600|1000 - 1600
Bronzo/Bronze |0,040| 0,04:0,06 | 0,07 |90 -350 |90 - 400 200 - 400 | 200 - 400 | 200 - 400 | 200 - 400 | 200 - 400
Rame / Copper / Kupfer |0,040| 0,04:0,06 | 0,06 |90 - 250 | 90 - 300 200 - 300 | 200 - 300 | 200 - 300 | 200 - 300 | 200 - 300
Ottone / Brass / Messing |0,040| 0,04:0,08 | 0,08 |90 - 550 | 90 - 550 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600
Leghe Di Zinco / Zinc Alloy / Zink Legierungen {0,025 | 0,025:0,06 0,08 30-100| 30-100 | 30-100 | 30-100 30-100 | 45-100
Inconel /0,025 | 0,025+0,06 | 0,08 15-45 | 20-50
Titanio / Titanium / Titan |0,020| 0,020+0,06 | 0,08 15-30 | 15-45

F_.—a—-_—- —
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PARAMETRI DI TAGLIO / CUTTING PARAMETERS / SCHNITTPARAMETER
/ AVANZAMENTO PER DENTE .
FEED RATE VELOCITA PERIFERICA / PERIPHERAL SPEED / SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
VORSCHUB PRO ZAHN [m/min]
[mm/Z]
w > w i O =
= x | 23 & wg | g | g2 | S
MATERIALE / MATERIALS / WERKSTOFF = = & E = = é = t = u
Sm = =] wi » < |
-9 (=] (&) o w —
X (Z] w = 73] -] [ =
< 500 [N/mm?] 0,025 0,08 30-40|30-115/30-115|30-115| 30-115 30-115|30-115] 30-120
Acciaio
Steel < 800 [N/mm?] 0,025 0,07 20-35|25-70 | 25-70 | 25-70 | 25-70 25-70 | 25-70 | 25-80
Stahl
<1200 [N/mm?] 0,020 0,06 15-25|15-50| 15-40 | 15-40 | 15-40 15-50 | 15-50 | 15-55
Acciaio Inox / Stainless Steel / Rostfreie Stahle 0,020 0,06 10-25|10-40| 10-35| 10-35 | 10-35 10-40 | 10-40 | 10-45
Ghisa / Cast Iron / Guss 0,025 0,05 20-30|30-50|30-50 | 30-50 | 30-50 30-50 | 30-50 | 30-55
Alluminio / Aluminium 0,040 0,09 90 - 50090 - 900|500 - 900| 500 - 900 | 500 - 900 | 500 - 900 | 500 - 900 | 500 - 900 | 500 - 900
Bronzo / Bronze 0,040 0,07 90 - 30090 - 400 200 - 400|200 - 400 | 200 - 400 | 200 - 400 | 200 - 400|200 - 400
Rame / Copper / Kupfer 0,040 0,06 90 - 250190 - 300 200 - 300{200 - 300 | 200 - 300|200 - 300|200 - 300|200 - 300
Ottone / Brass / Messing 0,040 0,08 90 - 55090 - 600 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600 | 400 - 600
Leghe Di Zinco / Zinc Alloy / Zink Legierungen 0,025 0,08 30-100{30-100{30-100| 30-100 | 30 - 100 30-100 | 30-100 | 45-100
Inconel 0,025 0,05 16-45 | 16-45 | 20-50
Titanio / Titanium / Titan 0,020 0,05 15-30 | 15-30 | 15-45

» Nella tabella precedente, oltre alla velocita di taglio, troviamo anche i valori consigliati di avanzamento per dente (Az) che ci permettono di calcolare I'avanzamento totale
da impostare sulla macchina.
La formula e la seguente:

» 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 formulais as follows:

» Obige Tabelle enthilt neben der Schnittgeschwindigkeit auch den empfohlenen Wert fir den Vorschub pro Zahn. Dieser erméglicht den Gesamtvorschub zu errechnen,
welcher auf der Sdgemaschine eingestellt werden kann.
Hierzu die Formel:

AVelocita di avanzamento [mm/min] / Feed speed [mm/min] / Vorschubgeschwindigkeit [mm/min]
A=Az xZxRPM Az Avanzamento per dente [mm] / Feed per tooth [mm] / Vorschub pro Zahn [mm]
Z Numero di denti/ Number of teeth / Z&hnezahl

Metal cutting saw blades
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Flying cut off machines

Valori suggeriti per il taglio di
tubi e profilati.

Suggested values for cutting
tubes and profiles.

Fiir Rohre und Profile.

TAGLIO IN VOLATA
FLY CUTTING Az MAX [mm/Z] TMIN Vc MAX
FLIEGENDE SAGE
& Tubo | Spessore tubo Avanzamento/dente Passo T o . . Acciaio Inox

& Tube Tu':Je thickness Feed/Tooth Pitch T Accflgolos[}\le/ﬁ:ézs]tahl Acg?[;?sggtﬁ\‘e/'nfnﬂfhl A%c;gl_t: éos(}‘m%%tgm Stainless Steel

Rohr @ Wandstérke Vorschub pro Zahn Zahnteilung T Rostfreie Stihle
( Y. AE = BHHE : HEPE : BEE
AL =y |3 =y | 3 =y 3 =y 3
foml ) (mmd — o A 2 FH = FEE 2 B
|8 5 |8 5 |8 5 |85
Azl | A2 | A s|E|d s | E |3 & | E |3 s | E |3
[mm/z] 2|2 E 2 2| = 2 2| = 2|2 | 2
<1 0,040 | 0,085 | 0,035 3,0 230|230 | 240 | 135 | 135 | 140 | 160 80 | 100 | 110 70 | 80 | 90
10 1-15 0,035 | 0,070 | 0,030 4,0 225|225 1235) 130 | 130 | 135 | 155 75 |1 95 [ 105 65 | 75 | 85
15-2 0,035 | 0,050 | 0,030 5,0 220 | 220 | 230 | 125 | 125 | 130 | 150 70 | 90 [ 100 60 | 70 | 80
2-3 0,030 | 0,035 | 0,025 5,0 215|215 1225|120 | 120 | 125 | 145 65 | 85 | 95 55 | 65 | 75
<1 0,040 | 0,420 | 0,035 3,0 225|225 |235]130 | 130 | 135 | 155 75 | 95 [ 105 65 | 75 | 8
1-15 0,035 | 0,100 | 0,030 4,0 2201220 | 230 | 125 | 125 | 130 | 150 70 | 90 | 100 60 | 70 | 80
25 15-2 0,035 | 0,085 | 0,030 5,0 215|215 2251 120 | 120 | 125 | 145 65 | 85 | 95 55 | 65 | 75
2-3 0,030 | 0,060 | 0,025 50 210 | 210 | 220 | 115 | 115 | 120 | 140 60 | 80 | 90 50 | 60 | 70
3-4 0,030 | 0,050 | 0,025 6,0 205|205 | 215110 | 110 | 115 | 135 55 | 75 | 85 45 | 55 | 65
4-6 0,025 | 0,030 | 0,020 7,0 200 | 200 | 210 ] 105 | 105 | 110 | 130 50 | 70 | 80 40 | 50 | 60
<1 0,030 | 0,120 | 0,025 4,0 220 | 220 | 230 | 125 | 125 | 130 | 150 70 | 90 | 100 60 | 70 | 80
1-15 0,025 | 0,110 | 0,020 4,0 215|215 2251 120 | 120 | 125 | 145 65 | 8 | 95 55 | 65 | 75
50 15-2 0,025 | 0,095 | 0,020 5,0 210 | 210 | 220 [ 115 | 115|120 | 140 60 | 80 | 90 50 | 60 | 70
2-3 0,025 | 0,075 | 0,020 5,0 205|205 215|110 110 | 115 | 135 55 | 75 | 85 45 | 55 | 65
3-4 0,025 | 0,065 | 0,020 6,0 200 | 200 | 210 105 | 105 | 110 | 130 50 | 70 | 80 40 | 50 | 60
4-9 0,025 | 0,040 | 0,020 7,0 195 | 195|205 | 100 | 100 | 105 | 125 45 | 65 | 75 35 | 45 | 55
<1 0,035 | 0,420 | 0,030 5,0 215|215 225 (120 | 120 | 125 | 145 65 | 8 | 95 55 | 65 | 75
1-15 0,030 | 0,120 | 0,025 50 210 | 210 [ 220 [ 115 | 115 | 120 | 140 60 | 80 | 90 50 | 60 | 70
75 15-2 0,025 | 0,120 | 0,020 5,0 205]205|215] 110 | 110 | 115 | 135 55 | 75 | 85 45 | 55 | 65
2-3 0,025 | 0,095 | 0,020 6,0 200 | 200 | 210 | 105 | 105 | 110 | 130 5 | 70 | 80 40 | 50 | 60
3-4 0,025 | 0,080 | 0,020 6,0 195|195 | 205 | 100 | 100 | 105 | 125 45 1 65 | 75 35 | 45 | 55
4-9 0,025 | 0,050 | 0,020 7,0 190 1 190 | 200 | 95 | 95 | 100 | 120 40 | 60 | 70 30 | 40 | 50
<1 0,040 | 0,120 | 0,035 6,0 2101210 | 220 | 115 | 115 | 120 | 140 60 | 80 | 90 50 | 60 | 70
1-15 0,035 | 0,120 | 0,030 6,0 205 | 205 | 215 ] 110 | 110 | 115 | 135 55 | 75 | 85 45 | 55 | 65
100 15-2 0,030 | 0,120 | 0,025 6,0 200 | 200 | 210 ] 105 | 105 | 110 | 130 50 | 70 | 80 40 | 50 | 60
2-3 0,025 | 0,110 | 0,020 6,0 195|195 | 205 | 100 | 100 | 105 | 125 45 | 65 | 75 35 | 45| 55
3-4 0,025 | 0,095 | 0,020 70 190 1 190 | 200 | 95 | 95 | 100 | 120 40 | 60 | 70 30 | 40 | 50
4-9 0,025 | 0,060 | 0,020 8,0 1851185 195] 90 | 90 | 95 | 115]| 55 | 35 | 55 | 65 25 | 35 | 45
<1 0,035 | 0,120 | 0,030 6,0 205 | 205 | 215 110 115 135 55 | 75 | 85 45 | 55 | 65
1-15 0,030 | 0,120 | 0,025 6,0 200 | 200 | 210 105 | 110 | 130 50 | 70 | 80 40 | 50 | 60
125 15-2 0,025 | 0,120 | 0,020 6,0 195 | 195 | 205 100 | 105 | 125 45 | 65 | 75 35 | 45| 55
2-3 0,025 | 0,120 | 0,020 7,0 190 | 190 | 200 95 | 100 | 120 40 | 60 | 70 30 | 40 | 50
3-4 0,025 | 0,110 | 0,020 7,0 185|185 | 195 9 | 95 [ 115 35 | 5 | 65 25 | 35 | 45
4-9 0,025 | 0,070 | 0,020 9,0 180 | 180 | 190 85 | 90 | 110 30 | 50 | 60 20 | 30 | 40
<1 0,035 | 0,120 | 0,030 6,0 200 | 200 | 210 105 | 110 | 130 50 | 70 | 80 40 | 50 | 60
1-15 0,030 | 0,120 | 0,025 6,0 195 | 195 | 205 100 | 105 | 125 45 | 65 | 75 35| 45 | 55
150 15-2 0,025 | 0,120 | 0,020 6,0 190 | 190 | 200 95 [ 100 | 120 40 | 60 | 70 30 | 40 | 50
2-3 0,025 | 0,120 | 0,020 7,0 185 | 185 | 195 9 | 95 [ 115 35 | 55 | 65 25 | 35 | 45
3-4 0,025 | 0,120 | 0,020 70 180 | 180 | 190 85 | 90 [ 110 30 | 50 | 60 20 | 30 | 40
4-9 0,025 | 0,080 | 0,020 9,0 175 | 175 | 185 80 | 85 | 105 25 | 45 | 55 20 | 25 | 3
<1 0,040 | 0,120 | 0,035 7,0 195|195 | 205 100 | 105 | 125 45 1 65 | 75 35 | 45 | 55
1-15 0,035 | 0,120 | 0,030 7,0 190 | 190 | 200 95 1100 | 120 40 | 60 | 70 30 | 40 | 50
175 15-2 0,030 | 0,120 | 0,025 7,0 185 | 185 | 195 90 | 95 | 115 35 | 55 | 65 25 | 35 | 45
2-3 0,025 | 0,120 | 0,020 7,0 180 | 180 | 190 85 | 90 | 110 30 | 50 | 60 20 | 30 | 40
3-4 0,025 | 0,120 | 0,020 8,0 175|175 | 185 80 | 8 | 105 25 | 45 | 55 20 | 25 | 35
4-9 0,025 | 0,085 | 0,020 9,0 170 | 170 | 180 75 | 80 | 100 20 | 40 | 50 20 | 20 | 30
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/ Problems and Solutions /

PROBLEMI POSSIBILI CAUSE SOLUZIONI
PROBLEM POSSIBLE CAUSES SOLUTIONS
PROBLEM MOGLICHE URSACHEN LOSUNGEN
Passo del dente troppo grande Ridurre il passo [vedi pagina 6]
Tooth pitch too large Reduce the pitch [see page 6]
Bava Zahnteilung zu grof3 Zahnteilung reduzieren [siehe Seite 6]
Burrs . ) e
Gratbildung Dentiusurati Riaffilare la sega

Worn teeth
Schnittkanten verschlissen

Regrind the saw
Sageblatt scharfen

Intasamento del truciolo
nelvano del dente
Build-up of chip in tooth gullet
Spanraumverstopfung durch Spane

Passo del dente troppo piccolo
Tooth pitch too small
Zahnteilung zu klein

Aumentare il passo [vedi pagina 6]
Increase the pitch [see page 6]
Zahnteilung erhéhen [siehe Seite 6]

Forma del dente errata
Incorrect tooth shape
Zahnform ungeeignet

Vedi pagina 5
See page 5
Siehe Seite 5

Velocita troppo elevata
Speed too high
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Vedi pagine 10-11
See page 10-11
Siehe Seiten 10-11

Rottura dellalama
Blade breakage
Sageblattbruch

Velocita di taglio troppo elevata
Cutting speed too high
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Vedi pagine 10-11
See page 10-11
Siehe Seiten 10-11

Velocita di avanzamento troppo elevata
Feed speed too high
Vorschubgeschwindigkeit zu hoch

Vedi pagine 10-11
See page 10-11
Siehe Seiten 10-11

Velocita di avanzamento della lama non costante
Blade feed speed not constant

Vorschubgeschwindigkeit des Sageblattes unregelmasig

Verificare la macchina
Check machine
Maschine Uberprifen

Errato rapporto tra velocita di avanzamento e velocita di taglio

Incorrect ratio between feed and cutting speeds

Ungeeignetes Verhaltnis zwischen Schnittegeschwindigkeit und Vorschub

Vedi pagine 10-11
See page 10-11
Siehe Seiten 10-11

Presenza di giochi nel serraggio del pezzo
Play in piece clamping system
Aufspannung des Sageblattes unkorrekt

Verificare sistema di bloccaggio
Check clamping system
Maschinenflasch Gberpriifen

Presenza di giochi nel serraggio della lama
Play in blade clamping system
Aufspannung des Schnittguts unkorrekt

Verificare la flangia
Check flange
Werstlickspannung tberpriifen

Passo troppo piccolo
Tooth pitch too small
Zahnteilung zu klein

Verificare il passo [vedi pagina 6]
Check pitch [see page 6]
Zahnteilung iiberpriifen [siehe Seite 6]

Passo troppo grande
Tooth pitch too large
Zahnteilung zu grof3

Verificare il passo [vedi pagina 6]
Check pitch [see page 6]
Zahnteilung tberpriifen [siehe Seite 6]

Assente o scarsa lubro-refrigerazione
Lubrication cooling absent or inadequate
Kihlung und Schmierung zu gering

Verificare l'impianto
Check the equipment
Einrichtung Gberprifen

Finitura superficiale
del pezzo tagliato
Poor surface finish of cut piece
Oberflachengiite des Schnittguts

Denti usurati
Worn teeth
Schnittkanten verschlissen

Riaffilare la sega
Regrind the saw
Sageblatt scharfen

Passo del dente troppo grande
Tooth pitch too large
Zahnteilung zu grof

Verificare il passo [vedi pagina 6]
Check pitch [see page 6]
Zahnteilung tberpriifen [siehe Seite 6]

Forma del dente errata
Incorrect shape of tooth
Zahnform ungeeignet

Vedi pagina 5
See page 5
Siehe Seite 5

Velocita di taglio non corretta
Incorrect cutting speed
Schnittgeschwindigkeit unkorrekt

Vedi pagine 10-11
See page 10-11
Siehe Seiten 10-11
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