STORIA - MISSION AZIENDA

Guabo nasce nel 1970 e sviluppa rapidamente competenze nella produzione di lame,
coltelli e utensili per ingranaggi che la proiettano verso il mondo del taglio, dove oggi
viene annoverata tra i costruttori pit importanti di lame industriali.

La posizione raggiunta all'interno di un mercato fortemente competitivo e i riconosci-
menti ottenuti sono il risultato del costante sviluppo tecnico qualitativo degli utensili
e dei servizi messi a disposizione del cliente.

Personale altamente specializzato, strumentazione specifica, consulenza tecnica per
la scelta del prodotto idoneo, sono sempre al Vostro fianco per supportare al meglio
il Vostro lavoro.

OUR HISTORY - COMPANY MISSION

Our company was founded in 1970 and very quickly became expert in the production of
blades, knives and gear tools. It rapidly established itself cutting sector, where today it is
considered one of the most important manufacturers of industrial blades.

Its position in such a highly competitive market, together with the recognition it has
achieved, are the result of the constant technical and qualitative development of the
tools and services that it offers to its customers.

Our highly qualified staff, state-ofthe-art instrumentation and technical consulting help
you select the most suitable product and we are always available to support and help
you meet your requirements.

Guabo ¢

http://pegas.company

WCTOPWUA U MUCCA KOMMAHWK

Halua komnaHus bbina ocHoBaHa B 1970 r. 1 0ueHb CKOPO CTana aKCNepToM 1 Npons-
BOACTBE JIEHTOUHbIX MW, PEXYLLMX YCTPONCTB 1 3yBOpesHbIX MHCTPyMeHToB. Mbi one-
PaTMBHO 3aHANN CBOE MECTO B CEKTOPE PEXYLUMX UHCTPYMEHTOB, FAE Halla KoMNaHusa
CEerofHA CuUMTaeTcA OOHWM U3 Hanbonee 3HAUMMbIX U3rOTOBUTENEN MPOMbILLIIEHHBIX
nmn.

Halwe nonoxeHve Ha 3TOM BbICOKOKOHKYPEHTHOM PpbIHKE U SHPEBOTEHHBH Hamn
penytauma ABIAKOTCA Pe3y/braTtoM MOCTOAHHOrO TEXHMYECKOro M KayecTBEHHOro
pa3BUTUA MHCTPYMEHTOB U YCIyr, KOTOPbIE Mbl Npearaem CBOUM KJIMEHTaM.

Hawm BbICOKOKBaIM(PMLMPOBaHHbIE creuuanuncTl, BbICOKOKAUecTBEHHOE
obopynoBaHue U yCnyrM TEXHUUYECKOro KOHCY/ILTMPOBaHWA MoMOoralT BaM BbibpaTb
Havnbonee nopxopAwwmii NpodykT. Hawwm knveHTbl Bceroa MoryT obpatuTbeA K Ham 3a
MoMOLLBH0 U Nopaepkkor, utobel obecneunts cobniogeHve nobeix ceovx TpeboBaHwMit.

GESCHICHTE - MISSION DES UNTERNEHMENS

Guabo wurde 1970 gegriindet und entwickelte schnell Kompetenzen im Rahmen der
Herstellung von S&geblattern, Bandmessern und Verzahnungswerkzeugen, durch die
es sich in der Zerspanungsbranche etablieren konnte, in der es heute zu den bedeu-
tendsten Herstellern von Industrie-Schneidwaren zahlt.

Die erreichte Position in einem hart umkémpften Markt und die verliehenen Preise sind
das Ergebnis der stetigen technischen und qualitativen Entwicklung der dem Kunden
zur Verfligung gestellten Werkzeuge und Dienstleistungen.

Hochspezialisiertes Personal, spezifische Instrumentierung, technische Beratung fiir
die Auswahl des passendsten Produkts, stehen lhnen immer zur Seite, um Sie bestmég-
lich in Ihrer Arbeit zu unterstiitzen.
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| NOSTRI CLIENTI

Con oltre 1.200 materiali da tagliare esistenti al mondo, acciai da costruzione, acciai
inossidabili o resistenti al calore, leghe metalliche, materiali non ferrosi, ceramiche o
materie plastiche, dobbiamo soddisfare le richieste dei nostri clienti, che si collocano
in tutti i settori del mercato e necessitano di: affidabilita, precisione, qualita e velocita
di taglio.

OUR CUSTOMERS

With over 1,200 materials in the world that need to be cut from structural steels to stain-
less or heat resistant steels, metal alloys, non-ferrous materials, ceramics and plastics,
we have to meet the needs of our customers that come from all sectors of industry and
require reliability, precision, quality and high cutting speeds.

Acciaierie - Lavorazioni meccaniche

Steelworks - Machining

MeTannokoHCTpyKuMm - MexaHuueckaa obpaboTka
Stahlwerke - Mechanische Bearbeitung

Forgiature

Forged

KoBaHbie napenua
Schmiedewerkstétten

HALIW KJMEHTDI

B mupe cyuwecteyer 6onee 1200 matepuanos, Tpebylowumx pesku, — 0T METasNoKoH-
CTPYKUMI 00 HEPXXABEIOLMX M XAPOMPOUHLIX MapoK CTanu, MeTasyIMYeckux CrsaBos,
LIBETHBIX METAJI/I0B, KEPAMUKM U N1AacTuKa. B aTux ycroBuaAx Mbl AOMKHbI YAOBETBOPATL
NoTpeBHOCTH KIIMEHTOB N3 BCEX OTPACSIEiN NPOMBILLIIEHHOCTH, KOTOPLIM Heobxoauma Ha-
[eXHOCTb, TOUHOCTb, KAUECTBO W BLICOKME CKOPOCTU PESKMU..

UNSERE KUNDEN

Mit weltweit tber 1.200 Schnittgutarten, Baustéhlen, rostfreien oder hitzebest&ndigen
Stahlen, Metalllegierungen, NE-Metallen, Keramik oder Kunststoffen missen wir die An-
forderungen unserer Kunden erfillen, die in allen Marktsegmenten angesiedelt sind und
Folgendes bendtigen: Zuverlassigkeit, Prézision, Qualitdt und Schnittgeschwindigkeit.

Centri siderurgici

Iron and steel centers

CraHku gna 06paboTky cTanbHbIX U XXenesHbIX KOHCTPYKLMIA
Eisen- und Stahlzentren

Fonderie

Foundries

JlnTeiiHoe Npon3BOACTBO
GieBereien

info@pegas-kazan.ru



PRODUZIONE & PACKAGING

Lelevato livello tecnologico e I'automazione dei processi produttivi, garantiscono un
notevole e costante standard qualitativo del prodotto finale. Lampia disponibilita di
magazzino unitamente alla grande rapidita d’evasione degli ordinativi ci consentono di
produrre in 24 h. Le lame a nastro GUABO sono disponibili in: anelli saldati a misura
oppure in bobine con metrature industriali. Realizziamo lame a nastro con servizio di
personalizzazione logo e guaina protettiva.

MANUFACTURING AND PACKAGING

Advanced technology and automated production processes guarantee the high and con-
sistent quality of the final product. A large, readily available stock together with rapid
order fulfilment means that we can provide a quick 24 h manufacturing service. GUABO
bandsaw blades are available in weld-to-length loops or in industrial length coil stock. We
produce private-label bandsaw blades with a personalized logo and protective sheath.

http://pegas.company

W3rOTOBIEHWE U YNAKOBKA

MepenoBsbie TEXHONOMMM 1 aBTOMATM3aLMA NPON3BOACTBEHHBIX MPOLLECCOB rapaHTUpyoT
cTabunbHO BLICOKOE KAuecTBO KOHEUHOI npomykuyu. OBLWMPHLIA 1 Bceraa AOCTYMHbI
3anac U3Oenwii, a Takke CKOPOCTb BbINOSIHEHMA 3aKa30B rOBOPAT 0 HaLueli crnocobHocTn
obecrneunBaTb KpYrioCyTOYHbI NPOLIECC NPOUSBOACTBA. JIEHTOUHBIE MWL MPOU3BOL-
ctBa GUABO pocTynHbel B hopMe KoJeL, CBapeHHbIX No MHAVBUAYaNbHbIM pasMepam,
B0 pyrioHOB CTaHAAPTHbIX MPOMbILLSIEHHBIX pa3MepoB. Mbl NMPoU3BOAMM JIEHTOUHbIE
MUMbl YACTHBIX MAPOK C MHOMBUAYASbHLIMU JIOFOTUMNAaMN U 3aLLMTHLIM NOKPLITUEM.

PRODUKTION UND VERPACKUNG

Der hohe Stand der Technik und die Automatisierung der Produktionsprozesse garan-
tieren einen bedeutenden und konstanten Qualitdtsstandard des Endprodukts. Die um-
fassende Lagerkapazitat, zusammen mit der schnellen Auftragsabwicklung, ermdglichen
uns, in 24 Stunden zu produzieren. Die GUABO Bands&geblétter sind erhéltlich als: mal3-
geschweilite Ringe oder Rollen mit Industriemal3en. Wir verwirklichen Bandségebléatter
mit Personalisierungservice fiir Logo und Schutzhtille.




CONTROLLO IN ENTRATA E IN USCITA

In GUABO, & presente un'area controllo qualita dove vengono effettuate verifiche
periodiche ed analisi qualitative del prodotto in entrata/uscita e test specifici che
controllano:

- RETTILINEARITA SALDATURA

- ELASTICITA SALDATURA

- CONTROLLO SPESSORE

- RESISTENZA MECCANICA ALLA TORSIONE
- MICROSCOPIO OTTICO

Le nuove macchine per il controllo qualita, contribuiscono a mantenere alti i livelli di
qualita delle Lame GUABO.

Formazione Tecnologia e Sviluppo nuovi prodotti sono i punti di forza del Progetto STT
(STUDY, TOUCH & TRY).

Presso la nuova sede produttiva é stata allestita un'area dedicata ai test di taglio.

IN-COMING & OUT-GOING INSPECTION PROCESS

Our quality control department carries out regular inspections and qualitative analyses of
the incoming and outgoing products. The following specific tests are carried out:

- WELD STRAIGHTNESS

- WELD FLEXIBILITY

- THICKNESS

- TORSION RESISTANCE

- OPTICAL MICROSCOPE INSPECTION

The new quality control machines contribute to maintaining the high quality for which
GUABO blades are known.

Technology training and the development of new products are the strengths of the STT
(STUDY, TOUCH & TRY] project.

An area dedicated to cutting tests has been set up at the new production facility.

MPOLIEAYPA BXO/IHOr0 M BbIX0JHOI 0 KOHTPONA

OTtgen KOHTPOJA KauecTBa Halleil KOMNaHUM NPOBOAMT PEryNiApHLIE NPOBEPKN U Kaue-
CTBEHHbI aHanM3 NpoayKuMW Npu ee NpUeMKe U Bbinycke. BuinonHAlTeA ucnbiTaHua
CreayioLLmx NapameTpos:

- MPAMOJTIVHENHOCTb CBAPHOIO LLIBA

- MPOYHOCTb CBAPHOIO LLIBA

- TOJILLWMHA

- COMNMPOTUBNEHUE KPYYEHWIO

- MPOBEPKA OMNMTUYECKM MNKPOCKOINOM

HoBoe koHTponbHoe obopynosaHue crnocobcTByeT NOAAEpXaHW0 BbICOKOro KauecTsa,
6naropapa kotopomy nunel nponasopcTea GUABO npuobpenu crtonb WMpoKylo U3BecT-
HOCTb.

Otpabotka TexHomnoruit u paspaboTka HOBOI NPOAYKLUMM — 3TO CUSIbHbIE CTOPOHLI NPOEK-
Ta STT (VICCNTEOOBAHUA, NMPOBbI, NCMbITAHWA).

Ha HoBom npoussoacTBeHHOM 0bbekTe On1A WCMbITAHWI KayecTBa PesKM OTBeAeHa
creumansHas 30Ha.

EINGANGS- UND AUSGANGSKONTROLLE

Bei GUABO gibt es einen Qualitdtskontrollbereich, in dem regelmélige Kontrollen und
qualitative Untersuchungen des eingehenden,/ausgehenden Produkts sowie spezifische
Tests durchgefiihrt werden, die Folgendes kontrollieren:

- GERADHEIT DER SCHWEISSARBEITEN

- ELASTIZITAT DER SCHWEISSARBEITEN

- STARKE

- MECHANISCHER TORSIONSWIDERSTAND
- OPTISCHES MIKROSKOP

Die neuen Qualitdtskontrollmaschinen helfen dabei, das hohe Qualitdtsniveau der GUA-
BO-Sageblatter beizubehalten.

Technologische Fortbildung und Entwicklung neuer Produkte sind die Stérken des
STT-Projekts (STUDY, TOUCH & TRY).

In der neuen Produktionsstétte wurde ein Bereich fiir Zerspanungsversuche eingerichtet.

info@pegas-kazan.ru



TEST DI PIEGATURA

Il processo di saldatura & definito corretto quando la lama pur subendo una forte
deformazione a 90° nella zona di saldatura non presenta crepe, fessurazioni o cricche.

- lame piul sicure
- lame pitl resistenti
- lame pit prestazionali

BENDING TESTS

The welding process has been carried out correctly if the blade does not show signs of
cracking or fractures in the zone in which it has been welded, even if it is subjected to a
strong 90° deformation.

- safer blades
- more resistant blades
- increased performance blades

http://pegas.company

WCMbITAHWA HA U3TWB

MeTogn, cBapku NpUMEHEH KOPPEKTHO, ECv Ha Nusie He 0BHapyXMBaKOTCA NPU3HaKu
TPELUWH UM CKOJIOB B MECTax CBapKW, AaXe KOrga OHa MoaBepraeTcA 3HauuTesisHon
npedopmaumn nog, yrnom 90°.

- NoBbILeHHan besonacHoCTb MUk
- NOBbILLIEHHaA NPOYHOCTb NUMbI
- ynyuuleHHble paﬁoume XapakTepucTuku Nunbl

BIEGEPRUFUNG

Das Schweil3verfahren wird als ordnungsgemé&l3 definiert, wenn das Sageblatt, selbst
wenn es eine starke 90°-Deformation im Schweil3bereich erféhrt, keine Risse aufweist.

- sicherere Sageblatter
- widerstandsféhigere S&geblatter
- leistungsstérkere Sageblétter



TEST DI TORSIONE

Il processo di saldatura & corretto quando la lama pur subendo un'elevata torsione
(fino a 2 giri di 360°) nella zona di saldatura non presenta crepe, fessurazioni o cricche.

- lame piu sicure
- lame piu resistenti
- lame pit prestazionali

TORSION TESTS

The welding process has been carried out correctly if the blade is subjected to high tor-
sion (up to two 360° rotations] in the area of the weld without cracking.

- safer blades
- more resistant blades
- increased performance blades

WCMbITAHUA HA KPYYEHUE

MeTop cBapku NpMMeHeH KOPPEKTHO, EC/M NUa He TPecKaeTCA B MECTE CBapKu Aaxe
npu cUnbHOM KpyyeHuu (0o AByx nonHbix obopoTos Ha 360°).

- noBblleHHan BesonacHoCTb NKsbl
- NOBbILLEHHAA MPOYHOCTb NUSbI
- ynyuLueHHble paboune xapakTepucTuky Nubi

TORSIONSPRUFUNG

Das SchweiBBverfahren ist ordnungsgemal3 ausgefiihrt, wenn das S&geblatt, selbst wenn
es eine starke Torsion (bis zu 2 Umdrehungen von 360°] im Schweil3bereich erféhrt,
keine Risse aufweist.

- sicherere Sageblatter
- widerstandsféhigere S&geblatter
- leistungsstérkere Sageblétter

info@pegas-kazan.ru



TEST DI LINEARITA

Il processo di saldatura & corretto quando la lama in prossimita della saldatura
mantiene la linearita naturale del dorso.

- lame prive di saltellamento
- lame piu silenziose

- lame piu efficienti

- lame pit prestazionali

STRAIGHTNESS TEST

Welding has been carried out correctly when the back of the blade next to the weld main-
tains its natural straightness.

- judder-free blades

- quieter blades

- more efficient blades

- increased performance blades

MCMbITAHVE HA NPAMONMHENHOCTb

Mertopn CBapKun NMpUMeEHEH KOPPEKTHO, ECSIN ThiylbHaA YacTb NWIbl, NpUIeratLwan K ceap-
HOMY LLIBY, COXpaHAET ECTECTBEHHYI0 NPAMOSIMHENHOCTb.

- oTcyTcTBUE BUBpaLumm npu pabote nusbl

- MOHWXXEHHBI YPOBEHb LymMa npu paboTte nusbl
- NoBbILLEeHHAA 3P(EKTUBHOCTb NSk

- ynyuLeHHble paboune xapakTepucTuky Nubi

LINEARITATSPRUFUNG

Das SchweilBverfahren ist ordnungsgemal3 ausgefiihrt, wenn das S&geblatt in der Néhe
des Schweillbereichs die natiirliche Linearitdt des Riickens beibehélt.

- sprungfreie Sageblétter

- leisere S&geblatter

- effizientere Sdgeblatter

- leistungsstérkere Sageblétter

http://pegas.company



LAME A NASTRO BIMETALLICHE

Per lama bimetallica si intende la realizzazione di un supporto della lama in
acciaio speciale legato e temprato estremamente flessibile con una durezza
di circa 50 HRC. Su di un corpo in acciaio al carbonio viene riportato un filo
in HSS (acciaio super rapido al cobalto) M42 o M51, M81. Lottima rigidita
consente regolaritd durante I'avanzamento nonché una perfetta verticalita
del taglio, requisiti indispensabili per [l'ottenimento di elevate performance.
Il tagliente in HSS viene unito in maniera ottimale al corpo della lama in acciaio tramite
un processo di unione ad elettroni o laser. Le qualita M51, M81 consentono un
ulteriore innalzamento del livello di durezza della cuspide rendendo la lama idonea al
taglio di materiali particolarmente tenaci.

Vantaggi:

La lama bimetallica unisce la flessibilta del corpo allenorme resistenza all'usura del
tagliente in HSS. Ogni singolo dente della lama finita & in acciaio super-rapido temprato
duro resistente ed enormemente potente.

Gli speciali carburi estremamente duri sono awvolti all'interno di una matrice di base
martensitica resistente alle temperature. Un innovativo sistema di trattamento
tramite |'utilizzo di acciaio da polveri permette di ottenere una condizione strutturale
eccezionalmente performante (M81).

BIMETAL BANDSAW BLADES

A bimetal saw blade is manufactured using a blade body made of special tempered alloy
steel that is extremely flexible with a hardness of approximately 50 HRC. A HSS (co-
balt high speed steel] M42 M51 or M81 edge is then bonded onto the carbon steel
body. The high rigidity ensures a constant and even feed as well as a perfectly verti-
cal cut. These are the essential factors for obtaining the highest possible performance.
The HSS cutting edge is bonded perfectly to the steel blade body using an electron or la-
ser bonding process. The M51 and M81 properties allow the hardness of the cusp to be
increased even further, making the blade suitable for cutting particularly tough materials.

Advantages:

The bimetal blade combines the flexibility of the body with the extremely high wear re-
sistance of the HSS cutting edge. Each individual tooth is made of a hard tempered high-
speed steel that is resistant and extremely powerful.

The special, extremely hard carbides are embedded in a temperature resistant marten-
sitic matrix. An innovative treatment using powder steels ensures a high-performance
structure (M81).

M42

Materiale 1.3247

Durezza ca. 67-69 HRC
Material 1.3247

Hardness approx. 67-69 HRC

M51

Materiale 1.3207

Marepuan 1.3247
TeeppocTb npubn. 67-69 HRC
Material 1.3247

Héarte ca. 67-69 HRC

Martepnan 1.3207

Durezza ca. 70 HRC, ad alto contenuto di
wolframio e cobalto

Material 1.3207

Hardness approx. 70 HRC, high tungsten and
cobalt content

M81

Acciaio da polveri ad altissimo contenuto di
Co > 10%

Powder steel with a very high Co content

> 10%

TeeppocTb npubn. 70 HRC, Bbicokoe
cofepxaHue Bosibhpama n kobansra
Material 1.3207

Harte ca. 70 HRC, mit hohem Wolfram- und
Kobaltanteil

MopoLkoBadA cTasnb C 0UYeHb BbICOKUM
cogepxaHuem Co > 10 %

Stahl aus Pulvern mit sehr hohem Co-Anteil
> 10%

BUMETANUYECKME NEHTOYHBIE MWbI

Bumetannuueckvie neHTouHbIe NUMLI NPOUSBOAATCA C UCMOJSIb30BAHUEM MOJIOTHA, U3ro-
TOBJSIEHHOIO U3 CTasbHOro crinaBa ocoboii 3akanku, obnapatolLero NoBbILLEHHON rmbko-
CTblO U TBEPAOCTLIO, cocTaBnatLeit npubnuautensHo 50 HRC. Pexywiwii kpaii, uaro-
TOBNEHHbIN U3 ctanu HSS (bbicTpopexyluan kobanstoas ctans) mapku M42, M51 nnn
M8, npuBapuBaeTca K NOMOTHY, BbINOMHEHHOMY M3 yrnepoavcToii ctanu. Bnaropapa
BbICOKOI NPOYHOCTW rapaHTMpYeTcA MOCTOAHCTBO W PaBHOMEPHOCTb MOJauu, a Takxe
[ocTuraeTcA ugeasibHanA BepTvkanbHana peaka. 3Tv hakTopbl obecneunBaloT Haunyuwmne
paboune xapakTepucTUKN MHCTPYMeHTa. PexyLuan KpomKa, BbinonHeHHaA ua ctanu HSS,
HafleXHO KPenuTcA K CTasbHOMY MOJSIOTHY NWfbl NMOCPEACTBOM 3S1EKTPOHHOI Unu nasep-
Hoii cBapku. Bnaropapa ocobuim kauectBam ctanu mapok M51 n M81 pocturaertca
NoBbILLEHHAA TBEPAOCTb 3ybbeB, B peaynkTaTe Yero nuna MOXET UCMOSb30BaTbCA 1A
pesku faxe camMbiX MPOYHbLIX MaTepuasos.

Mpeumyiectsa:

Bumetannuueckan nuna xapakTepuayetcA 0JHOBPEMEHHO rMbKoCTbI0 NosioTHa U npe-
[EenbHOM N3HOCOCTOMKOCTLIO PEXYLUE KPOMKW, BbIMOSIHEHHOW 13 ctanu HSS. Kaxablii
oTAenbHblii 3ybeL, narotoeneH u3 BuICTpOpeXxXyLLe 3akaneHHol CTanu, rapaHTpyoLLeii
NPOYHOCTb 1 BBICOKYO MPOM3BOANUTESNBLHOCT.

B TepmocTolikyl0 MapTEHCUTHYIO MaTpuLy BnnasnAlTcA ocobble TBepaocniasHble pe-
XyLMe nnacTuHbl, obnapaioLme NoBbILEHHO NpoyHocTbio. BnaropapA MHHOBaLMOHHOM
TEXHOOrMN C UCMOb30BAHWEM MOPOLLKOBOI CTanu Aaocturaetca cTpyktypa (M81), ob-
NafaloLan NCKIIUUTESIbHbIMY pabounMm xapakTepucTukamu.

BIMETALL-BANDSAGEBLATTER

Unter einem Bimetall-Sageblatt versteht man die Verwirklichung eines S&geblat-
triickens aus extrem flexiblen legiertem und gehértetem Spezialstahl mit einer Hérte
von ca. 50 HRC. Auf einem Trégerband aus Kohlenstoffstahl wird ein Draht aus HSS
(Schnellarbeitsstahl mit Kobalt) M42 oder M51, M81 aufgebracht. Die ausgeze-
ichnete Steifigkeit ermdglicht einen gleichméaBigen Vorschub sowie eine perfekte
Vertikalitdt des Schnitts, was fir die Erzielung hoher Leistungen unerldsslich ist.
Die Schneide aus HSS wird durch ein Elektronen- oder Laserverbindungsverfahren op-
timal mit dem Stahltrégerband verbunden. M51 und M81 ermdglichen eine weitere
Steigerung des Hértegrads der Zahnkante, wodurch das Sageblatt zum Schneiden be-
sonders zéher Materialien geeignet ist.

Vorteile:

Das Bimetall-S&geblatt verbindet die Flexibilitdt des Trdgerbands mit der enormen Ver-
schleilfestigkeit der Schneide aus HSS. Jeder einzelne Zahn des fertigen S&geblatts
besteht aus widerstandsfdhigem und enorm leistungsstarkem gehartetem Schnellarbe-
itsstahl. Die speziellen, extrem harten Carbide sind innen in eine temperaturbesténdige
Martensit-Basismatrix gehdillt. Eine innovative Behandlung mit pulverférmigem Stahl er-
méglicht es, einen aulBergewdhnlich leistungsstarken Strukturzustand zu erzielen (M81).

Filo piatto in HSS Processo di saldatura speciale

HSS flat edge Special welding process
Mnockaa kpomka us cranu HSS Ocoban TexHoMorna ceapku
Flachdraht aus HSS SonderschweilBverfahren

Corpo lama in acciaio legato e temperato
Tempered alloy steel body

MonoTtHo 13 3aKaneHHoro GTankbHoro criasa
Tragerband aus legiertem und gehértetem Stahl

info@pegas-kazan.ru



LAME A NASTRO IN METALLO DURO

Per lama con dente in carburo di tungsteno si intende la realizzazione di un supporto
in acciaio speciale legato e temprato sul quale vengono riportate cuspidi sinterizzate in
metallo duro. | denti vengono riportati sul corpo lama tramite un procedimento speciale
di saldatura.

Le nostre lame in metallo duro eccellono per la loro estrema performance nonché
resistenza all'usura. Si prestano in particolar modo al taglio di materiali gravosi come
leghe di Titanio, Inconel o leghe a base di Nichel, Ghisa, Rame, Ottone, e Alluminio.

Vantaggi:

Una gamma estremamente completa di lame con differenti stradature, forma del
dente, differenti durezze e composizione dei carburi garantiscono sempre un altissimo
rendimento.

Rispetto alle lame bimetalliche le caratteristiche sopra descritte assicurano inoltre
tagli con vibrazioni ridotte e superfici lisce e pulite.

+ Velocita

+ Prestazioni

+ Produttivita

+ Efficienza

+ Durata

CARBIDE BANDSAW BLADES

A tungsten carbide tipped blade has a body made of a tempered special alloy steel on
which sintered carbide cusps are bonded. The teeth are bonded to the body of the blade
using a special welding process.

Our carbide blades stand out for their excellent performance and wear resistance. They
are particularly suitable for materials that are difficult to cut, such as titanium alloys,
Inconel, nickel based alloys, cast iron, copper, brass and aluminium.

Advantages:

A complete range of blades featuring different set types, tooth shapes, hardnesses and
carbide mixes always ensure excellent performance.

When compared to bimetal blades, the features described above also ensure reduced
vibration cuts together with clean and smooth surfaces.

+ Higher speed

+ Increased performance

+ Increased productivity

+ Greater efficiency

- Longer service life

Passo 1 Passo 2 Passo 3

Lama a Alloggio per Saldatura
nastro base denti in MD al corpo

Step 1 Step 2 Step 3
Standard Housing for Welding to body
bandsaw blade MD teeth

TBEP/I0CTTABHBIE JIEHTOYHBIE NMAMb

K nonotHy TBEpAocnnaBHO BonbhpaMoBOI NUsbI C HAMIaBEHHOW peXxyLueil KPOMKOA,
13roToBneHHoMy 13 ocoboro 3akafieHHOro CTasbHOro Cryiasa, NpUBapyBaloTCA TBEPAOC-
nnaBHble MeTanIokepaMuyeckme pexyLuve nnactuHbl. 3ybbA NpuBapuBaloTCA K NOSIOTHY
nunbl ¢ Mcnosib3oBaHnem ocoboli TexHoorMM CBapKu.

Haww TBEpAOCNNaBHbIE MWL BLIFOAHO OTIMUAKOTCA OT WMEIOLLMXCA aHanoros CBOUMU
YIyULlleHHbIMW pabounMy XapaKTepucTUKamMn U MOBLILLEHHON W3HOCOCTOMKOCTbID. OHM
ocobeHHo xopoLLo NoaxofAT AniA paboTsl ¢ MaTepuanamu, NioXo NoAAALLMMUCA Peske,
TakWMM Kak TUTAHOBbIE CrJ1aBbl, UHKOHESIb, CM1aBbl HA OCHOBE HWKESA, IMTEMNHBIA YyryH,
Me[ib, NTaTyHb W anioMUHWIA.

Mpeumyiectsa:

BcA nuHeiika nun - He3aBMCMMO OT KX TUNopasmepa, hopmbl 3ybbes, cTeneHy TBepao-
CTW 1 coYeTaHVA TBEPAOCMUIaBHbLIX MaTepuanos - obnagaer npeBocxogHbIMKU pabounmm
XapaKTepucTKamu.

B cpaBHeHun ¢ Bumetannnueckumm nunamu, BbiLLEONUCAHHbIE XapakTePUCTUKU Takxe
obecneunBaloT NOHWXEHHbI ypoBeHb BUbpaLmm npu paboTe Nunbl v rapaHTUPYHOT YUACTO-
TY ¥ FNaKOCTb Pa3pe3aemMoii NoBepXHOCTU.

+ lNoBbiLLEHHaA CKOPOCTb Pe3ku

+ YnyuweHHble paboune xapakTepucTuku

+ lNoBbiLLeHHaA NPOU3BOANTESILHOCTb

+ NoBblleHHan adhheKkTMBHOCTL

+ YBenuueHve cpoka aKkcniyartauum

BANDSAGEBLATTER AUS HARTMETALL

Unter einem Sageblatt mit Wolframcarbid-Zahn versteht man die Verwirklichung eines
Séageblattriickens aus legiertem und gehartetem Spezialstahl, auf dem gesinterte Zahnk-
anten aus Hartmetall angebracht sind. Die Zéhne werden durch ein SonderschweiBBver-
fahren auf das Trdgerband aufgebracht. Unsere Sageblétter aus Hartmetall zeichnen
sich durch ihre extreme Leistungsféhigkeit und Verschleil3festigkeit aus. Sie eignen sich
besonders zum Schneiden von schweren Materialien wie Titanlegierungen, Inconel oder
Nickelbasislegierungen, Gusseisen, Kupfer, Messing und Aluminium.

Vorteile:

Ein extrem komplettes Sortiment an S&gebldttern mit unterschiedlichen Schrénkungen.
Zahnform, unterschiedliche Hérten und Zusammensetzung der Carbide garantieren
stets sehr hohe Leistungen.

Im Vergleich zu den Bimetall-Sdgeblattern garantieren die oben beschriebenen Eigen-
schaften dartiber hinaus auch Schnitte mit verringerten Vibrationen und glatte und sau-
bere Oberfldchen.

+ Geschwindigkeit

+ Leistung

+ Produktivitdt

+ Effizienz

+ Haltbarkeit
Passo 4 Passi 5+6
Rettifica Rettifiche di finitura
base
Step 4 Steps 5+6
Standard ground-out Finishing ground-out

AUV UV LA

3ran 1 Jran 2 3ran 3
CraHpapTHas Onpaea anAa aybees MpusapusaHne
TN SR u3 cnnasa M, K MOMOTHY

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3
Standard- Aufnahme fiir Schweillen
S&ageblatt MD-Zshne auf das Trdgerband

Jran 4 3ranebl 5+6
CraHpapTHana ®uHanbHaA
pacwnndoBka pacwnudoska
Schritt 4 Schritte 5+6
Standard-Schiiff Endschliffe

http://pegas.company



LAME A NASTRO RIVESTITE

Le lame a nastro rivestite oggi rappresentano la migliore e pil innovativa proposta
tecnologica per soddisfare con successo le crescenti esigenze produttive. | trattamenti
superficiali utilizzati consentono un aumento consistente delle velocita di taglio e di
avanzamento rispetto alle lame tradizionali. | rivestimenti elevano il grado di durezza
superficiale del dente, riducono il coefficiente di attrito e aumentano il grado della
temperatura di ossidazione.

Vantaggi:

- Maggiore durata dell’'utensile
- Minori tempi di taglio

- Minore usura della macchina
- Minori costi generali di taglio

COATED BANDSAW BLADES

Coated bandsaw blades are now the best and most innovative technological solution to
meet the ever increasing production requirements. The surface treatments used allow
the cutting speed and feed rates to be increased significantly compared to traditional
blades. The coatings increase the surface hardness of the tooth, reduce the coefficient of
friction and increase the oxidation temperature.

Advantages:

- Longer tool life

- Faster cutting times

- Less machine wear

- Lower overall cutting costs

Rivestimento PVD a protezione dell'area interessata all'effetto "cuneo".
PVD coatings protect the area affected by the "wedge" effect.

JIEHTOYHBIE MNbI C NOKPLITUEM

JleHTouHbIe Nunbl © NOKPbITUEM Ha CErogHA NpencTasnawT coboii nyywee n Hanbonee
MHHOBALUMOHHOE TEXHOJSIOFMYECKOE pELLUEHVEe, OTBeYalLlee BCce 6onee cTporum Tpeﬁo-
BaHWAM NpPoOM3BOACTBEHHOro npoecca. anMEHHEMaH TexHonorna oﬁpaﬁo*er nosepx-
HOCTU nosBonAeT obutbcA sHaUUTENLHOMO YBEJIMYEHNA CKOPOCTWN pe3kn 1 nogaym sa-
FOTOBKW MO CPaBHEHUIO C NMuiamun, U3roToBIEHHBIMU MO TPAAULMOHHBLIM TEXHOJIOMMAM.
Emaronapn MNOKPbLITUIO AOCTUraeTcA yBesIMYeHne TBEPAOCTU NOBEPXHOCTU SyﬁbEB, CHWnxe-
Hue KDSd)[bI/ILI,VIEHTa TPEHWA U NOBbILLEHNE TEMMNEPAaTYPbl OKNCIIEHUA.

MpeumywiecTea:

- YBesiMueHue cpoka aKcrsyataumm MHCTPYMEeHTa
- YBesiMueHme cKopocTn pesku

- CHuxeHue nsHoca obopynoBaHua

- CHuxeHuve obLumx 3aTpaT Ha pesky

BESCHICHTETE BANDSAGEBLATTER

Die beschichteten Bandsageblétter stellen heute das beste und innovativste
technologische Angebot dar, um den wachsenden Produktionsanforderungen erfolgreich
gerecht zu werden. Die eingesetzten Oberflichenbehandlungen ermdglichen eine
wesentliche Steigerung der Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich zu den
herkémmlichen Sdgeblattern. Die Beschichtungen erhéhen den Oberflachenhértegrad des
Zahns, verringern den Reibungskoeffizienten und erhéhen den Oxidationstemperaturgrad.

Vorteile:

- Langere Lebensdauer des \Werkzeugs
- Kiirzere Schnittzeiten

- Geringerer Verschleil3 der Maschine

- Geringere allgemeine Schnittkosten

MokpbiTe, HAHECEHHOE METOAOM BakyyMHOro HanbineHua (PVD), obecneuvBaeT 3aLumTy NOBEPXHOCTY, MOABEPXEHHOM 3(h(eKTY KPacKSIMHUBAHUAY.

PVD-Beschichtung zum Schutz des vom ,Keileffekt" betroffenen Bereichs.

10
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Per nastro al carbonio si intende la realizzazione di una lama in acciaio per molle
temprato con denti induriti mediante processo termico.

Normalmente utilizzata per impieghi generici, per acciai non legati a bassa resistenza
o su tagli a basso costo utensile nonché per taglio legno ove si necessita di pulizia del
pezzo.

Vantaggi:
Corpo lama particolarmente flessibile e denti temperati assicurano buona affidabilita.

These are tempered spring steel blades with teeth that have been thermally hardened.
They are normally used for general purpose applications, for low-strength non-alloy steels
or for low-cost cutting as well as for cutting wood where a clean work-piece is required.

Advantages:
Highly flexible blade body and tempered teeth ensure good reliability.

Dorso lama flessibile con denti temprati.

Flexible blade back, tempered teeth..

[Mbkan TbinbHaA YacTb MWLl U 3aKarneHHble 3ybbA.
Flexibler Sageblattriicken mit geharteten Zahnen.

3TV Wbl USrOTABMBAKOTCA U3 3aKaNeHHOI NPYXWHHOI CTanu 1 ocHalleHsl 3ybbamu,
NoaBeprHyThIMY TEPMUUECKON 3aKasike.

Kak npaBusno, oHu ncnonbayloTcA B KaUECTBE UHCTPYMEHTOB 06LLero HasHaueHua 1 Npu-
MEHAIOTCA [/1A PE3KM HESIErPOBaHHOI CTann HWU3KOW MPOUHOCTH, @ TaKXe AJIA Peskn
[PEBECWHBI B TEX CJlyuanx, koraa Tpebyerca ocobas akkypaTHOCTb pesku obpabatbiBa-
€MbIX 3aroToBOK.

Mpeumyiectsa:
MonotHo nunbl 1 3akaneHHble 3ybbA 0bnapatoT NoBbieHHoI rnbkocTbio  obecneunsa-
10T BbICOKYIO HA[IEXHOCTb.

Unter Bandségeblatt aus Kohlenstoffstahl versteht man die Verwirklichung eines
Sé&geblatts aus gehéartetem Federstahl mit durch Wérmebehandlung gehérteten Zahnen.
Normalerweise wird es fiir allgemeine Anwendungen eingesetzt, fiir niederfeste unlegierte
Stahle oder fiir Schnitte mit geringen Werkzeugkosten sowie fiir das Schneiden von Holz,
wo das Werkstiick einer Reinigung bedarf.

Vorteile:
Ein besonders flexibles Trdgerband und gehértete Zihne gewéhrleisten hohe
Zuverlassigkeit.

http://pegas.company



PRODOTTI - PRODUCTS - POAYKLIWA - PRODUKTE PRODOTTI - PRODUCTS - MPOJIYKLIMA - PRODUKTE

u ALL IN ONE 28 “ BASIC PLUS M51 56
“ BULLDOG 30 “ SHARK PLUS XP M51 58
“ START 34 “ HM IRON 64
u PROFILE 40 “ HM AZIRA NEGATIVE 70
“ PROFILE SUPERIOR 42 “ RAPTOR GRIT 72
u PROFILE XL 44 “ PREDATOR M42 TIN 76
“ SHARK PLUS XP 50 u HM BLACK DRAGON 82
m SUPER CH 52 u STEEL 86
u CAll 54 u STEEL PLUS 88

N
n
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MATERIALI - MATERIALS - MATEPHA/bI - MATERIALIEN

W 4

o | Huw 7 4 : &
] 4 ’

ALL IN ONE ° ° °

BULLDOG o o o o

ALU PLUS o °

START o o o

BASIC o o ° o

BASIC PLUS o ° °

PROFILE ° ° o o

PROFILE SUPERIOR ° ° o ° °

PROFILE XL °

PD INOX o °

SHARK XP ° ° )

SHARK PLUS XP ) °

SUPER CH ° ° o

CAll °

BASIC PLUS M51 ° °

SHARK PLUS XP M51 o °

T-REX M81 °

HM IRON o o o

HM ARO ° ° o o

HM STEEL ° °

HM AZIRA NEGATIVE °

RAPTOR GRIT o o

PREDATOR M42 TIN ° ° °

BLACK TIGER ° o o

PROFILE SUPERIOR

COATED S C © > C

HM BLACK DRAGON ° °

STEEL o o

STEEL PLUS o o o

® Consigliata - Recommended - PekomeHayemeie - Empfohlen
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BULLDOG
BASIC PLUS

ROFILE
PROFILE SUPERIOR
PROFILE XL
PD INOX
BASIC PLUS M51
HM IRON
HM ARO
HM STEEL
HM AZIRA NEGATIVE
RAPTOR GRIT
PREDATOR M42 TIN
BLACK TIGER
HM BLACK DRAGON

CAll
SHARK PLUS XP M51

ALL IN ONE

ALU PLUS
START

BASIC

SHARK PLUS XP
SUPER CH
T-REX M81
STEEL

STEEL PLUS

m
=
P
=
m
=
[—)
=
° a PROFILE SUPERIOR COATED

|

Acciai dolci, basso legati
Mild steels, low alloy

®
(o]
o
®
[
[
®
®
[
[
(o]
[ ]

Acciai legati
e bonificati
Alloy and
tempered steels

Acciai per molle
e da cementazione
Spring and case
hardening steels

Acciai per lavorazioni

a freddo o OO c| e | e O | e |0 o e o o

Cold work steels

Acciai per lavorazioni

a caldo O o ® ® O | O O

Hot work steels

Acciai alto legati
High alloy steels

Acciai temperati
fino a 50 HRC
Tempered steels
up to 50 HRC

Acciai rapidi
e non legati
High speed and
non alloy steels

Ghisa
9 Cast iron o o o o L4

Acciai Inox

10 Stainless steels [o) o) o (e} o (o] [ ] [ ] [ ] [ ) ® o [ ] o | e [ J
Aisi 303, 304, X20

Acciai Inox

11 Stainless steels [ ) O e & o o | o o | e [
Aisi 316, 316L, X5, X6

Duplex, Acciai resistenti

12 al calore (o] (o] (o] o o O
Duplex, heat resistant steels

Leghe al Nichel
13 Nickel alloys

Alluminio su
14 segatrice urizzur_\tals
Aluminium on horizontal
sawing machine

Rame
15 Copper

Ottone
16 Brass

17 Alluminio / Bronzo
Aluminium / Bronze

18 Leghe di Titanio
Titanium alloys

19 Materiali compositi
Composite materials

o [ ] o [ ]

® Consigliata - Recommended - PekomeHpyemble - Empfohlen O Adatta - Suitable - Olonyctumele - Geeignet
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BULLDOG
BASIC PLUS
ROFILE
PROFILE SUPERIOR
ROFILE XL
PD INDX
a SHARK XP
BASIC PLUS M51
HM STEEL
HM AZIRA NEGATIVE
RAPTOR GRIT
PREDATOR M42 TIN

HM ARO

CAll
SHARK PLUS XP M51

ALL IN ONE

ALU PLUS
START

BASIC

SHARK PLUS XP
SUPER CH
T-REX M81

[s
bUME]

=
m

—
—
<o
=
—

HM BLACK DRAGON

STEEL
STEEL PLUS

o
Y
H /|
Markas ctans,
HWU3KOJIErMPOBaHHbIE CylaBbl

Weichstahle, ® O O/ e o e o o Y ° o
niedriglegiert

[ a PROFILE SUPERIOR COATED

° 5 BLACK TIGER

TNervposaHHaa
" 3aKaneHHas cTanb
Legierte
und verglitete Stéhle

MpyxuHHaa
" LUeMeHTMpYeman cTasb

Federstéhle o (0] [ J [ J o (o] (o] (o] [ ] [ )
und Einsatzstéhle

Cranb ana
HU3KOTEMMNEPaTYPHOI
0obpaborkm o OO O/ e | e O | e | @ o [ I
Stahle fiir die
Kaltbearbeitung

Cranb ana
BbICOKOTEMMEPaTYPHOIA

obpaboTkw o o e @ 0|0 o

Stahle fiir die
Warmbearbeitung

BeicokonernposaHHan cTarne
Hochlegierte Stéhle

3akaneHHan cTanb

TBEpAocTLio o 50 HRC
Gehértete Stéhle |0 @ o e o (o o

bis 50 HRC

BbicokockopocTHaa
W HenernpoBaHHanA cTanb

Schnellstahle 6| O L o o| o o °

und unlegierte Stahle

g JlnTeiiHblii uyryH

Gusseisen o o o o L4

Hepxasetowwan cTtanb

10 Edelstahle o | O o o ® O | & o o o o o o o | e
Aisi 303, 304, X20

Hepxaselowan ctanb

11 Edelstéhle [ O & @& o o o o e
Aisi 316, 316L, X5, X6

[ynnekcHan, Xaponpouxan
12 crane
Duplex, Hitzebestandige
Stahle

CnnaBgel Ha OCHOBE HUKENA
13
Nickellegierungen

AniomuHmii Ha
FOPU3OHTASBHOM MUSILHOM

14 cTaHke o ® O 0|0 o o

Aluminium auf

Horizontalsdge

Mene

15 o olo|o|o olo|o|o ° o0

NatyHb
16 it olo|o|o o o ° o|°
17 AnioMuHuiA / BpoHsa ololo|lol|o oO|lo]| o [ ] (] o | O

Aluminium / Bronze

TutaHoBble cnnasbl
18

Titanlegierungen o (o] [ ] [ ] [ ] (o) [o)
KomnoautHble mMaTepuansi
18 Verbundmaterialien o L4
® Consigliata - Recommended - PekomeHpyemble - Empfohlen O Adatta - Suitable - Olonyctumele - Geeignet
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MACCHINE - MACHINE - 060PY [I0BAHWE - MASCHINEN

g

]

1

QO

[

Manuali ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHoit ctaHok
Manuelle Biigelsage

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyaeTomaTnueckuii ctaHok
Halbautomatische Bligelsdgen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMaTUUECKWNIA CTAHOK
Automatische Biigelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABsTOMaTUUECKNIA ABYXKONOHHBIN
Automatische Doppelstdnderségen

Automatiche HM ad alta velocita
Automatic high speed HM
AsTOMaTUUECKMNIA BLICOKOCKOPOCTHOW
Automatische HM-Hochgeschwindigkei-
tsségen

ALL IN ONE

BULLDOG

ALU PLUS

START

BASIC

BASIC PLUS

PROFILE

® O |O0O|O|O | @ @

PROFILE SUPERIOR

O @ O e | O O |0 |0

® O | ® O | O (O

PROFILE XL

PD INOX

SHARK XP

SHARK PLUS XP

SUPER CH

® O |0 O

CAlI

BASIC PLUS M51

SHARK PLUS XP M51

T-REX M81

HM IRON

HM ARO

HM STEEL

HM AZIRA NEGATIVE

RAPTOR GRIT

OO @ OO | @@ @& e o o o o o o o o | oo

PREDATOR M42 TIN

BLACK TIGER

PROFILE SUPERIOR
COATED

HM BLACK DRAGON

STEEL

STEEL PLUS

® Consigliata - Recommended - PekomeHpyemble - Empfohlen
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ANGOLI DEI DENTI - TOOTH ANGLES - VI JIbl SAOCTPEHWUA 3YBbEB - ZAHNWINKEL
OO

DENTE STANDARD (0S)
DENTE PROFILE (OP)
STANDARD TOOTH (OS]
PROFILE TOOTH (OP)
CTAHOAPTHbIN 3Y6 (0S)
MPO®UIbHBIN 3Y6 (OP)
STANDARDZAHN (0S)
PROFILZAHN (OP)

DENTE COMBINATO (0S+10K])
COMBINATION TOOTH (0S+10K])
KOMBWHVPOBAHHbIV 3YB (0S+10K)
KOMBIZAHN (0S+10K)

http://pegas.company

6° 10°
S

)
[
[
)

)
)
[}
[}
[}
[}
!

DENTE AD UNCINO (6K) DENTE AD UNCINO (10K)
DENTE PROFILE (6P) DENTE TRAPEZOIDALE (10T)
HOOK TOOTH (6K) HOOK TOOTH (10K)

PROFILE TOOTH (6P)
XPATIOBOW 3YE (6K)
MPO®UITLHBIN 3YE (6P)
HOOK-ZAHN (BK]
PROFILZAHN (6P)

TRAPEZOIDAL TOOTH (10T)
XPArMOBOW 3YB (10K)
TPAMELIMEBUOHbIN 3Y6 (10T)
HOOK-ZAHN (10K)
TRAPEZZAHN (10T)

DENTE COMBINATO (BK+10K)

COMBINATION TOOTH (6K+10K] COMBINED TOOTH (10K+16K]
KOMBVIHVUPOBAHHbIVI 3Y6 (6K+10K) KOMBVH/POBAHHbIV 36 (10K+16K)
KOMBIZAHN (6K+10K) KOMBIZAHN (10K+16K)

DENTE COMBINATO (10K+16K)

16°
TN

DENTE AD UNCINO (16K)
DENTE TRAPEZOIDALE (16T)

HOOK TOOTH (16K)
TRAPEZOIDAL TOOTH (16T)
XPArMOBOW 3YB (16K)
TPAMELIEBUOHbIN 3Y6 (16T)
HOOK-ZAHN (16K]
TRAPEZZAHN [16T)



GEOMETRIE DEI DENTI

Solo la corretta scelta della forma del dente permette di tagliare in maniera ottimale.

Qui di seguito quattro Tipi-Base:

TOOTH SHAPES

Selecting the right shape of the tooth ensures precise and effective cutting. Four stand-

ard types are available:

Ogradi- Odegrees -

0 rpapycos - 0 Grad

l/pusitivo— positive - NMONOXWUTENbHLIN - positiv

DENTE STANDARD =S

Specialista per:

- Materiali a truciolo corto
- Spessori sottili

- Piccole sezioni piene

STANDARD TOOTH = S

Specifically designed for:
- Short chipping materials
- Thin structurals

- Small solid sections

18

CTAHOAPTHbIA 3YE = S

PaspabortaH cneuvanbHo
Q1A peLleHnA cnenyloLmx 3agay:
- Peska matepuanos,
06pasyoLumx KOPOTKYIO CTPYXKY
- Peska 3arotoBok Manoi TonWmHbI
- Peska uenbHbIX 3aroToBok
Mmasioro pasmepa

STANDARDZAHN = S

Der Spezialist fiir:

- Kurzspanige Materialien

- Geringe Stérken

- Vollmaterialien mit kleinen
GQuerschnitten

DENTE AD UNCINO = K

Specialista per:

- Materiali a truciolo lungo
e tenaci

- Grosse sezioni piene

- Disponibile con versione
molto positiva

HOOK TOOTH = K

Specifically designed for:

- Long chipping and tough
materials

- Large solid sections

- Available with
extremely positive rake angle

XPAMOBOW 3Y6 = K

PaspaboraH cneuunanbHo

ANA peweHns cneaylowux 3agay:

- Peska matepuanos, obpasyowmx
OJIVHHYIO CTPYXKY, 1 ocobo
MPOYHbLIX MaTepuasios

- Peska uenbHbIX 3aroToBOK
6onbluoro paavepa

- [locTyneH B UCMOSIHEHUN C KpaliHe
60MbLWNM NONOXUTESIBHBIM nepegHUM
yrriom

HOOK-ZAHN = K

Der Spezialist fiir:

- Langspanige Materialien
und zéhe Materialien

- Vollmaterialien mit grolBen
Querschnitten

- Erhéltlich mit der Ausftihrung
sehr positiv

info@pegas-kazan.ru



®OPMbl 3YBbEB

[na TouHoit n adihekTMBHON pe3kn Heobxoaumo npasubHO BbIBpaTh HyXHYO dopmy
3ybbeB. [10CTYNHbI YeThipe CrIeayoLLVX CTaHAAPTHBIX TNa:

ZAHNGEOMETRIEN

Nur die richtige Auswahl der Zahnform ermdglicht einen optimalen Schnitt. Nachstehend

vier Grundtypen:

FowS ¥ N N

l/positivu- positive -  NONOXUTENbHBIN -  POoSitiv

DENTE PROFILE = P MPOMUIbHBIN 3YB = P

Specialista per: PaspabotaH cneumnanbHo

- Lavorazioni con forti 1A peLleHna creaylowmx sagady:
vibrazioni - BuinonHexune paboT, conpaXeHHbIX

- Profilati, Tubi, Travi C MOBLILLIEHHBIM YPOBHEM BUbpauuvn
e scatolati - Pe3ka npochuneit, Tpyb, banok

n KDpDﬁHBThIX 3JIEMEHTOB

PROFILE TOOTH = P PROFILZAHN = P
Specifically designed for: Der Spezialist fiir:
- High vibration - Bearbeitungen mit starken
applications Vibrationen
- Profiles, Pipes, Beams - Profile, Rohre, Trager
and box sections und Hohlprofile

http://pegas.company

DENTE TRAPEZOIDALE =T

Specialista per:

- Tagli con elevata finitura superficiale

- Materiali pieni

- Materiali a truciolo lungo

- Dente a geometria multipla
(sgrossatore - finitore)

TRAPEZOIDAL TOOTH =T

Specifically designed for:

- High surface finish cuts

- Solid materials

- Long chipping materials

- Multiple geometry tooth
(roughing - finishing]

TPAMELWEBNOHBIN 3YB = T

PaspabotaH cneuuwanbHo

Q1A PELLEeHNA cneaylowmx 3agauy:

- Peska maTepunanos c BbICOKUMU
TpeboBaHnAamMuK Kk unctosoli obpaboTke
NoBEPXHOCTMN cpesa

- Peska LeJsibHbIX MaTepuanos

- Peska maTtepuanos, obpasyowmx
LUTMHHYIO CTPYXKY

- 3yb co cnoxHoi reomeTprein (UepHosaa
npopeska - uncTtoean obpaboTka)

TRAPEZZAHN =T

Der Spezialist fiir:

- Schnitte mit hoher Oberflachengtite

- Vollmaterialien

- Langspanige Materialien

- Zahn mit Mehrfach-Geometrie
(Vorschneidzahn-Nachschneidezahn)



DENTATURA A PASSO COSTANTE

| denti si susseguono alla stessa distanza. Il numero di denti per pollice
(25,4 mm) identifica la dentatura della lama.

CONSTANT TOOTH PITCH

The teeth are equally spaced. The number of teeth per inch (25.4 mm)] indicates the
toothing of the blade.

PABHOMEPHbIV AT 3YBbEB

PaBHoe paccToaHue mexay 3ybeamu. Uncno 3ybbes nunbl ob6o3HavaeTca uepes Konmue-
cTBo 3ybLes Ha aoiim (25,4 mm).

VERZAHNUNG MIT KONSTANTER ZAHNTEILUNG

Die Zshne folgen in gleichem Abstand aufeinander. Die Anzahl der Zéhne pro Zoll
(25,4 mm] identifiziert die Verzahnung des Sageblatts.

DENTATURA A PASSO VARIABILE

| denti si susseguono ad una distanza variabile. Il numero di denti per pollice (25,4
mm) é identificato da 2 cifre che identificano il dente pit grande e il dente piu piccolo
(es.5/8-6/10).

VARIABLE TOOTH PITCH

The distance between the teeth varies within a group of teeth. The number of teeth per
inch (25.4 mm] is indicated by 2 digits that identify the smallest tooth and the largest
tooth (eg. 5/8-6/10).

HEPABHOMEPHbIN AT 3YBbEB

PaccToaHne mexay 3ybbAMM BapbupyeTca AnA Kaxaoi oTaesnbHom rpynnbl 3ybees. Konu-
uecTBo 3ybbeB Ha AtoiiM (25,4 mm) obo3HauaeTca 2 umdpam, ykasbiBaoLMMKN Konnye-
cTBo 3ybbeB HavmeHbluero 1 Hanbonblwero pasvepa (Hanp. 5/8 - 6/10).

VERZAHNUNG MIT VARIABLER ZAHNTEILUNG

Die Zéhne folgen in variablem Abstand aufeinander. Die Anzahl der Zéhne pro Zoll (25,4
mm] wird durch 2 Ziffern identifiziert, die den kleinsten Zahn und den grélten Zahn iden-
tifizieren (z. B. 5/8 - 6,/10).

1 proiim
(25,4 mm)

- SN SN N N

—‘| Makc. | —_— | MUWH. |D— | |

j W 9 Y
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STRADATURA

La stradatura & generata dal grado di inclinazione del dente rispetto al dorso della lama.
E di fondamentale importanza perché mantiene aperto il canale di taglio garantendo
sempre una spazio maggiore rispetto al corpo della lama.

TOOTH SET

The set is given by the inclination of the tooth with respect to the back of the blade. This
is essential because it keeps the cutting channel open and always ensures that it is wider
than the body of the saw blade.

PA3BO/ 3YbbEB

PasBop, ocyliecTenAeTcA NOCPEACTBOM OTK/IOHEHWA 3yba OTHOCUTEsNBHO OCH ThiSTbHOM
CTOPOHbI Nusbl. 3TO KpaiiHe BaxHO, Mockosibky Bnarogapa aToMy pexylias Kpomka

ocTaetca cBoboaHom 1 no LUMpVHE NPeBoCcXoauT NOJIOTHO NWUSIbI.

SCHRANKUNG

Die Schrénkung wird durch den Neigungsgrad des Zahns gegeniiber dem S&geblattriick-
en erzielt. Sie ist von grundlegender Bedeutung, da sie den Schnittkanal offen halt und
immer mehr Platz gewéhrleistet, als den, den das Trégerband einnimmt.

5 B 5 B 5 B &
R B BN L o | T i -
- " = B = =
x X x x
w (0] w0 (03]
STRADATURA STANDARD (S) CTAHHAPTHbII;I PA3BO[ (S) STRADATURA A GRUPPI HEPABHOMEPHDbI FPYNMOBONA

Piccole sezioni, uso universale
Geometria dente S, K

Manble npocunu, npumeHeHne
[JIA LIMPOKOro Kpyra 3ajay
Mopma 3ybeeB S n K
STANDARD SET (S)

Small sections, all-purpose use
Tooth shape S, K

STANDARDSCHRANKUNG (S)
Kleine Querschnitte, Universaleinsatz
Zahngeometrie S, K

Applicazioni miste (pieni, scatolati)

Geometria dente K

VARIABLE-GROUP SET
Mixed applications
(solid, box sections)
Tooth shape K

PA3BO[

CMeLuaHHOE NpuMeHeHwe (LenbHble,
kopobuatkie npocunu)

Mopma 3ybees K

GRUPPENSCHRANKUNG

Gemischte Anwendungen (Vollmateriali-
en, Hohlmaterialien)

Zahngeometrie K

T ] )

il T

STRADATURA MAGGIORATA (XL)
Sezioni con forti tensioni di taglio
Ideale su travi H, Y (IPE)
Geometria dente P

MMOTHBbIA PA3BOA, (XL)

Mpodmnu ¢ BeICOKOW HarpysKkoi

pesku VpeanbHo noaxoout onia pesku
nByTaBpoBbIx banok, Y-0bpasHbix 6anok
(IPE)

HEAVY SET (XL) Mopma 3ybees P
Sections with high cutting stresses
Ideal for H-beams, Y-beams (IPE)
Tooth shape P

VERGROSSERTE SCHRANKUNG (XL)
Querschnitte mit starken Schnittspannun-
gen

Ideal fir Trager H, Y (IPE)

Zahngeometrie P

http://pegas.company

STRADATURA ONDULATA (W)
Applicazioni su grandi sezioni
Geometria dente S, K, P

WAVY SET (W)
For large sections
Tooth shape S, K P

BOMHUCTbIV PA3BO[, (W)
[na KkpynHbIX npocunein
Mopma 3ybeeB S, Ku P

WELLENSCHRANKUNG (W)
Anwendungen auf groBen Querschnit-
ten

Zahngeometrie S, K, P
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CORRETTA DENTATURA - RESA OTTIMALE

La scelta della dimensione corretta del dente & di fondamentale importanza ottenere
un taglio soddisfacente. Si pud scegliere tra il dente standard a passo costante oppure
tra il dente combinato con passo variabile. Oggi & largamente consigliato il dente a
passo variabile poiché amplia l'intervallo di taglio rispetto ad un tradizionale dente a
passo costante. Tuttavia e da considerare altresi importante l'usura del dente che sul
variabile non & mai uniforme. Si riducono le frequenze di risonanza proteggendo la lama.

Dentature consigliate per materiali pieni

Dentatura a passo costante - Constant tooth pitch

THE RIGHT TOOTH PITCH FOR OPTIMAL PERFORMANCE

Choosing the right tooth pitch is essential if a satisfactory cut is to be made. You can
choose between a standard tooth, which has a constant pitch or a combination tooth
that has a variable pitch. A variable pitch tooth is generally recommended because it
increases the cutting interval compared to a traditional constant pitch tooth. However,
it is also important to consider the tooth wear, which is never uniform on variable pitch
blades. Resonance frequencies are reduced, protecting the blade.

Recommended toothing for solid materials

Dentatura a passo variabile - Variable tooth pitch

Sezione materiale - Cross section Denti per pollice - Teeth per inch Sezione materiale - Cross section Denti per pollice - Teeth per inch
mm inch mm inch
380-800 1.25 =750 0,75/1.25

200-400 2 380-750 1/15
120 - 200 3 250-550 14/2
80-120 4 120- 350 2/3
40-80 6 80-140 3/4
20-40 10 60-110 4/6
10-20 14 40-70 5/8(5/7)
sino / to 10 18 30-60 6/10
20-40 8/12(8/11)
sino / to 25 10/14

Dentature consigliate per profili

Lesperienza in tutto il mondo ha indicato lame con dentatura a passo variabile. Di
seguito la dentatura richiesta in funzione dello spessore e del diametro del pezzo da
lavorare. | valori riportati s'intendono per taglio singolo. Nel caso vengano riportati
insieme due o pit profili rettangolari la tabella & valida considerando un valore doppio
per gli spessori.

Profili pesanti - Heavy wall structurals

Recommended toothing for profiles

Blades with a variable tooth pitch are recognised as being the best cutting solution availa-
ble. The tooth pitches required according to the thickness and diameter of the workpiece
are shown below. The values shown refer to a single cut. If two or more rectangular
profiles are cut at a time, we recommend that you double the value for the thickness in
order to select the correct tooth pitch.

Profili leggeri - Thin structurals

WSI??EEEI:ZSS @ esterno (D in mm) - @ external (D in mm) nglj‘talfiii;:ss @ esterno (D in mm) - @ external (D in mm)

(S) in mm 80 100 | 120 | 150 | 200 | 300 | 500 | 750 (S) in mm 20 40 60 80 100 120 150
10 - - - 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 2/3 2 14 14 14 14 14 14 10/14
15 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 2/3 | 2/3 3 14 14 14 14 10/14 | 10/14 | 8/12
20 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 2/3 | 2/3 4 14 14 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10
30 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 2/3 | 2/3 | 2/3 5 14 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10
50 - - 3/4 | 3/4 | 2/3 | 2/3 | 2/3 |14/2 6 14 10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8
80 - - - - 2/3 | 2/3 |14/2|14/2 8 14 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8 5/8 5/8
100 - - - - - 2/3 | 14/2|14/2 10 - 6/10 | 6/10 5/8 5/8 5/8 -
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MOAXO0AALIMA WAT 3YBbEB [1/1A OBECMEYEHNA
ONMTAMAJIbHbIX PABOYUX XAPAKTEPUCTUK

Monbop nopxopAulero wara 3ybbeB UrpaeT KIOYEBYID POJib B JOCTVXXEHUM YA0B/ETBO-
puTenbHoro kauectsa peaku. [nA Boibopa AoCTyneH BapuaHT co CTaHAapTHLIMU (paBHO-
MepHbIii Wwar) unn KoMbuHMpoBaHHbIMK 3ybbAMKU (HepaBHOMepHBIN Lwar). Kak npasuno,
pekomMmeHayeTcA NCnosib3oBaTb 3y6bF| C HEpPaBHOMEPHbLIM LLarom, NocKosibky oH obecne-
unBaet bonbLKii MHTEPBaN Peskn No CPaBHEHWIO G TPAAULIMOHHLIMYA MIAMM C NOCTOAH-
HbIM warom 3ybbes. Tem He MeHee, BaXKHO TakXe MPUHATL BO BHUMaHWe Takoii takTop,
KaK N3HOC 3ybbeB, KOTOPLI NPY NCMOSIL30BaHUM N C HEPaBHOMEPHLIM Luarom 3ybbes
Toxe byner HepaBHOMEPHbIM. YMEHbLIAKTCA aMMINTYAbl PE30HAHCHBIX YacToT U, Kak
cregcTene, CHUKaeTcAa U3HOC Nunbl.

PekomeHpoBaHHaA Hapes3ka 3VEbEB 1A pe3kun
LeNnbHbIX Marepunanos

PaBHoMepHblii Wwar 3ybees - Verzahnung mit konstanter Zahnteilung

n,?;:gimﬁ:;ﬁ:;? ) 3ybbes Ha awiim - Zdhne pro Zoll
MM / mm noimel / inch
380-800 1,25
200-400 2
120 - 200 3
80-120 4
40-80 6
20-40 10
10-20 14
Ao / bis 10 18

PexkomeHpoBaHHaA Hapeska 3ybbeB ona pe3ku npodunei

Munel ¢ HepaBHOMEPHbIM LWAarom 3ybbLeB MNpU3HaHbLI HaWNYUWUM W3 BO3MOXHBIX
peLueHunii. Hnxe ykasaHbl HeobxoguMmble BENUUMHGI LWara 3ybbes ¢ yY4ETOM TONLWIWHBI 1
AvameTpa 3aroToBkW. YKasaHHble 3HauyeHWA NpuBEAEeHLl AN1A eavHuuHoro pesa. Mpu
0fHOBpeMeHHol peske AByx win bBonee npAMoyronbHbIX Npodwmneil pekomeHaoyeTcA
yOBauBaTh 3HaYeHVe TONLWWHLI Npu Boibope KoppekTHoro wara 3ybbes.

TonctocTeHHble npodunu - Schwere Profile

TTA}};';/V;?C%Z:;M @ BHewHwuit (D B MM) - D aulBen (D in mm)
(S) B Mm 80 100 | 120 | 150 | 200 | 300 | 500 | 750
10 - - - 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 2/3
15 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 2/3 | 2/3
20 4/6 | 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 2/3 | 2/3
30 4/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4 | 3/4 | 2/3 | 2/3 | 2/3
50 - - 3/4 | 3/4 | 2/3 | 2/3 | 2/3 |14/2
80 - - - - 2/3 | 2/3 |14/2|14/2
100 - - - - - 2/3 |14/2|14/2

http://pegas.company

RICHTIGE VERZAHNUNG - OPTIMALE LEISTUNG

Die Wahl der richtigen ZahngréBe ist von grundlegender Bedeutung, um einen zufrie-
denstellenden Schnitt zu erzielen. Man kann wéhlen zwischen dem Standardzahn mit
konstanter Zahnteilung oder dem Kombizahn mit variabler Zahnteilung. Heute wird weit-
gehend die Vlerzahnung mit variabler Zahnteilung empfohlen, da sie das Schnittintervall
im Vergleich zu einer konventionellen Verzahnung mit konstanter Zahnteilung erweitert.
Jedoch ist auch der Verschlei3 der Verzahnung als ebenso wichtig zu erachten, der bei
einer variablen Zahnteilung niemals einheitlich ist. Die Resonanzfrequenzen werden redu-
Ziert, wodurch das Sageblatt geschiitzt wird.

Empfohlene Verzahnungen fiir Vollmaterialien

HepaeHomepHblii war 3ybbes - Verzahnung mit variabler Zahnteilung

nx;:;i;g;gs;ggﬁ:;? ) 3ybbeB Ha Awiim - Zdhne pro Zoll
MM / mm noimel / inch
=750 0,75/1.25
380-750 1/15
250-550 14/2
120 - 350 2/3
80-140 3/4
60-110 4/6
40-70 5/8(5/7)
30-60 6/10
20-40 8/12(8/11)
no / bis 25 10/14

Empfohlene Verzahnungen fiir Profile

Die weltweite Erfahrung gibt Sageblattern mit Verzahnung mit variabler Zahnteilung den
Vorzug. Nachstehend die erforderliche Vierzahnung je nach Stérke und Durchmesser des
Schnittguts. Die angegebenen Werte verstehen sich fir Einzelschnitte. Wenn zwei oder
mehr rechteckige Profile aufgefiihrt sind, gilt die Tabelle, indem man den doppelten Wert
fiir die Stérken berechnet.

Perfiles ligeros - Leichtbauprofile

T?AJ};';/V;?C%ZZ;M @ BHewHwi1 (D B Mm) - G aulBen (D in mm)

(S) B Mm 20 40 60 80 100 120 150
2 14 14 14 14 14 14 10/14
3 14 14 14 14 10/14 | 10/14 | 8/12
4 14 14 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10
5 14 10/14 | 10/14| 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10
6 14 10/14| 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8
8 14 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8 5/8 5/8
10 - 6/10 | 6/10 5/8 5/8 5/8 -
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LEGENDA - LEGEND - YC/10BHbIE 0bO3HAYEHWA - LEGENDE

Tubo piccolo
Small pipe
Manas Tpyba
Kleines Rohr

=

Fascio di tubi

Pipe bundle
!__ ’ TpybHbIii nakeT

Rohrbiindel

Tondo pieno piccolo

Small solid round

LlenbHan 3aroToBKa mManoro pasmepa Kpyrioro CeueHus
Rundes Vollmaterial, klein

Tondo pieno medio

Medium solid round

LlenbHan 3aroToBka CpedHero pasmepa Kpyrioro ceveHus
Rundes Vollmaterial, mittel

Tondo pieno grande

Large solid round

LlenbHan 3aroToBka bosbLuoro pasmepa Kpyrioro ceveHms
Rundes Vollmaterial, grol3

Travi-H - IPE

Beams H - IPE
MeyTtaBposan banka - IPE
Tréger - H - IPE

Tubo grande

Large pipe

Tpyba kpynHoro paavepa
Grol3es Rohr

ela@an

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHoii ctaHok
Manuelle Bligelsége

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyaBTOMaTMYECKNIA CTAHOK
Halbautomatische Bligelsdgen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMaTUYECKMIA CTAHOK
Automatische Bligelsdgen

i({dd

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMAaTNYECKUIA ABYXKOOHHBIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

8
O

Automatiche HM ad alta velocita
Automatic high speed HM
ABTOMaTNYECKUIi BbICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK

LT
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitssdgen
Consigliata Adatta
Recommended Suitable
[ ] (o]
PekomeHpyemble Jonyctumble
Empfohlen Geeignet

Acciai dolci, Acciai legati Acciai per molle Acciai per lavorazioni Acciai per lavorazioni Acciai temperati Acciai rapidi
X P . a freddo a caldo X N
basso legati e bonificati e da cementazione fino a 50 HRC e non legati
¥ . Cold work Hot work - . "
Mild steels, Alloy and Spring and case Acciai alto legati Tempered steels High speed and
N steels steels .
low alloy tempered steels hardening steels Crams wn Crans ana High alloy steels up to 50 HRC non alloy steels
Markas cTars, NervposanHan MpyxuHHaa an N A . | BeicokonernpoBaHHan cTans 3akaneHHan cTanb BhicTpopexyLian
HWU3KOTEMMepaTypHoi BbICOKOTEMMEPATYPHOIA Ny
HW3KOErMpoBaHHLIe Crasbl W 3aKasnieHHan cTasnb v ueMeHTUpyemas cTanb Hochlegierte Stéhle TBepaocTeio 4o S0 HRC | n HenerupoBaHHaA cTanb
L N o0bpabotku obpabotkn . L )
Weichstéhle, Legierte Federstéhle y . Gehértete Stéhle Schnellstéhle
. . - N - Stéhle far die Stahle fiir die . . N
niedriglegiert und verglitete Stéhle und Einsatzstéhle . X bis 50 HRC und unlegierte Stéhle
Kaltbearbeitung Warmbearbeitung
0 | 1" 12 13 14 15 16 17 18 19
Duplex Alluminio su
Ghisa Acciai resistenti al calore Leghe al Nichel segatrice orizzontale Materiali compositi
Acciai Inox Duplex g. Aluminium on Rame Ottone Alluminio / Bronzo Leghe di Titanio P
Cast iron . . Nickel alloys " X . . . Composite material
- Stainless steel Heat resistant steels horizontal sawing machine Copper Brass Alluminium / Bronze Titanium alloys
JTuTeiHblii CnnaBsbl Ha OCHOBE N " KomnoautHble
Hepxasetowan ctans OynnekcHan ANIOMUHWI Ha FOPUSBOHTasLHOM Mene NatyHe AniomuHmii / BpoHsa TutaHoBbIE CNnaBs!
uyryH HuKena L y . MmaTepuanbl
. Edelstéhle >KaponpouHas ctanb . ) MUSIBHOM CTaHKe Kupfer Messing Aluminium / Bronze Titanlegierungen .
Gusseisen Nickellegierungen o Verbundmaterialien
Duplex Aluminium auf
Hitzebesténdige Stéhle Horizontalsége
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LAME A NASTRO BIMETALLICHE

Lame con corpo in acciaio al carbonio e denti in acciaio super rapido al cobalto
M42, M51, M81. Lama estremamente versatile idonea per molteplici materiali quali
acciai legati da costruzione, acciaio inox, bronzo, rame, ottone, leghe leggere e ferro.
Disponibili nelle versioni:

UPERIOR 8. 8.8.8.

Lame che si contraddistinguono per I'eccellente qualita costruttiva, massima efficienza
di taglio, velocita e qualita. Per impegni tecnici che richiedono prestazioni superiori alla
media. Lame super qualificate per operazioni tecniche con aumento delle prestazioni di
taglio, lame indicate per macchine automatiche.

_PERFORMANCE L8 8.8 ¢

Lame che si contraddistinguono per I'elevata qualitad costruttiva, aumentano la resa
e consentono una buona performance di taglio. Per impegni, medio gravosi. Lame
qualificate per operazioni di base con aumento delle qualita di taglio, quali tagli di piccole
e medie dimensioni di profilati e/o0 materiali pieni. Lame indicate per macchine semi
automatiche e automatiche.

UNIFLEX L8 8 ¢

Lame bimetalliche che si contraddistinguono per I'ottimo rapporto qualita prezzo. Per
impegni comuni, non gravosi. Lame generiche per operazioni di base, quali tagli di piccole
e medie dimensioni di profilati e/0 materiali pieni. Lame consigliate per macchine
manuali e semi automatiche. Macchine per taglio di ferro e acciai medio legati.

BIMETAL BANDSAW BLADES

Blades with a carbon steel body and M42, M51, M81 cobalt high speed steel teeth. Highly
versatile blade, suitable for a wide range of materials such as alloy structural steels, stain-
less steel, bronze, copper, brass, light alloys and iron. Available in the following versions:

UPERIOR L. 0. 0.0,

—
Blades that stand out for their excellent manufacturing standards, maximum cutting
performance, speed and quality. Suitable for technical applications that require above-av-
erage performance. The blades are highly suited for technical applications requiring in-
creased cutting performance, such as blades for automatic machines.

_PERFORMANCE latatobed

Blades that stand out for their excellent manufacturing standards, which increase perfor-
mance and provide good cutting results. For medium-heavy duty applications. Standard
duty blades that provide an increased cut quality for making small or medium size cuts
in profiles and/or solid materials. The blades are suitable for use on semi-automatic and
automatic machines.

UNIFLEX kK

Bimetal blades that stand out for their excellent value for money. For general use, stand-
ard duty applications. General use blades for standard applications such as making small
or medium size cuts in profiles and/or solid materials. Recommended for manual and
semi-automatic machines. Machines for cutting iron and medium-alloy steels.
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BUMETANMUYECKME NEHTOYHDBIE MWbI

Mwnbl ¢ NONOTHOM K3 yrnepoancToii cTany u 3ybeAamu na BeicTpopexyLueit kobanstoBoi
cranu mapok M42, M51 n M81. Nuna ypesBbIYaiHO LIMPOKOro NPUMEHEHWSA, NpUrog-
HadA oA peskun LUMPOKOro cnekTpa mMaTepuarnos, BK/IlOYaA SliermpoBaHHbIE MeTasyIoKoH-
CTPYKUMW, HEPXXaBeloLLYo cTanb, BpoH3y, Meab, NaTyHb, ferkue cnnasbl U xeneso. Jo-
CTYMHbI B CReAyLLMX NCNOSTHEHNAX:

SUPERIOR L 0.0.0.0

Munbl, N3roTOBMIEHHBIE MO BLICOYAMLLMM TEXHONOTMYECKUM CTaHgapTawm, obnapatowme
MaKcuMasibHbIMU paﬁoummm XapakTepuctukamm n obecneuunBaiowme MaKCUMasibHy
CKOpOCTb U kavecTBo pesku. [NogxoaaT AnA TeXHNYEecknx 3aAay ¢ NoBblLLEHHbIMU TpeﬁO-
BaHVWAMU K pabounm xapakTepuctukam. 31 Nusbl OT/IMYHO NMOOXOQAT AJ1A TEXHUYECKMX
3agauy, npegnosiaraowmx Hannyme NnoBblLWEeHHbIX TpeﬁOEaHMﬁ K KayecTBy pe3ku - Hanpu-
Mep, 417 NPUMEHEHNA Ha aBTOMAaTUYECKUX CTaHKax.

_PERFORMANCE okokk

Mwnbl, USroTOBMEHHbIE MO BbICOYAILLMM TEXHOMIOrMYECKUM CcTaHaapTam, obnapatowme
NoBbILEHHbIMW pabounmn xapakTepucTkamu 1 obecneuvBaioLye XopoLuee KauecTBo
pesku. [1na paboTel npn cpepHeii 1 NoBbiLeHHO Harpyske. Munsbl ana pabotsl npu ctax-
[NapTHOI Harpyske obecrneynBaloT NOBLILLEHHOE KAYECTBO PE3KU NPY BbINOSHEHUN PE30B
Masnoro win cpegHero pasmMepoB B NPogwmnax U/ unn LesbHbIX MaTtepuanax. 3t nunbl
MOryT MCMOJIb30BATLCA HA MOJyaBTOMaTUYECKUX N aBTOMATUUECKMX CTaHKaXx.

UNIFLEX *okok

BumeTannuueckve Nunbl, XapakTepuayoLLWMECA HAUTYULLMM COOTHOLLEHNEM LIEHa,/ Kaue-
cTBO. [1nA LUMPOKOro Kpyra 3agay co crtaHaapTHbiMu TpeboBaHuAamM K pabounm xapak-
Tepuctukam. Munbl 0blero HasHaueHua onia paboTbl Npu cTaHAAPTHON Harpyske - Ha-
npuMep, NPy BbINOSIHEHUW PE30OB MAsIoro WM CPESHEro pasMepoB B Npodmnax u/unm
LienbHbIX MaTepuanax. PekoMeHOylTCA AnA PYYHbIX U MOJSlyaBTOMATUUECKUX CTAHKOB.
CTaHKU ANA pesku Xesnesa n cpefHesnerupoBaHHol ctanu.

http://pegas.company

BIMETALL-BANDSAGEBLATTER

Sé&geblatter mit Trégerband aus Kohlenstoffstahl und Zédhnen aus Schnellarbeitsstahl mit
Kobalt M42, M51, M81. Extrem vielseitiges Sageblatt, geeignet fiir zahlreiche Materiali-
en, wie legierten Baustahl, Edelstahl, Bronze, Kupfer, Messing, Leichtmetalle und Eisen. In
folgenden Ausftihrungen erhéltlich:

_SUPERIOR *kkkk

S&geblatter, die sich durch die hervorragende Verarbeitungsqualitdt, maximale
Schneideeffizienz, Schnelligkeit und Qualitdt auszeichnen. Fiir technische Anwendungen,
die tberdurchschnittliche Leistung erfordern. S&geblétter; die sich ausgesprochen gut
fiir technische Vorgénge eignen, mit erhhter Schnittleistung. Fiir automatische Maschi-
nen geeignete S&geblatter.

_PERFORMANCE dokkk

Sé&geblatter, die sich durch die hohe Verarbeitungsqualitdt auszeichnen, erhéhen die
Schnittmengen und ermdglichen eine gute Schnittleistung. Fiir mittelschwere Einsatzbe-
reiche. Sageblétter, die sich fir grundlegende Vorgénge eignen, wie Schnitte in kleinen
und mittleren Abmessungen von Profilen und/oder Vollmaterialien, mit Erhéhung der
Schnittqualitat. Fir halbautomatische und automatische Maschinen geeignete S&geblat-
ter

_UNIFLEX *hk

Bimetall-Sageblétter, die sich durch ihr ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhéltnis aus-
zeichnen. Fiir gewéhnliche, nicht zu schwere Einsatzbereiche. Allgemeine Sageblétter fir
grundlegende Vorgénge, wie Schnitte in kleinen und mittleren Abmessungen von Profilen
und/oder Vollmaterialien. Empfohlene Sageblétter fiir manuelle und halbautomatische
Maschinen. Maschinen zum Schneiden von Eisen und mittellegierten Stéhlen.
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Denti in HSS M42.

Passo variabile, dente rinforzato a geometria unica, stradatura a gruppi. Indicata per il taglio
di una vasta gamma di materiali di medio piccole dimensioni. La ALL IN ONE ha un’elevata
resistenza alla rottura; & progettata per segatrici manuali.

Lama gia rodata.

HSS M42 teeth.

Variable pitch, reinforced tooth with unique shape, group set. Engineered for cutting a wide
range of small to medium size materials. ALL IN ONE has a high resistance to breakage and has
been designed for manual sawing machines.

No running-in necessary.

3ybba HSS M42.

YeuneHHble 3ybbA C HEPaBHOMEPHbIM LIArOM W YHUKasbHOW (HOPMOIA, rpynnoBoit pasBog,.
PaspaboTaHbl 417 peaku LUMPOKOro CNeKTpa 3aroTOBOK Marioro v cpegHero pasmepa. Mopens
ALL IN ONE o6napaeT noBbILEHHBIM COMPOTUB/IEHWEM paspylleHnto u paspaboraHa gnA
PYUHBIX MUMBHBIX CTAHKOB.

MpuroHka He Tpebyetca.

Zidhne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, verstarkter Zahn mit einfacher Geometrie, Gruppenschrénkung. Geeignet
zum Schneiden eines breiten Sortiments an Materialien in mittleren und kleinen Abmessungen.
Das ALL IN ONE hat eine hohe Bruchfestigkeit; es wurde fiir manuelle Sdgemaschinen entwi-
ckelt. Bereits eingefahrenes Sageblatt.

28

Dente Hook (K).
Angolo di taglio B°.

Hook Tooth (K).
Cutting angle 6°

Xpanosoii 3y6 (K).
MepephHuii yron 6°.

Hook-Zahn (K).
Spanwinkel 6°

info@pegas-kazan.ru



PERFORMANCE * &k K
MM/ mm ALL IN ONE
20x 0,90 10 )
27 x0,90 [ ]

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWNA - ANWENDUNGSBEREICHE

d ’ Manuale ad arco
‘. L ‘ \ \ \ Manual horizontal pivot °
; g ' f §;Z§ PyuHoii craHok
Manuelle Biigelsége
[ ] [ ] [ ] ‘
Semi automatiche ad arco
- Tubi - ToyGel Semi-automatic horizontal pivot
- Profilati di piccolo e medio spessore - MNpochunu manoi n cpe,qnel“f TOSLLUWMHBI MosyaBTOMATUUECKWI CTAHOK o
- ProfllatlilNOX. ) - Mpodmnu ns HepxasetoLen ctann Halbautomatische Bagelségen
- Barre piene di piccole - LlenbHble npyTkn Manoro pasmepa
dimensioni Automatiche ad arco
" ) th’.‘e . . P Automatic horizontal pivot
- Pipes - Profile in geringer bis mittlerer -~
- Small and medium thickness profiles Stérke ABTDMET'."%CK”” CTaHok
- Stainless steel profiles - Profile aus Edelstahl Automatische Blgelsagen
- Small solid bars - Vollstangen in kleinen
Abmessungen Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
m ABTOMaTNYECKWIA ABYXKONOHHbIV CTAHOK
I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CX:K) Automatic high speed HM
ABTOMaTUYECKMI BEICOKOCKOPOCTHOW CTaHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 16 17 18
[ ] o o o (e]
http://pegas.company 29
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La BULLDOG dimostra performance di taglio soddisfacenti su materiali con sezioni miste:
scatolato, pieno e su materiali differenti quali: ferro, acciai inox, alluminio. Il segreto & dato
dalla tripla geometria a dente combinato con passo variabile. | denti sono disposti a gruppi di
tre geometrie differenti: dente standard, dente unico e dente profile.

The BULLDOG blade provides a very satisfactory cutting performance on mixed section mate-
rials such as box and solid sections and on various materials such as iron, stainless steel and
aluminium. The secret lies in the variable pitch, triple combined tooth geometry. The teeth are
arranged in groups with three different shapes: standard tooth, single tooth and profile tooth.

Muna mapku BULLDOG obecneunBaeT BecbMa yO0BNETBOPUTENBHOE KAUYECTBO PE3KM NpU pa-
6oTe co cMelaHHbIMU NpodmnAMK (TakuMu, Kak kopobuaTtele v LenbHLIE Npodunu) u pasnuy-
HbIMW MaTepuanamm (TakuMu. KaK Xesneso, HepxaBeroLLan cTasb U anioMuHuii). Takas wuporta
NpUMEHeHNA [OCTUraeTcA COUETaHNEM HEPABHOMEPHONO LIara 1 CIOKHON reoMeTpum 3ybbes.
Mo cBoeii hopme 3ybbA 06bEAVHEHBI B TPU pasHble rpynnbl: CTAHAAPTHLIE, EAMHUYHBIE W MPO-
cunbHble 3ybbA.

BULLDOG zeigt zufriedenstellende Schnittleistungen auf Materialien mit gemischten Querschnit-
ten: Hohlmaterial, Vollmaterial und bei verschiedenen Materialien, wie: Eisen, Edelstahl, Alumini-
um. Das Geheimnis liegt in der Dreifach-Geometrie mit Kombizahn und variabler Zahnteilung.
Die Zshne sind in Gruppen mit drei verschiedenen Geometrien angeordnet: Standardzahn, Ein-
zelzahn und Profilzahn.

30

Dente combinato (S+K+P).
Angolo di taglio 0°+10°.

Variable tooth (S+K+P).
Cutting angle O°+10°

3ybbA c HepaBHOMEPHbIM
warom (S+K+P).
MepepHuii yron 0°+10°.

Kombizahn (S+K+P).
Spanwinkel 0°+10°

info@pegas-kazan.ru



_PERFORMANCE L8088
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybbes Ha atiim - Zéhne pro Zoll
3/4 4/6
27x0.90 5 . o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWNA - ANWENDUNGSBEREICHE

’ Manuale ad arco
‘ ¢ \ \ \ \ Manual horizontal pivot °
! ' \ PyuHoii ctaHok
- - : i Manuelle Biigelsége
o o (o] ‘
Semi automatiche ad arco
- Tubi - ToyGel Semi-automatic horizontal pivot
- Profilati di piccolo e medio spessore - MNpocbunu manoii n cpe,qnel“f TOSLLUWMHBI MosyaBTOMATUUECKWI CTAHOK o
- ProfllatlilNOX. ) - Mpodmnu ns HepxasetoLen ctann Halbautomatische Bagelségen
- Barre piene di piccola - LlenbHble npyTkn Manoro pasmepa
dimensione Automatiche ad arco
" ) ROh’.‘e . . P Automatic horizontal pivot
- Pipes - Profile in geringer bis mittlerer -~
- Small and medium thickness profiles Stérke ABTDMET'."%CK”” CTaHok
- Stainless steel profiles - Profile aus Edelstahl Automatische Blgelsagen
- Small solid bars - Vollstangen in kleinen
Abmessungen Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
m ABTOMaTNYECKWIA ABYXKONOHHbIV CTAHOK
I | Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CX:K) Automatic high speed HM
| ABTOMaTUYECKMI BEICOKOCKOPOCTHOW CTaHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 16 17 18
o o o o o
http://pegas.company 31
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Denti in HSS M42.

Passo costante, dente ad uncino, angolo di taglio positivo, stradatura standard.

Un divoratore di trucioli che consente di lavorare senza problemi materiali non ferrosi e leghe
leggere. La ALU PLUS & particolarmente indicata per il taglio di alluminio, taglia pulito e senza

bava. 1 O °
HSS M42 teeth. T Dente Hook (K).
Constant pitch, hook tooth, positive cutting angle, standard set. /” [ T‘\

- Angolo di taglio 10°.
This blade ensures trouble-free cutting of non-ferrous materials and light alloys. The ALU PLUS \

blade is particularly suitable for making clean and smooth cuts in aluminium.

H Hook Tooth (K).
. Cutting angle 10°

3ybba HSS M42.
PaBHOMepHBIi Lwar, xpanoBble 3ybbA, NOMOXWTENbHBIA NEPEQHWIA Yros, CTaHAAPTHLIA pasBop.
Munel aToit mopenn obecneunBaioT BecnpenATCTBEHHYIO Pe3ky LIBETHbIX METAIOB W Nerkux

cnnasos. MNunsl Mogenu ALU PLUS ocobeHHo xopoLuo NoaxomaT Ana YMcToi U POBHOW pesku
anoMUHUA.

Xpanosoii 3y6 (K).
MepepnHuii yron 10°.

Hook-Zahn (K).

Spanwinkel 10°.
Zidhne aus HSS M42.

Konstante Zahnteilung, Hook-Zahn, positiver Spanwinkel, Standardschrénkung.
Ein ,Spaneverschlinger’, der es ermdglicht, problemlos NE-Metalle und Leichtmetalle zu verar-

beiten. Das ALU PLUS ist besonders geeignet zum Schneiden von Aluminium und sorgt fiir einen
sauberen und gratfreien Schnitt.

32
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Denti per pollice - Teeth per inch

MM/ mm - 3ybees Ha atoiim - Zéhne pro Zoll

2 3 4 6
100,80 10 ° o
13x 0,65 10 ° 5
13x0,80 10 . ° 5
20x 0,90 10 ° °
27x0,80 5 ° . °
34x1,10 5 (] [

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

a Lald

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHoii ctaHok
Manuelle Biigelsége

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTMUECKNIA CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

[e] [ ] ‘
- Alluminio, leghe di alluminio - ANIOMUHWIA, aNHOMUHMEBBIE CMNaBhbl
- Metalli non ferrosi - LiBeTHble meTansbl
- Leghe leggere - INerkve cnnasbl
- Aluminium, aluminium alloys - Aluminium, Aluminiumlegierungen
- Non-ferrous metals - NE-Metalle
- Light alloys - Leichtmetalle

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABsTOMaTUYECKWIA CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABsTOMaTUYECKWNI ABYXKOMOHHLIN CTAHOK
Automatische Doppelstédndersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMaTUYECKMI BEICOKOCKOPOCTHOW CTaHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

10

11

13
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Denti in HSS M42.
Passo costante, dente Standard, stradatura Standard. Indicata per materiali a truciolo corto,
piccoli spessori.

HSS MA42 teeth.
Constant pitch, standard tooth, standard set. Suitable for small thickness short chipping
materials.

3ybea HSS M42.
PaBHOMepHbI Luar, cCTaHOapTHble 3ybbA, CTaHOAPTHLIN pa3sod. [NoaxoaAT AnA pesky MaTepranos
Masiol TOMLLMHbI, 0BpasyHoLLIX KOPOTKYID CTPYKKY.

Zihne aus HSS M42.
Konstante Zahnteilung, Standardzahn, Standardschrénkung. Geeignet fir kurzspanige
Materialien, geringe Stérken.

OO

Dente standard (S).
Angolo di taglio O°.

Standard tooth (S).
Cutting angle O°

CraHpapTHbilii 3y6 (S).
MepenHwit yron O°.

Standardzahn (S).
Spanwinkel O°

34
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Denti passo costante - Constant pitch teeth
MM/ mm - 3ybbA ¢ paBHOMepHLIM LIaroM - Zéhne mit konstanter Zahnteilung
3 4 6 8 10 14 18
13x0,60 10 o [} [} o
13x0,90 10 [ ] o °
20x 0,90 10 ° o o o [
27 x0,90 5 ° (] (] (] (] (] (]

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

p - ’ Manuale ad arco
‘ ¢ \ 2 \ Manual horizontal pivot °
g ' PyuHon cTaHok
- - Manuelle Biigelsége
o (o] o ‘
- ) Semi automatiche ad arco
- Acciai basso legati - HuskonervposaHHana cTanb Semi-automatic horizontal pivot
- Metalli non ferrosi - LiBeTHble meTansbl MonyaBTOMATUUECKMI CTAHOK (o]
- Tagli vgr‘l_:mah N - BepTukansHana peaka Halbautomatische Biigelségen
- Materiali plastici - Mnactuk
- Materiali naturali - MpvpopHble maTepuans R a5 arem
o . Automatic horizontal pivot
- Low alloy steels - Niedriglegierte Stahle = P [e)
ABTOMaTUYECKWMIA CTAHOK
- Non-ferrous metals - NE-Metalle A cohe Biioelss
- Vertical cuts - Vertikalschnitte utomatische Slgelsagen
- Plastic materials - Kunststoffmaterialien . .
- Natural materials - Naturmaterialien Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
m ABTOMaTWNUECKUIN ABYXKOMOHHBIN CTAHOK
I I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CX:K) Automatic high speed HM
T ABTOMaTWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 18 17 18
o (e] (o] o o o
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Denti in HSS M42.
Passo variabile, dente standard, stradatura standard. Lama base con ridotte vibrazioni per
profili leggeri, materiali a truciolo corto e materiali pieni di piccole medie sezioni.

HSS MA42 teeth.
Variable pitch, standard tooth, standard set. Standard reduced vibration blade for light profiles,
short chipping materials and small and medium solid sections.

3ybea HSS M42.

HepaBHomepHbIii Wwar, cTaHdapTHble 3ybbA, cTaHOApTHbIN passBod. CTaHoapTHaA nunia ¢ MoHW-
XEHHbIM YPOBHEM BMOpaLMM NMpU PESKE NErkux Npotuieil, MaTepnanos, 0bpasyioLLmMx KOPOTKy
CTPYXKY, @ TAKKe LieNbHbIX MPOotyieil Masioro v CpeaHEero pasmepa.

Zéhne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, Standardzahn, Standardschrénkung. Basisségeblatt mit verringerten
Vibrationen fiir leichte Profile, kurzspanige Materialien und Volimaterialien mit kleinen und
mittleren Querschnitten.

Dente standard (S).
Angolo di taglio 0°.

Standard tooth (S).
Cutting angle O°

CraHpapTHbIi 3y6 (S).
MepenHuin yron O°.

Standardzahn (S).
Spanwinkel O°

36
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_PERFORMANCE L8088

Denti a gruppi variabili - Variable tooth

MM/ mm - HepaBHomepHbIii war - Zdhne in variablen Gruppen

4/6 5/8 6/10 8/12 10/14
13x0,65 10 [ [ [
13x 0,90 10 L] ° °
20x 0,90 10 (] ] o ° °
27 x 0,90 5 o L] o (] o
34x1,10 5 o [ ] °
41 x 1,30 1 L] °
54 x 1,60 1 L]

UNIFLEX * & Kk
Denti a passo variabile - Variable pitch teeth

MM,/ mm - HepaBHomepHblii war 3ybbes - Zdhne mit variabler Zahnteilung

5/8 6/10 8/12 10/14 14/18
13x 0,65 10 (] o ° °
13x 0,90 10 o () o
20 x 0,90 10 o [ ] o o
27 x 0,90 5 (] [ ] ° °
34 x1,10 5 L[] L] o
41 x 1,30 1 ()

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

, ’ Manuale ad arco
‘ ¢ \ \ \ ' \ Manuc'il harizontal pivot o
. PyuHon cTaHok
— — Manuelle Biigelsége
o o (] o ‘
. ) ) Semi automatiche ad arco
- A.CCIBI comuni con resster;za - Cranb TBepnom’:ro Semi-automatic horizontal pivot o
sino a circa ’IODO‘ N/mm no 1000 H/mm MonyaBTOMATUUECKMI CTAHOK
- Met:.all_l nDn. ferrosi - LiBeTHble meTannsbl Halbautomatische Biigelségen
- Tagli singoli e a pacco - EOvHnuHanA n naketHaA peska
- Profilati con spessori piccoli/medi - Mpodwmnn manoil/ cpenHe TonLWnHbI T e pa—
- Basic steels - Normalstahle mit Festigkeit i:igg::;izg:ﬁ;’:zfgft [e)
up to 1000 N/mm? bis zu ca. 1000 N/mm? 2 ohe Biioels
- Non-ferrous metals - NE-Metalle ploakecelotoesayey
- Single and bundle cuts - Einzelschnitte und Schnitte im Biindel . .
- Small/medium thickness profiles - Profile in geringen,/mittleren Stérken Automatiche a doppia colonna
Automatic double column o
m ABTOMaTWNUECKUIN ABYXKOMOHHBIN CTAHOK
I I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CI::K) Automatic high speed HM
T ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 186 17 18
® o} ® o o o o
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Denti in HSS M42.
Passo variabile, dente ad uncino, angolo di taglio positivo, stradatura standard. Riduzione delle
vibrazioni, aumento della resa, superfici non vibrate nel taglio di pieni e profilati pesanti.

HSS MA42 teeth.
Variable pitch, hook tooth with a positive rake angle, standard set. Reduced vibration, increase
efficiency, smooth surfaces when cutting solid and heavy wall profiles.

3ybba HSS M42.

HepaBHoMepHbIN Lwar, Xpanosbie 3yBbA C NOMOXUTENbHEIM NEPEOHIM YoM, CTaHOAPTHbIA pas-
BoA. MOHWKEHHBIN ypoBEHL BUBPALIMY, NOBLILLEHHAA NPOV3BOAUTENLHOCTb, IMaaKkanA NOBEPXHOCTL
KPOMKY Cpesa npu Peske LesbHbIX 1 TONCTOCTEHHbIX MPOnen.

Zéhne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, Hook-Zahn, positiver Spanwinkel, Standardschrénkung. Verringerung der
Vibrationen, Steigerung der Leistung, nicht vibrierte Schnittflichen bei Volimaterialien und
schweren Profilen.

38

Dente hook (K).
Angolo di taglio 10°.

Hook tooth (K].
Cutting angle 10°.

Xpanosoii 3y6 (K).
MepenHuin yron 10°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 10°

info@pegas-kazan.ru




_PERFORMANCE L8 0.8.

Denti a gruppi variabili - Variable tooth
MM/ mm - HepaBHomepHbilii Wwar - Zéhne in variablen Gruppen
075/125 | 14/2 | 2/3 3/4 4/6

20x0,90 10 o
27 x 0,90 5 [ ] ° [
34 x 1,10 5 o ] ° (]
41x1,30 1 ° o ° o
54 x 1,30 1 L] ] ° o
54 x 1,60 1 o (] ] [ ] [
67 x 1,60 1 o ° (] ° (]
80 x 1,60 1 o °

UNIFLEX 8.8

Denti a passo variabile - Variable pitch teeth
MM/ mm - HepasHomepHbiii war 3ybwes - Zshne mit variabler Zahnteilung
2/3 3/4 4/6
200,90 10 °
27 x0,90 5 ° o ]
34x1,10 5 ° ° ]
41x1,30 1 o o [

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTaHok
Manuelle Biigelsége

) o \(’\ p g

Semi automatiche ad arco
- Acciai comuni con resistenza - Cranb TBEpPAOCTLIO Semi-automatic horizontal pivot
sino a circa 1000 N/mm2 Ao 1000 H/mw? MonyasTOMAaTAUECKUIN CTAHOK °
- Metalli non ferrosi - LiseTHble metansel Halbautomatische Bligelségen
- Profilati con spessore - Mpodunun cpepHero

(@) o

medio/grosso v BonbLioro pasvepa Automatiche ad arco

Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelsdgen

- Basic steels - Normalstahle mit Festigkeit
up to 1000 N/mm? bis zu ca. 1000 N/mm?
- Non-ferrous metals - NE-Metalle
- Medium to large profiles - Profile in mittleren,/grolBen Stérken

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMaTWNUECKUIN ABYXKOMOHHBIN CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

CI::K) Automatic high speed HM

T ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

10 11 12 13 14 15 16 17 18
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Denti in HSS M42.

Passo variabile, dente rinforzato, angolo di taglio standard. Eccezionale nel taglio di profilati,
tubolari, tagli singoli o a pacco. La PROFILE consente un taglio dritto su materiali con forti
tensioni interne, riduce le vibrazioni e garantisce tagli angolari esatti.

HSS MA42 teeth.

Variable pitch, reinforced tooth, standard rake angle. Excellent for cutting profiles, pipes, single or
bundle cuts. The PROFILE blade allows straight cuts to be made on materials with high internal
stresses; it reduces vibration and ensures extremely accurate angle cuts.

3ybea HSS M42.

HepaBHoMepHBI Lwar, yeuneHHsle 3ybbA, CTaHOAPTHLIN NepenHui yron. OTAnYHO noaxoduT And
peskun npochunen, eanHUUHbIX Tpyb nnm naketos Tpyb. Munbl mapkv PROFILE nossonAtoT ocyLlecT-
BSIATL PE3KY Mo, NPAMBIM YITIOM MaTepUasioB C BEICOKVIM BHYTPEHHUM HanprxeHnem. OHn obecre-
UMBAHOT MOHVXXEHHBIV YPOBEHb BUBPALIMM 1 BbICOKYHO TOUHOCTL PE3KY MO, YoM,

Zihne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, verstérkter Zahn, Standard-Spanwinkel Hervorragend geeignet zum
Schneiden von Profilen, Rohren, Einzelschnitten oder Schnitten im Biindel. PROFILE ermdglicht
einen geraden Schnitt auf Materialien mit hohen internen Spannungen, verringert die Vibrationen
und garantiert exakte Winkelschnitte.
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Dente Profile (P).
Angolo di taglio 0°.

Profile tooth (P).
Cutting angle O°

MpodmneHbIii 3y6 (P).
MepenHwin yron O°.

Profilzahn (P).
Spanwinkel O°
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_PERFORMANCE L8088

Denti a gruppi variabili - Variable tooth
MM/ mm - HepasHomepHelii war - Zéhne in variablen Gruppen
2/3 | 3/4 | 48 5/7 | 8/11
13x 0,65 10 o
13x0,90 10 (]
20 x0,90 10 o o
27 x0,90 5 ° ° o o
34 x 1,10 5 L[] (] L[] L] L]
41x1,30 1 (] o o [
54 x 1,30 1 o
54 x 1,60 1 ° [ °
67 x 1,60 1 L[] (]
UNIFLEX 8.0 ¢
Denti a gruppi variabili - Variable tooth
MM,/ mm - HepasHomepHblii war - Zéhne in variablen Gruppen
3/4 4/6 5/7 8/11
27 x0,90 5 o ° o [
34x1,10 5 [} ° (]
41x1,30 1 o °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTaHok
Manuelle Biigelsége

® \\\(’\ Py

o - o Semi automatiche ad arco
Travi di medie dimensioni barnkn cpenHero paamepa Semi-automatic horizontal pivot
Profilati Mpocpurm MonyasTOMAaTAUECKUIN CTAHOK °
- Tubolari - Tpybel Halbautomatische Brigelsdgen
Tagli singoli 0 a pacco EnvHuunan nnn naketHan peska

Piatti Mnockue npodwmnm

Scatolati in genere KopobuaTtsie npodunu

Ferro e acciaio basso/medio CpenHe-/ HU3KosermpoBaHHoE Xene3o
legato 1 cTanb

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelsdgen

Medium size beams

Trager in mittleren Abmessungen _ )
Automatiche a doppia colonna

- Profiles - Profile ;
- Pipes - Rohre Automatic double column o
- Single or bundle cuts - Einzelschnitte oder Schnitte im ABTOMATUUECKII [1BYXKONOHHBI CTEHOK
- Flats Biindel I | Automatische Doppelsténdersdgen
- Box sections - Flachmaterialien ) .
- Medium,/low alloy iron and steel - Hohimaterialien im Allgemeinen Automatllchel HM ad alta velocita
- Eisen und mittel-/niedriglegierter CX:K) Automatic high speed HVI
Stahl T ABTOMATUYECKUI BLICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

10 11 12 13 14 15 16 17 18
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Denti in HSS M42.

Passo variabile, dente rinforzato, angolo di taglio positivo. Eccezionale nel taglio di travi e profilati,
tubolari, tagli singoli o a pacco. Adatta anche al taglio di materiali pieni di medie sezioni. La
PROFILE SUPERIOR consente un taglio dritto nelle travi con forti tensioni interne, riduce le
vibrazioni e garantisce tagli angolari perfetti.

HSS M42 teeth. T Dente Profile (P).
Variable pitch, reinforced teeth, positive rake angle. Excellent for cutting beams, profiles, H Angolo di taglio 6°.

pipes, single or bundle cuts. Also suitable for cutting medium size solid sections. The PROFILE I'.
SUPERIOR version allows a straight, clean cut to be made through beams with high internal '

\ Profile tooth (P].
stresses; it reduces vibration and ensures extremely accurate angle cuts.

Cutting angle 6°

3ybba HSS M42.

HepaBHOMEpHbI Luar, youneHHble 3ybbA, NoNoXuTenbHLI nepegHuit yron. OTnvuHo nopxoouT
ona pesku banok, npodwunei, eanHnuHbIX TPY6 nnn naketoB Tpyb. Takke NoaxoouT ANA pesku
LienbHbIX Mpodiunen cpeaHero pasmepa. Munel Mmopenv PROFILE SUPERIOR nossonAoT ocyLwecT-
BJIATb UMCTYIO Pe3ky Mof, NpAMBIM yriiom Banok ¢ BLICOKMM BHYTPEHHVM HanpAxeHnem. OHn obe-
CMeunBakoT NOHWKEHHBI YPOBEHb BBPALIMM 1 BbICOKYHO TOUHOCTL PE3KM MO, YTIOM.

MpoduneHbIii 3y6 (P).
MepenHwit yron 6°.

Profilzahn (P).
Spanwinkel 6°

Zihne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, verstérkter Zahn, positiver Spanwinkel. Hervorragend geeignet zum
Schneiden von Tréagern und Profilen, Rohren, Einzelschnitten oder Schnitten im Blindel. Geeignet
auf zum Schneiden von Vollmaterialien mit mittleren Querschnitten. PROFILE SUPERIOR ermdg-
licht einen geraden Schnitt von Trdgern mit hohen internen Spannungen, verringert die Vibratio-
nen und garantiert exakte Winkelschnitte.
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_SUPERIOR LB 8.8 8 ¢
Denti a gruppi variabili - Variable tooth
MM/ mm - HepaBHomepHblit war - Zdhne in variablen Gruppen
2/3 | 3/4 | 4/6 | 5/7 | 6/10|8/11 | 12/186
20x 0,90 10 ° (] [ ]
27 x 0,80 5 (] o (] (] ° [ ]
34x 1,10 5 (] (] ° [
41 x 1,30 1 o o o
54 x 1,60 1 o ] o
67 x 1,60 1 (] °

La geometria speciale del dente e della stradatura consentono superiori prestazioni nel taglio di profili,
materiali pieni e tubolari INOX.

The special tooth design and the set provide a greater performance when cutting profiles, solid materials
and stainless steel tubes.

Bnaronapa 0coboii KoHCTPYKUMK 3yBbEB 1 pPa3BoMy AOCTUrAKTCA yNyulleHHsIe paboune xapakTepucTykv npu
peske nNpodunei, LenbHbix MaTepuanos v Tpyb 13 HepxaBetoLLEe cTanu.

Die besondere Geometrie des Zahns und der Schrénkung ermdglicht hervorragende Leistungen beim
Schneiden von Profilen, Vollmaterialien und Edelstahirohren.

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

>
’ Manuale ad arco
‘ ( \ \ Manual horizontal pivot
\ ' \ PyuHoit cTaHok
— — Manuelle Biigelsége
e (] o ‘ (] (]
Semi automatiche ad arco
- Tr‘a\/i di.medie dimensioni - Banku cpepHero paavepa Semi-automatic horizontal pivot °
- Profilati - Mpodounm IMonyaBToMaTUYECKMiA CTAHOK
° Tubgla_r‘l ) - Tpybel Halbautomatische Bligels&gen
- Tagli singoli 0 a pacco - EQvHWuHaA unu naketHaA peska
- Piatti N - Mnockve npocunn T e pa—
- Scatolati in genere - Kopobuartsle npocunu ) i .
L . Automatic horizontal pivot
- Acciaio basso/medio legato - CpeqnHe-/ Hn3KonernpoBaHHas cTanb N ()
] ABTOMaTUYECKUI CTAHOK
e inox 1 HepxaBetoLLan cTasnb ) o
Automatische Bligelsdgen
- Medium size beams - Trager in mittleren Abmessungen . .
- Profiles _ Profile Automatiche a doppia colonna
- Pipes - Rohre Automatic double column °
- Single or bundle cuts - Einzelschnitte oder Schnitte im m ABTOMATAUECKNI [BYXKONOHHBI CTAHOK
- Fats Biindel I Automatische Doppelsténdersdgen
- Box sections - Flachmaterialien ) .
- Medium,/low alloy steel and - Hohlmaterialien im Allgemeinen Automatiche HM ad alta velocita
stainless steel - Mittel-/niedriglegierter Stahl und CI::K) Automatic high speed HM
Edelstahl ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 186 17 18
® o} o o
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Denti in HSS M42.
Passo variabile, dente rinforzato, angolo di taglio positivo, stradatura maggiorata.
Eccezionale nel taglio di travi di grosse dimensioni con forti tensioni interne.

HSS MA42 teeth.
Variable pitch, reinforced teeth, positive rake angle, heavy set. Excellent for cutting large beams
with high internal stresses.

3ybba HSS M42.
HepaBHOMEpHbIN Lar, yeUneHHbIe 3yBbA, MONOXVTENbHBIM NEPEAHNIA Yo, NNoTHLIM passog. OT-
JINYHO NOAXOAT A1A pesku banok 6oMbLIOro pasMepa C BbICOKVM BHYTPEHHM HaNPAXEHEM.

Zihne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, verstérkter Zahn, positiver Spanwinkel, vergréBerte Schrénkung. Hervor-
ragend geeignet zum Schneiden von Trégern in groBBen Abmessungen mit hohen internen Span-
nungen.

44

Dente Profile (P).
Angolo di taglio B°.

Profile tooth (P).
Cutting angle 6°

MpoduneHbIii 3y6 (P).
MepenHwit yron 6°.

Profilzahn (P).
Spanwinkel 6°
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SUPERIOR &k ok k

Denti per pollice - Teeth per inch

MM/ mm - 3ybkes Ha atiim - Zéhne pro Zoll
2/3 3/4

34x1,10 5 °
41x1,30 1 [ ] ]
54 x 1,60 1 ° o
67 x 1,60 1 ° o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

¢Q

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTtaHok
Manuelle Biigelsége

- Travi di medie/grosse dimensioni
- Ferro e acciaio basso/medio
legato

- Medium/large size beams
- Medium/low alloy iron and steel

Banku cpeaHero/Gonbluoro pasvepa
CpenHe-/ HU3KONernpoBaHHoe Xeneso
n cTans

Tréger in mittleren,/groBen Abmessungen
Eisen und mittel-/ niedriglegierter
Stahl

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKMIN CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMATUYECKUI BLICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13

http://pegas.company
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Denti in HSS M42.

Passo variabile, angolo di taglio estremamente positivo, stradatura standard. Estremamente
aggressivo in materiali di difficile lavorazione, come acciai resistenti alla ruggine e agli acidi;
consente tagli puliti e superfici non vibrate. Lassenza di vibrazioni permette un elevata durata,
indicata solo per sezioni piene.

HSS MA42 teeth.

Variable pitch with extremely positive rake angle and standard set. Extremely aggressive in hard
to process materials such as rust and acid-resistant steels. It produces clean cuts and smooth
surfaces. The absence of vibration gives it a long service life. Only suitable for solid sections.

3ybba HSS M42.

HepaBHoMepHBbIVi LWar ¢ KpariHe BosbLLIMM NONOXWTENbHBIM NEPEOHUM YITIOM 1 CTAHOAPTHBIM pas-
BofoMm. KpaiiHe arpeccyiBHble 1 CriokHble B 06paboTke MaTepuaribl, Hanpumep, KOPPO3VMOHHOCTO-
KafA 1 KucnoToynopHaa crasnb. ObecneumBaeT uMcToTy 1 raaKyr MOBEPXHOCTb KPOMKU CPESO0B.
OrtcyTcTere BUOBpaLMY NPOO/IEBAET CPOK 3KCTUTyaTaLuy AaHHOW Modenu. [MooxoouT Tonsko anA
pesKy LenbHbIX Npotunei.

Zihne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, extrem positiver Spanwinkel, Standardschrénkung. Extrem aggressiv in
schwer zu bearbeitenden Materialien, wie rost- und sdurebesténdigen Stéhlen; ermdglicht sau-
bere Schnitte und nicht vibrierte Oberfidchen. Das Ausbleiben der Vibrationen ermdglicht hohe
Standzeiten, nur fir volle Querschnitte geeignet.
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Dente hook (K).
Angolo di taglio 16°.

Hook tooth (K].
Cutting angle 16°.

Xpanosoii 3y6 (K).
MepenHuit yron 16°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 16°.
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SUPERIOR L 8. 8.6 8 ¢
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybbes Ha aroiim - Zéhne pro Zoll
14/20 2/3 3/4 4/6
27 x0,90 5 . 0
34 x 1,10 5 ° (] [ ]
41x1,30 1 ° (]
54x1,30 1 °
54 x 1,60 1 L] ° ()

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

¢Q

(e}

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTtaHok
Manuelle Biigelsége

- Acciai inossidabili e resistenti
agli acidi

- Acciai a truciolo lungo

- Bronzi speciali

- Leghe al rame

- Leghe a base al nichel

HepxaBetolan 1 KcnoToynopHana cTanb
Cranb, 06pasytoLLan Npu peske [HHY
CTPYXKY

CneuviansHanA bpoH3a

MegnHble cnnassl

CnnaBbl Ha OCHOBE HUKENA

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot

- Pieni di medie/grosse dimensioni - LlenbHble maTepuansl cpeaHen ToNLWyHb! ABTOMATUUECKMI CTAHOK [e)
- Stainless and acid resistant steels - Rostfreie und sdurebesténdige Stéhle AR e
- Long chipping steels - Langspanige Materialien i X
- Special bronzes - Spezielle Bronzen Automatllche a doppia colonna
- Copper alloys - Kupferlegierungen Automatic dDUb{E columnn ; °
- Nickel based alloys - Nickelbasislegierungen ABTOMATMHECKWIA ABYXKOMOHHBIA CTBHOK
- Medium-thick solid materials - Vollmaterialien in mittleren,/groBen I Automatische Doppelsténdersagen
Abmessungen
Automatiche HM ad alta velocita
CX:D Automatic high speed HM
ABTOMATUYECKMNI BICOKOCKOPOGTHON CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
1m | 12 | 13
[e] o o [ J o
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Denti rettificati di precisione al borazon in HSS M42.

Passo variabile, dentatura combinata con geometria di taglio rettificata, angolo di taglio positivo,
stradatura a gruppi. Ottimale lavorazione del truciolo. | denti rettificati assicurano una precisa
superficie di taglio e un'importante riduzione delle vibrazioni.

HSS MA42 precision ground Borazon teeth.

Variable pitch tooth with ground multi-chip geometry, positive rake angle, variable-group set.
Excellent chip processing. The ground teeth ensure cutting accuracy and a significant reduction
in vibration.

3ybbA TouHol Wndgosku Borazon na cranu mapku HSS M42.

HepaBHomepHbIii Wwar 3ybbeB ¢ 06pa3oBaHMEM pasHbIX TVMOB CTPYXKY, MOSOXWTENbHbIA Neped:-
HUI yron, HepaBHOMEPHbIV rpynnoBoi passod. OnTumarnsHaa obpabotka cTpyxku. Bnarogapa
wnmdoske 3ybbEB JOCTUrAETCA TOUHOCTH PE3KU 1 3HAUUTESTBHOE CHIKEHUE YPOBHA BUBpaLmu.

Mit Borazon geschliffene Prézisionszéhne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, Kombiverzahnung mit geschliffener Schnittgeometrie, positiver Spanwin-
kel, Gruppenschréankung. Optimale Spanebearbeitung. Die geschliffenen Zéhne gewéhrleisten
eine prézise Schnittflache und eine deutliche Verringerung der Vibrationen.

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio 10°.

Trapezoidal tooth (T).
Cutting angle 10°.

TpaneuveBugHbIii 3y6 (T).
MepenHuin yron 10°.

Trapezzahn (T).
Spanwinkel 10°

48
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SUPERIOR L.8.8.8.8.9

Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybkes Ha atiim - Zéhne pro Zoll

0,75/1,25 14/2 2/3 3/4

27 x 0,90
34 x1,10
41 x 1,30
54 x1,30
54 x 1,60
67 x 1,60
80x 1,60

o ® o 0o 0 o

Slalalalalala
o o o 0 0 o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTaHok
Manuelle Biigelsége

Q/ \YZ\&’

Semi automatiche ad arco
- Materiali non ferrosi - LiseTHble meTannsl Semi-automatic horizontal pivot
- Acciai comuni con resistenza - Cranb TBepOoCTbio MonyaBTOMATUYECKNIA CTAHOK
sino a circa 1400 N/mm? no 1400 H/mm2 Halbautomatische Brigelségen
- Acciai inox - HepxagetoLan ctanb

| o

- Acciai per alte temperature - XaponpouHaa cTanb .
Automatiche ad arco
i Autt tic horizontal pivot
- Non-ferrous materials - NE-Metalle utomatic DI‘IZ?I‘I A pivo o
. - . o ABTOMaTUYECKUI CTAHOK
- Basic steels - Normalstéhle mit Festigkeit it tische Biioelsé
up to 1400 N/mm? bis zu ca. 1400 N/mm? utomatisene bugelsagen
- Stainless steels - Edelstahle . .
- High temperature steels - Hochtemperaturstahle Automamlche a doppia colonna
Automatic double column °

ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

CI::C) Automatic high speed HM

T ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
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Denti rettificati di precisione al borazon in HSS M42.

Passo variabile, angolo di taglio estremamente positivo, geometria rettificata, stradatura
variabile. Superiore lavorazione del truciolo. Guida dei denti sicura e precisa, riduzione delle
vibrazioni. Ottima superficie di taglio ed alta resa sono il risultato assicurato.

HSS MA42 precision ground Borazon teeth.

Variable pitch, extremely positive rake angle, ground tooth geometry, variable group-set. Excellent
chip processing. Safe and precise tooth guidance, reduced vibration. An excellent cutting surface
and high performance are guaranteed.

3ybbA TouHol Wndgosku Borazon na cranu mapku HSS M42.

HepaBHoMepHBIi LLar, kpaiiHe 60bLLIo NONOXUTESBHBIA NepefHIA yros, Windoska 3ybbes, He-
paBHOMepHbIN rpynnosoit paseod. OnTumansHaa obpaboTka cTpyxku. besonacHoe u TouHoe Be-
JeHvie 3ybbeB, MOHVKEHHBIN ypoBEHL BUBpaLMK. [apaHTUpyeTcA naeanbHan NoBEPXHOCTb KPOMKV
cpesa ¥ 0TNYHbIe paboune xapakTepucTUKu.

Mit Borazon geschliffene Prézisionszéhne aus HSS M42.

Variable Zahnteilung, extrem positiver Spanwinkel, geschliffene Geometrie, variable Schrankung.
Bessere Spanebearbeitung. Sichere und genaue Zahnfiihrung, Verringerung der Vibrationen.
Ausgezeichnete Schnittflache und hohe Leistungen sind das garantierte Ergebnis.

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio 16°.

Trapezoidal tooth (T).
Cutting angle 16°.

TpaneuveBnaHblii 3y6 (T).
MepenHuit yron 16°.

Trapezzahn (T).
Spanwinkel 16°.

50

info@pegas-kazan.ru



_SUPERIOR 1 0.0.0.0 ¢
Denti a gruppi variabili - Variable tooth

MM/ mm - HepasHomepHelii war - Zéhne in variablen Gruppen
14/2 2/3 3/4

27 x0,90 5 °

34 x 1,10 5 ] °

41x1,30 1 (] °

54 x 1,30 1 o

54 x 1,60 1 o L[] (]

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

.

¢r

h

(o)

| \(/\ 4

- Acciai a truciolo lungo

- Acciai inossidabili e resistenti

agli acidi
- Leghe al titanio
- Bronzi speciali
- Leghe al rame

- Leghe base al nichel

- Long chipping steels

- Stainless and acid resistant

steels
- Titanium alloys
- Special bronzes
- Copper alloys
- Nickel based alloys

- Cranb, obpasytoLan npy peske AnvHHy0
CTPYXK

- HepxaBeloLwas 1 KUCNoToynopHana cTanb

- TuTaHoBbIE CMNA&BLI

- CneuvaneHana bpoHsa

- MegHble cnnassbl

- CnnaBbl HAa OCHOBE HUKENA

- Langspanige Materialien
- Rostfreie und

séurebesténdige Stahle
- Titanlegierungen
- Spezielle Bronzen
- Kupferlegierungen
- Nickelbasislegierungen

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTaHok
Manuelle Biigelsége

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMaTWNUECKUIN ABYXKOMOHHBIN CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

o
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Dente in HSS M42 ad elevato contenuto in cobalto.

Lama progettata esclusivamente per il taglio di materiali tenaci. Adatta su acciaio da utensili
fino all'acciaio inossidabile di dimensioni medio/grandi. La forza dei denti ad altezza variabile con
angolo di taglio positivo riduce la resistenza al taglio. Le differenti altezze dei denti permettono di
raggiungere una superiore capacita di taglio rispetto alle tradizionali lame in M42.

6° 10
T~

Dente uncino combinato (K).
Angolo di taglio 6°+10°.

High cobalt HSS M42 teeth.
Blade engineered for cutting tough materials. Suitable for cutting medium / large thickness
tool steel and stainless steel. The strength of the variable height teeth together with a positive

/
)

rake angle reduces cutting resistance. The variable hi-lo tooth heights mean a superior cutting Compined hDDkol?DOt‘I;l (K].
capacity compared to the traditional M42 blades. Cutting angle 6°+10°,
3ybbA 13 BbicokokobankToBoi cTanu mapku HSS M42. KombuH1poBaHHii

xpanosoii 3y6 (K).

Muna paspabotaHa onA pesky ocobo NpouyHbix MaTepuanos. [NooxoouT oA pesky MHCTPYMEH-
MepenHuin yron 68°+10°.

TaneHoV cTanu cpedHelt,/ 6onbLUIoi TONWYHL! 1 HepxasetoLlen ctanu. Bnarogapa ocobor npoy-
HOCTW 3ybbeB NepeMEHHOI BLICOTbI 1 NONOXUTESNILHOMY NEPEAHEMY YIIly CHUXAETCA CONPOTYBIe-
Hue peaaHuio. [epemeHHan BbicoTa 3ybbeB 0becneunBaeT HaunyuLLYK PexyLLy crnocobHOCTL Mo
CPaBHEHMWIO C TPAAMLIMOHHLIMU Mnnamn mapku M42.

Kombi-Hook-Zahn (K).
Spanwinkel 6°+10°

Zahn aus HSS M42 mit hohem Kobaltanteil.

Sé&geblatt ausschlieBlich zum Schneiden von zéhen Materialien. Geeignet fiir Werkzeugstah! bis
hin zu Edelstahl in mittleren,/groBen Abmessungen. Die Kraft der Zédhne mit variabler Héhe
und positivem Spanwinkel verringert den Schnittwiderstand. Die unterschiedlichen Zahnhéhen
ermdglichen die Erzielung einer héheren Schnittkapazitét im Vergleich zu den traditionellen S&-
gebléttern aus M42.

52 info@pegas-kazan.ru



SUPERIOR L.8.8.8.8.9

— Denti a gruppi variabili - Variable tooth

MM/ mm - HepasHomepHlii war - Zdhne in variablen Gruppen
075/1 | 11/15 | 15/2 | 2/3 | 3/4 | 4/6

27 x 0,90 5 o [] (]
34 x 110 5 ] () °
41x 1,30 1 [ ] ° °
54 x 1,30 1 o ] °
54 x 1,60 1 ° ° ° °
67 x 1,60 1 ° o [ [ ]
80 x 1,60 1 . ° °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTaHok
Manuelle Biigelsége

Q/ \‘/\§’\ 4

(o) ‘ o

- Acciai comuni con resistenza

Semi automatiche ad arco
Crank T8epAocTI0 Semi-automatic horizontal pivot
sino a circa 1400 N/mm2 Ao 1400 H/mw? MMonyaBTOMAaTAUECKUIN CTAHOK
- Acciai inossidabili e resistenti agli acidi - Hepxasetowas v KMCNOTOYNOpHanA cTanb Halbautomatische Biigelségen
- Acciai per alte temperature 2KaponpouHana cTanb

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot

- Basic steels - Normalstéhle mit Festigkeit bis zu ca. ABTOMATUUECKMI CTAHOK ()
up to 1400 N/mm? 1400 N/mm? . N N
- Stainless and acid resistant steels - Rostfreie und sdurebesténdige Stshle AR e
- High temperature steels - Hochtemperaturstéahle . .
Automatiche a doppia colonna
Automatic double column °

ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

CI::C) Automatic high speed HM

T ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
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Lama progettata esclusivamente per tagliare materiali duri. La forma dei denti ad altezza
variabile ed il loro elevato angolo di incidenza, con spoglia estremamente positiva, riducono la
resistenza al taglio del materiale. Progettata per acciai inossidabili e super leghe dove le lame
convenzionali incontrano difficolta.

Blade engineered for cutting hard materials. The shape of the variable hi-lo tooth heights and
their extremely positive rake angle are designed to reduce cutting resistance. Designed to cut
stainless steels and superalloys where conventional blades are unsuitable.

Muna paspaboTaHa onA pesku ocobo TBepAbix MaTtepuanos. brarogapa ocobon dopme 3ybbes
NepeMeHHOI BLICOThI 11 KpaliHe BosbLIOMY NOMOXUTENLHOMY NepeaHeMy Yrily CHXaeTCA Comnpo-
TVBMEHNe pesaHunto. PaspaboTaHbl 01A pesku HepXXaBetoLLEer CTasnm 1 CBEPXMPOYHbIX CraBoB, He
NOAOAOLLMXCA PESKE C MOMOLLbK 0BbIYHBIX M.

Séageblatt ausschlieBlich zum Schneiden von harten Materialien. Die Form der Zdhne mit
variabler Héhe und ihr groBBer Spanwinkel, mit extrem positiven Zahnriicken, verringern den
Schnittwiderstand des Materials. Entwickelt fiir rostfreie Stahle und Superlegierungen, bei
denen konventionelle Sageblatter auf Schwierigkeiten stolBen.
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Dente hook (K).
Angolo di taglio 10°+16°.

Hook tooth (K].
Cutting angle 10+16°

Xpanosoii 3y6 (K).
MepenHwin yron 10°+16°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 10°+16°
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SUPERIOR 280,881

Denti a gruppi variabili - Variable tooth

MM/ mm - HepasHomepHelii war - Zéhne in variablen Gruppen

075/1 | 1,1/15 15/2 2/3 3/4
27 x0,90 5 °
34 x 1,10 5 (] [
41x1,30 1 (] (] (]
54 x 1,60 1 o o °
67 x 1,60 1 (] () [
80 x 1,60 1 o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

‘ Manuale ad arco
)z ‘ \ Manual horizontal pivot
> PyuHon cTtaHok
Manuelle Biigelsége
[ ] [ ] ‘
- R ) ) Semi automatiche ad arco
- Acciai inossidabili e resistenti - HepxaBetoulan crane Semi-automatic horizontal pivot
agli acidi - TutaoBble crnassl IMosnyaBTOMATUUECKMIA CTAHOK
- Leghe al tltamo. - CnnaBbl Ha OCHOBE HUKENA Halbautomatische Biigelségen
- Leghe base al nichel - Ocobble 1 Nnoxo nogaawumeca peske
- Leghe speciali e di difficile lavorazione cnnaebl .
Automatiche ad arco
. . Automatic horizontal pivot
- Rostfreie und sdurebesténdige Stahle N P
. p ABTOMATUYECKMIN CTAHOK
- Stainless steels - Titanlegierungen Autormatische Brigelsé
- Titanium alloys - Nickelbasislegierungen utomatisene bugelsagen
- Nickel based alloys - Sonderlegierungen und schwer zu bear- A iche a donpi |
- Special and difficult to cut alloys beitende Legierungen utomatllc © a doppia colonna
Automatic double column °
m ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
I I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CI::D Automatic high speed HM
T ABTOMATUYECKMNI BICOKOCKOPOGTHON CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

10 11 12 13
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Denti in HSS M51 con elevato contenuto di cobalto.

Passo variabile con dente ad angolo di taglio positivo, stradatura variabile. | denti in HSS M51,
grazie al maggiore grado di durezza del dente, aumentano decisamente la durata della lama in
particolare per materiali difficili da lavorare.

High cobalt HSS M51 teeth.

Variable tooth pitch with positive rake angle, variable group-set. The increased hardness of the
HSS M51 teeth significantly increases the service life of the blade, especially when processing
difficult to cut materials.

3ybbA 13 BoicokokobankToBoii cTanu mapkm HSS M51.

HepaBHOMEpHBIV Lar G NOMOXUTESbHBIM NEPEHUM YITIOM, HepaBHOMEPHIN FPyMMoBO pasBof.
[MoBbilweHHaA TBepaocTb 3ybbeB HSS M51 3HauuTenbHO yBeNMUMBAET CPOK 3KCNyaTaLmm Nimbl,
B 0cobeHHOCTU Npu paboTe ¢ MaTeprianamy, Noxo NoAAAKLLIMMICH PESKE.

Zshne aus HSS M51 mit hohem Kobaltanteil.

Variable Zahnteilung, Zahn mit positivem Spanwinkel, variable Schrénkung. Die Zéhne aus HSS
M5 1 erhéhen dank des héheren Hértegrads des Zahns die Standzeiten des Ségeblatts deutlich,
insbesondere bei schwer zu bearbeitenden Materialien.
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Dente hook (K).
Uniflex: Angolo di taglio 10°.
Superior: Angolo di taglio 16°.

Hook tooth (K].
Uniflex: Cutting angle 10°
Superior: Cutting angle 16°

Xpanosoii 3y6 (K).
Uniflex: MepegHuin yron 10°.
Superior: MepenHuin yron 16°.

Hook-Zahn (K].
Uniflex: Spanwinkel 10°
Superior: Spanwinkel 16°
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SUPERIOR L.8.8.8.8.9

— Denti per pollice - Teeth per inch

MM/ mm - 3ybbes Ha awiim - Zdhne pro Zoll
2/3 3/4 4/6

27 x0,80 5 . . °
34 x 1,10 5 (] (] °
41x1,30 1 o [
54 x 1,60 1 °
67 x 1,60 1 (]

UNIFLEX L 8.8

Denti per pollice - Teeth per inch
MM/mm - 3ybbes Ha awiim - Zdhne pro Zoll
2/3 3/4 4/6
27 x 0,90 5 (] (] °
34 x 1,10 5 ° o °
41x1,30 1 o o o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon cTaHok
Manuelle Biigelsége

® \\\(’\ Py

o . Semi automatiche ad arco
- Acciai con resistenza - Cranb TBEPOOCTHLI0 NPUBNU3NTENEHO [0 Semi-automatic horizontal pivot
sino a circa 1700 N/mm? 1700 H/mm? MonyaBTOMATHUECKIIA CTAHOK
- Acciai inossidabili e resistenti agli acidi - Hepxagetolas v KMCNOTOYNOPHAanA cTanb Halbautomatische Biigelségen

- Leghe base al nichel - CnnaBbl Ha OCHOBE HUKENA
- Titanio e bronzi speciali - TwuTaHoBbIE CrNaBbl U cneunansHaa bpoHsa T o
- Materiali pieni - LenbHele maTepuans! A e s
N [ ]

- Steels up to up to approx. - Stéhle mit Festigkeit ABTOMHTWECKMM,_ CTa&_OK

1700 N/mm? bis zu ca_1700 N/mim? Automatische Bugelsagen
- Stainless and acid resistant - Rostfreie und sdurebesténdige Stahle . .

steels - Nickelbasislegierungen Automat{che a doppia colonna
- Nickel based alloys - Titan und spezielle Bronzen Automatic dDUb{E column ; PY
- Titanium and special bronzes - Volimaterialien ABTOMATMHECKWIA ABYXKOMOHHBIA CTBHOK
- Solid materials I I Automatische Doppelsténderségen

Automatiche HM ad alta velocita

CX:K) Automatic high speed HM

T ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

10 11 12 13 14 15 16 17 18
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Denti rettificati di precisione al borazon in HSS M51.

Passo variabile con geometria di taglio rettificata, angolo di taglio estremamente positivo,
stradatura variabile. Ottimale lavorazione dei materiali tenaci a truciolo lungo. La precisione di
avanzamento dei denti e la riduzione delle vibrazioni assicurano una ottimale finitura di taglio.

HSS M51 precision ground Borazon teeth.

Variable pitch tooth with ground multi-chip geometry, extremely positive rake angle and variable
group-set. Excellent for processing of tough, long-chipping materials. The precision of the teeth
feed and reduced vibration ensure an excellent finish to the cut.

3ybbA TouHol Wndgosku Borazon na cranu mapku HSS M51.

HepaBHomepHbIii Wwar 3ybbeB ¢ 06pasoBaHNEM pasHbIX TVMOB CTPYXKW, KpaliHe 6onbluoii nosio-
XMTENbHbI NepeaHut yros, HepaBHOMEpHBIN rpynnoBor pa3sogd. OTMuHo NogxoamT AnA paboTsl
¢ 0c0b0 NPoYHEIMK MaTepuanamm, 06pasyoLLVIM AFIMHHYIO CTPYKKY. TOUHOCTL NOAauUM 3aroToBKu
Ha 3ybbA 1 NOHWKEHHbI YpOBEHb BBpaLWy obecrneunBaoT NPEBOCXOAHYO UMCTOBYHD 0bpaboTky
cpesa.

Mit Borazon geschliffene Prézisionszéhne aus HSS M51.

Variable Zahnteilung mit geschliffener Schnittgeometrie, extrem positiver Spanwinkel, variable
Schréankung. Ausgezeichnete Bearbeitung von zdhen und langspanigen Materialien. Die Vor-
schubgenauigkeit der Zédhne und die Verringerung der Vibrationen sorgen fir eine optimale
Bearbeitung des Schnitts.

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio 16°.

Trapezoidal tooth (T).
Cutting angle 16°.

TpaneuvesBugHblii 3y6 (T).
MepenHuit yron 16°.

Trapezzahn (T).
Spanwinkel 16°.
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SUPERIOR L.8.8.8.8.¢

— Denti a gruppi variabili - Variable tooth

MM/ mm - HepasHomepHelii war - Zéhne in variablen Gruppen
075/125 | 1/15 | 14/2 | 2/3 3/4

27 x0,90 5 o ]
34 x 1,10 5 (] °
41x1,30 1 ° () °
54 x 1,60 1 ° ° °
67 x 1,60 1 ) ° ° °
80 X 1,60 1 o (] [

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

d ’ Manuale ad arco
‘. \ ‘ \ \ \ Manual horizontal pivot
' - ' f §;Z % PyuHoi cTaHok
Manuelle Biigelsége
o (] (] ‘
. ) Semi automatiche ad arco
- Acciai con resistenza - Cranb TBepOoocTbl0 NpUbnNManTensHo Semi-automatic horizontal pivot
sino acirca 1700 N/mm# no 1700 H/mmé IMonyaBToMaTUYECKMiA CTAHOK
- Acciai |nDSS|dab.|I| e resistenti agli acidi - HepxagetoLan v KucnoToynopHana cTanb Halbautomatische Biigelségen
- Leghe base al nichel - CnnaBbl Ha OCHOBE HVUKENA
- Titanio e bronzi speciali - TutaHoBble cnnasbl U cneunanbHas bpoHsa .
Automatiche ad arco
- Steels up to up to approx. - Stahle mit Festigkeit ':gigz::;izg:ﬁ;’ffalfgft
1700 N/mm? bis zu ca. 1700 N/mm? ) . B
- Stainless and acid resistant - Rostfreie und s&urebesténdige Stéhle AR e
steels - Nickelbasislegierungen . .
- Nickel based alloys - Titan und spezielle Bronzen Automat{che a doppia colonna
- Titanium and special bronzes Automatic double column PY
m ABTOMATUYECKUI ABYXKONOHHIA CTAHOK
I I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CX:K) Automatic high speed HM
T ABTOMATWNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
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Dente HSS sinterizzato, ad elevatissimo contenuto di cobalto.

Angolo di spoglia estremamente positivo, stradatura speciale, con dorso ondulato e altezza
variabile del dente permettono una velocita di taglio pit elevata e una lunga vita della lama su
materiali molto tenaci, di difficile lavorazione. La nuova composizione della cuspide del dente in
acciaio sinterizzato da polveri permette un grado di durezza superiore alle tradizionali lame in
M42 e M51.

Sintered HSS tooth with very high cobalt content.

The extremely positive clearance angle, special set, with an undulating back and variable height
teeth allow a faster cutting speed and a long service life of the blade, even when used on
materials that are very tough and difficult to process. The new composition of the tip of the
tooth, made from sintered steel powder, enables a greater hardness to be obtained compared
to traditional M42 and M51 blades.

MeTtannokepamuueckue 3ybea HSS c kpaiiHe BbICOKMM copepxaHvem kobansra.

KpaiiHe 60nblUOM NONOXWUTENBHLIN 3aQHUA yron, 0cobbli pa3Bofd, BOSHWUCTaA ThlMbHAA YacTb
1 nepemeHHan BbicoTa 3ybbeB obecneunBatoT 60/bLLYO CKOPOCTL PE3KM Y ASINTESbHBIA CPOK 3KC-
nnyatauum nunel gaxe npy pabote ¢ 0cobo NpouHLIMU MaTepuanamu, ninoxo NoanaLLVIMUCA
peske. HoBbi cOCTaB BepLUKHbl 3ybbeB 13 CNEUYEHHOr0 GTanbHOro NOpOoLLKa NO3BOSAET NOSYUnTL
60onbLUyto TBEPAOCTL M0 CPABHEHUHO C TPAAMLIMOHHBIMU nunamm M42 n M51.

Gesinterter Zahn aus HSS mit sehr hohem Kobaltanteil.

Extrem positiver Zahnriickenwinkel, spezielle Schréankung, mit gewelltem Rlicken und variabler
Zahnhdéhe, ermdéglichen eine héhere Schnittgeschwindigkeit und lange Standzeiten des Sage-
blatts bei sehr zéhen, schwer zu bearbeitenden Materialien. Die neue Zusammensetzung der
Zahnkante aus pulvergesintertem Stahl erméglicht einen héheren Hértegrad im Vergleich zu
den konventionellen Sageblattern aus M42 und M51.
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Dente hook (K).
Angolo di taglio 16°.

Hook tooth (K].
Cutting angle 16°.

Xpanosoii 3y6 (K).
MepenHuit yron 16°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 16°.
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SUPERIOR 18888 1
Denti a gruppi variabili - Variable tooth
MM/ mm - HepaBHomepHblii war - Zéhne in variablen Gruppen
08/12 | 1/13 | 15/2 | 2/3 | 3/4 | 4/6 | 5/8
27 x 0,90 5 o o ]
34x 110 5 ° (] [ °
41x 1,30 1 ° o (] (]
54 x 1,60 1 ° ° ° °
67 x 1,60 1 ° o [ ]
80 x 1,60 1 ° °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

‘ Manuale ad arco
\ \ Manual horizontal pivot
. PyuHoit cTaHok
- Manuelle Biigelsége
[ ] [ ] ‘
- N Semi automatiche ad arco
- Acciai inossidabili - HepxasetoLana 1 kcnoToynopHaA cTasb Semi-automatic horizontal pivot
e resistenti agli acidi - Ctanb onA BLICOKOTEMMNEPATYPHOI MonyaBTOMATUUECKMI CTAHOK o
- Acc!a! per Iavorqzmnl a caldo Dﬁp«::lﬁOTKI/I Halbautomatische Biigelségen
- Acciai molto duri - KpaiiHe TBepaan cTanb
- Super leghe - CBepxnpouHble cnnasbl T e pa—
. . . Aut tic horizontal pivot
- Stainless and - Rostfreie und sdurebesténdige utomatic DI‘IZ?FI 8l pivol o
: . N ABTOMATUYECKMIN CTAHOK
acid-resistant steels Stéhle Autormatische Biigelsé
- Hot work steels - Stahle fiir die Warmbearbeitung utomatisene bugelsagen
- Very hard steels - Sehr harte Stahle A iche a donpi |
- Superalloys - Superlegierungen utomatiche a doppia colonna
Automatic double column °
m ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CI::I) Automatic high speed HM
ABTOMATUYECKMNI BICOKOCKOPOGTHON CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 1M1 12 13
[J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
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LAME A NASTRO IN METALLO DURO

Lame con corpo in acciaio per molle e denti in metallo duro saldobrasato caratterizzate
da un alto rendimento che consente una pit alta velocita di taglio riducendo sensibilmente
i costi di taglio. Disponibili nelle versioni:

UPERIOR & k ok k

—
Lame che si contraddistinguono per I'eccellente qualita costruttiva, massima efficienza
di taglio, velocita e qualita.

Per impegni tecnici che richiedono prestazioni superiori alla media.

Lame super qualificate per operazioni tecniche con aumento delle prestazioni di taglio.

_PERFORMANCE *ok ok ok

Lame che si contraddistinguono per I'elevata qualita costruttiva, aumentano la resa e
consentono una buona qualita di taglio.

Per impegni comuni, medio gravosi. Lame qualificate per operazioni di base con aumento
delle performance di taglio, quali tagli di piccole e medie dimensioni di profilati e/o
materiali pieni.

CARBIDE BANDSAW BLADES

Blades with a spring steel body and braze-welded carbide teeth that give an excellent
performance with an enhanced cutting speed that significantly reduces cutting costs.
Available in the following versions:

UPERIOR ok kkok

Blades that stand out for their excellent manufacturing standards, maximum cutting per-
formance, speed and quality.

Suited for technical applications requiring an above-average performance.

Blades highly suited for technical applications requiring increased cutting performance.

PERFORMANCE dokkk

Blades that stand out for their excellent manufacturing standards, which increases per-
formance and produces good quality cuts.

For general medium-heavy duty applications. Standard duty blades with an increased cut-
ting performance for making small or medium size cuts in profiles and/ or solid materials.
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TBEP/I0CTJTABHDBIE IEHTOUHBIE NMAMbI

MMkl C NOMOTHOM M3 MPYXVHHOW CTanu 1 TBepaoCrnaBHble 3ybbA, MPUKPENSEHHbIE B
NOMOTHY MPU MOMOLLY NaNKocBapKy, NO3BONAKT AOCTUYb MPEBOCXOOHbIX pabourx xapak-
TEPUCTUK, NMOBbICUTb CKOPOCTb PE3KM U 3HAUMTESBHO CHU3UTb EE CTOMMOCTb. LOCTYMHbI
B CIEOYIOLLMX NCTIONHEHUAX:

UPERIOR L8000

Mynbl, M3roTOBEHHBIE MO BLICOYANLIMM TEXHOJSIOTVYECKUM CTaHmapTam, obnagjatowe
MaKcrMasbHbIMM pabourmMm xapakTepucTkamm 1 obecneurBatoLLe MakCUMasbHY0 CKO-
POCTb 1 KAUECTBO PE3KY.

MoOXomAT OnA TEXHUUECKUX 380ay C NOBbILLEHHEIMW TpeboBaHnAMM K pabounm xapakTe-
pucTuKam. 3T1 Nkl NPEKPacHO NOAXOAAT AJ1A TEXHUYECKOro NMprUMeHeHuA, TpebytoLlero
NOBbILLEHHbIX pabourx XapakTepPUCTYIK.

_PERFORMANCE Kokkok

Nk, NSrOTOBMEHHLIE MO BbICOYAMLLMM TEXHOMOMMYECKMM CTaHaapTam, obnapatoLLme no-
BbiLLEHHbLIMV pabounmm xapakTeprcTuKamm 1 obecneunBaloLLyie XOpoLLee KaUecTBO PE3KM.
[nA paboTbl Npu 0bLelt cpegHen 1 NoBbILLEHHOM Harpyake. [Munel gna paboTtel npu cTaH-
[JapTHOW Harpyake obecneuvBaloT NOBbILIEHHbIE NOKa3AaTENN PE3KV MPU BbINOMHEHUN pe-
30B Masioro Wiy CPeOHEro pa3mepoB B NPOIAX 1/ Ui LESbHbIX MaTepuanax.

BANDSAGEBLATTER AUS HARTMETALL

Séageblatter mit Trdgerband aus Stahl fir Federn und Zéhne aus Hartmetall, die sich
durch hohe Leistungen auszeichnen, wodurch eine héhere Schnittgeschwindigkeit ermég-
licht wird und die Schnittkosten deutlich gesenkt werden kénnen. In folgenden Ausfihrun-
gen erhéltlich:

UPERIOR ok kkok

Sé&geblstter, die sich durch die hervorragende Verarbeitungsqualitdt, maximale
Schneideeffizienz, Schnelligkeit und Qualitét auszeichnen.

Fiir technische Anwendungen, die (iberdurchschnittliche Leistung erfordern.
Séageblatter, die sich ausgesprochen gut fiir technische Vorgénge eignen, mit erhéhter
Schnittleistung.

PERFORMANCE dokkk

Ségeblatter, die sich durch die hohe Verarbeitungsqualitdt auszeichnen. Erhéhen die Leis-
tung und ermdglichen eine gute Schnittqualitat.

Fiir gewéhnliche, mittelschwere Einsatzbereiche. Sdgeblatter, die sich fir grundlegende
Vorgénge eignen, wie Schnitte in kleinen und mittleren Abmessungen von Profilen und/
oder Vollmaterialien, mit Erh6hung der Schnittleistung.

http://pegas.company
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Lama non stradata con dente trapezoidale, geometria multipla, sgrossatore-finitore.
Uso universale per acciai. Lama indicata per segatrici tradizionali.

Non set blade with trapezoidal tooth, multiple roughing-finishing tooth geometry.
Universal blade for steels. Blade suitable for traditional sawing machines.

Muna ¢ Hepa3BeneHHLIMY TpaneLMeBNOHEIMI 3yBbAMM U CIOXHON reoMeTpuer 3ybbes onA uep-
HOBOW MPOPE3KM 11 UNCTOBOV 0bpaboTku.

YHviBepcarbHaA nuna AnA peskit pasiinuHbx Mapok cTanu. MNMoaxoavT AnA Ncnosib30BaHnA B Tpa-
OVUMOHHBIX MUMBHBIX CTAHKaX.

Sé&geblatt ohne Schrénkung mit Trapezzahn, Mehrfach-Geometrie, Vorschneidzahn-
Nachschneidezahn.
Universeller Einsatz fiir Stéhle. Fiir konventionelle Sdgemaschinen geeignetes Sageblatt.
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positive

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio positivo.

Trapezoidal tooth (T).
Positive cutting angle.

TpaneuveBnaHbiii 3y6 (T).
[MonoxuTeneHbIN NepeaHi yros.

Trapezzahn (T).
Positiver Spanwinkel.
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SUPERIOR 8. 0.8 8.1
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awoim - Zéhne pro Zoll
09/1,1 14/16 | 18/2 | 2/3 | 3/4

27 x0,90 5 °
34x 1,10 5 ° ]
41x1,30 1 (] o ° (]
54 x 1,60 1 . . °

67 x 1,60 1 () (] °

80 x 1,60 1 °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége

- Acciai per lavorazioni
a freddo

- Acciai per lavorazioni
a caldo

- Acciai inossidabili

- Materiali non ferrosi

- Cold work steels
- Hot work steels
- Stainless steels

- Non-ferrous materials

- Cranb AnA H13KoTEMMNepaTypHON
o0bpaboTtkn

- Cranb 451A BbICOKOTEMMNEPATYPHO
obpabotkun

- HepxagetoLan cTanb

- LiBeTHele meTannbl

- Stéhle fur die Kaltbearbeitung

- Stéhle fir die Warmbearbeitung
- Rostfreie Stéhle

- NE-Metalle

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMaTUYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13
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Lame in metallo duro con dente sgrossatore-finitore. Per la lavorazione di metalli non ferrosi.
Uso universale metalli non ferrosi per applicazioni manuali di fonderia.

Carbide tipped blades with roughing-finishing teeth. Suitable for cutting non-ferrous metals.
Universal use for cutting for non-ferrous metals, suited for manual foundry applications.

Munbl ¢ TBepAOCNNaBHLIM Ne3BrEM 1 3yBbAMU A UEPHOBOV MPOPEesku 1 uMcToBo 0bpaboTku.
MooxomAT AnA pesku LBETHbIX MeTarnoB. YH1BEpCanbHOE NPUMEHEHWE OMA PESKN LBETHbIX Me-
Tannos, NOOXOOAT AS1A PYYHOr0 NNTBA.

S&geblatter aus Hartmetall mit Vorschneidzahn-Nachschneidezahn. Zur Verarbeitung von NE-
Metallen. Universeller Einsatz NE-Metalle fiir manuelle GieBerei-Anwendungen.
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positive

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio positivo.

Trapezoidal tooth (T).
Positive cutting angle.

TpaneuvesugHblii 3y6 (T).
[MonoxuTtensHbIN NepeaHni yros.

Trapezzahn (T).
Positiver Spanwinkel.
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SUPERIOR L.5.8.8.8.9

— Denti per pollice - Teeth per inch

MM/ mm - 3ybees Ha awiv - Zéhne pro Zoll
085/115 14/2 2/3 3/4

13x0,80 10 o
20 x 0,80 10 °
27 x0,90 5 o o
341,10 4 . ° 5
41x1,30 1 ° 'Y °
54 x 1,30 1 (] [ ]
54 x 1,60 1 [ (] °
67 x 1,60 1 °

Dentatura variabile non stradata. Variable trooth pitch, not set tooth.
HepaBHomepHbiit war 3ybbes bes passopa. Variable Zahnteilung ohne Schrénkung.

_PERFORMANCE L8 8.8 ¢

Denti per pollice - Teeth per inch

MM,/ mm - 3ybbes Ha awim - Zéhne pro Zoll
2 3
20x 0,80 10 °
27 x 0,90 ]
34 x1,10 5 o L]

Dentatura fissa con stradatura maggiorata. Costant tooth pitch, heavy group set.
PaBHoMepHbI Wwar 3ybbeB ¢ MAOTHLIM rPyNMnoBbIM pasBofoM. Konstante Zahnteilung mit vergréBerter
Schrénkung.

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

[ Y ¢

"\V\ 2 LA

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége

e (] o o

Semi automatiche ad arco
- Alluminio-bronzo ed Ampco - AntomuHuesan bpoHsa v cnnaskl Ampco Semi-automatic horizontal pivot
- Rame -Menb 1 MepHble crnass MonyaBTOMAaTNUYECKWIA CTAHOK
i Dttgne_ . . -Jlatywe . . Lo Halbautomatische Bligels&gen
- Fusioni in alluminio - ANKOMUHWIA, NOABEPTHYTHIN NECKOCTPYNHON
- Ghisa ﬁgfass;l;eq y Automatiche ad arco

& vy Automatic horizontal pivot o

- Aluminium Bronze & Ampco - Aluminium-Bronze und Ampco ABTOMETWECKMM,_ CTaFf_OK

Automatische Bligelségen
- Copper & copper alloys - Kupfer
- Brass - Messing . .
- Sandblasted aluminium - Aluminiumguss Automatiche a doppia colonna
. Cast irons . Gusseisen Automatic double column o

ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK

I Automatische Doppelsténdersdgen
Automatiche HM ad alta velocita
CX:K) Automatic high speed HM
ABTOMaTUYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 16 17 18
(e] ([ ] [ ] [ ] [ ]
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alll

Lama a nastro stradata in carburo per la lavorazione di acciai alto legati e super leghe. Per
segatrici a nastro senza set carburo.

Set carbide bandsaw blade for processing high alloy steels and superalloys. For band sawing
machines without carbide set.

TeepaocrniaeHan NEHTOUHaA NUna C pasBeneHHbIMK 3yBbAMY oA paboTbl C BbICOKOMEripoBaH-
HOV CTarb 1 CBEPXMPOYHBIMU CriiaBamu. LA NIEHTOUHO-MUMbHBIX CTaHKOB 6e3 TBEepAoCTIaBHo-
ro passofa.

Bandségeblatt aus Carbid mit Schrénkung zur Verarbeitung von hochlegierten Stéhlen und
Superlegierungen. Fiir Bandsdgemaschinen ohne Carbid-Set.
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positive

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio positivo.

Trapezoidal tooth (T).
Positive cutting angle.

TpaneuvesugHblii 3y6 (T).
[MonoxuTtensHbIN NepeaHni yros.

Trapezzahn (T).
Positiver Spanwinkel.
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SUPERIOR 8. 0.8 8.1

Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awoim - Zéhne pro Zoll
07/10 | 10/14 | 14/2 2/3 3/4
27 x0,90 5 o ]
34 x 1,10 5 (] °
41x1,30 1 (] (] °
54 x 1,60 1 ° °
67 x 1,60 1 (] (]
80 x 1,60 1 (] [
PERFORMANCE L2058
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybbes Ha aroiim - Zéhne pro Zoll
0,7/10 10/14 14/2 2/3 3/4
27 x 0,90 5 °
34 x 1,10 5 (] L]
41x1,30 1 (] (] °
54 x 1,60 1 () (]
67 x 1,60 1 (] °
80 x 1,60 1 o o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

‘ \ Manuale ad arco
\ \ \ Manual horizontal pivot
: y y f §;Z g PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége
[ ] [ ] [ ] ‘
Semi automatiche ad arco
- Acciai da costruzione - MeTannokoHCTpyKLUmn Semi-automatic horizontal pivot
- Acciai da cementazione, acciai - LlemeHTMpyemble, MpyXWHHBIE, MonyaBTOMATHUECKI CTAHOK
per molle, acciai da bonifica 3aKaneHHble Mapky cTanm Halbautomatische Bagelségen
- Acciai da utensili - VIHcTpymeHTanbHanA cTane
- Acciai Duplex resistenti alle alte - XKapocrTolikaa gynnekcHas o o
temperature cTanb ) ) .
- Automatic horizontal pivot
- Leghe a base di nichel - CnnaBbl Ha OCHOBE HYKENA N
ABTOMaTUYECKUIN CTAHOK
- Structural steels - Baustéhle [&\ AR e
- Case hardening steels, spring - Einsatzst&hle, X X
steels, tempered steels Federstahle, Vergiitungsstéhle Automatllche a doppia colonna
- Tool steels - Werkzeugstéhle m Automatic dDUb{E column ; )
- High-temperature resistant - Duplex-Stéhle besténdig gegen hohe AETOMaTIfNecKMM [IBYXKONOHHI/A CTaHOK
Duplex Steels Temperaturen I I Automatische Doppelsténderségen
- Nickel based alloys - Nickelbasislegierungen
Automatiche HM ad alta velocita
CI::C) Automatic high speed HM
T ABTOMaTUYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK b
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13
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Lame a nastro in metallo duro con geometria di affilatura multipla ed angolo di taglio. Speciale
geometria studiata appositamente per materiali induriti, temprati fino a 62 HRC.

Carbide bandsaw blades with a multiple sharpening geometry and negative rake angle. Special
geometry teeth specifically designed for materials hardened up to 62 HRC.

TBep,El,UCI'IJ'IaBHbIE JIEHTOYHbIE MWUSTbl CO C/IOXHOW reOMETPUEN 3aTOYUKM 1 OTpULIaTEsbHbIM Nepeq:-

HuM yrnom. Ocobas reomeTpua 3ybbes, cneuvanbHo paspaboTaHHas OnAa MaTepranos TBepho-
cTbio oo 62 HRC.

Bandséageblatter aus Hartmetall mit multipler Geometrie fiir hohe Schnittfreudigkeit und

Spanwinkel. Spezielle Geometrie, die eigens fiir gehértete Materialien bis zu 62 HRC entwickelt
wurde.
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negative

Dente trapezoidale (T).
Angolo di taglio negativo.

Trapezoidal tooth (T).
Negative cutting angle.

TpaneuvesugHblii 3y6 (T).
OTpuruaTensHbIi NnepenHui yron.

Trapezzahn (T).
Negativer Spanwinkel.
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SUPERIOR 1. 0.8.8 ¢
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awiv - Zéhne pro Zoll
2/3 3/4
27 x0,90 5 . o
34x1,10 5 (] ]
41x1,30 1 ° o
54 x 1,60 1 °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

¢&Q

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHoi ctaHok
Manuelle Bligelsége

- Steli temprati ad

induzione
- Acciai con durezza sino a 62 HRC
- Materiali cromati

- Acciai al manganese temprati

- Induction-hardened rods

- Up to 62 HRC steels
- Chromed materials

- Hardened manganese steels

- CTepXHW, NOOBEPrHYTHIE NHOYKLNOHHON
3aKarnke

- Cranb tBepaocTbto go 62 HRC

- Xpomu1poBaHHbIE MaTepuansl

- 3akaneHHana MapraHuesan cTalib

- Induktionsgehértete Stangen
- Stéhle mit Hérte bis zu 62 HRC
- Verchromte Materialien

- Gehértete Manganstéhle

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKMIN CTAHOK
Automatische Bligelségen

iidd

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

0
O

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMATUYECKUI BbICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13
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Lama con taglio per abrasione e tagliente in grani di carburo di tungsteno. Il tagliente sottile
riduce la scheggiatura nelle sezioni sottil. Segmentato per grosse sezioni; continuo fino a
spessori di 25 mm/mm. |l tagliente segmentato trasporta il refrigerante nelle grosse sezioni.
Taglia acciaio temprato fino a 85 HRC e una vasta gamma di materiali duri e abrasivi.

Abrasive cutting blade with tungsten carbide grit cutting edge. The thin cutting edge reduces
chipping when cutting thin wall sections. Segmented for large sections, continuous for materials
up to 25 mm/mm thick. The segmented cutting edge delivers the coolant when processing
large sections. Suitable for cutting up to 65 HRC tempered steel and a wide range of hard and
abrasive materials.

Muna onA abpasvieHol pesku ¢ abpaavBHoi Bonbhpam-kapbuaHoi pexyLuen Kpomkon. Manaa
TOSLUVHA PEXYLLEA KPOMKM NMO3BONAET CHU3WTb KOSIMUYECTBO CTPY)KKW MPU peske TOHKOCTEHHbIX
npocunein. CermeHTpoBaHHOE Ne3BMe 1A KPYNHbIX Npodunei, CrnnowHoe 1A MaTepranos
TonwwmHoi ao 25 mm. CermeHTMpOBaHHaA pexyLlan kpomka obecrneuvBaeT nodavy xnagareHTa
npu paboTe ¢ KpynHeIMU NpodunAaMy. MOAXOAMT ANA PesKkn 3aKaneHHol cTanu TBepaoCTL [0
65 HRC, a Takxe AnA peskv MHOXeCTBa TBepAbix 1 abpasuBHbLIX MaTepranos.

Sé&geblatt zum Trennschleifen und Schneide aus Wolframcarbidkérnern. Die diinne Schneide
reduziert die Splitterbildung bei diinnen Querschnitten. Segmentiert fir groBe Querschnitte;
durchgehend bis zu Stdrken von 25 mmv,/mm. Die segmentierte Schneide transportiert das
Ktihimittel bei groBen Querschnitten. Schneidet gehérteten Stahl bis zu 65 HRC und ein sehr
breites Sortiment an harten und abrasiven Materialien.
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Continuo
Continuos
CninowHoe
Durchgehend

Segmentato
Segmented
CermeHTVpoBaHHOE
Segmentiert

Alternato a gole

Gullet alternating

C uyepenyoLLMMNCA BNaayHamu
Alterniert mit Kehlen
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1 Fine - Fine grain - Menkoe 3epHo - Fein
SUPERIOR .80 2 Medio - Medium - Cpenwee - Mittel

Grana Tagliente continuo S;’ggl::zz: ;igtr:;;t:ze 2 g/ledio grosso - Medium to coarse - OT cpenHero Ao kpynHoro - Mittelgrob
Grain size Continuos cutting edge rosso - Coarse - Kpyn+oe - Grob
mm/mm | Paamep aepHa | CrnoLuHan pexyLuan Kpomka CEFMEHTMPEBBHHBH pexyLian 5 Extra grosso - Extra coarse - CBepxkpynHoe - Extragrob
Kgrnung Durchgehende Schneide sEgment;Dr’:; Zchne,de 6 Grosso gola profonda - Large deep gullet - Kpynbie rnybokve BramvHbl
10x06 10 o ° ° Grob mit tiefer Kehle
10x08 10 3 [}
13x05 10 2 o
13x08 10 1 °
13x08 10 2 o o
13x08 10 3 [}
20x0.8 10 2 ° [}
20x 08 10 3 o
20x 0.8 10 4 o o
25x09 1 2 [}
25x0,9 1 3 o [}
25x09 1 4 ° [}
25x09 1 6 o
32x09 1 4 [}
32x 1.1 1 4 L[] (]
32x 1.1 1 6 o

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

% ’ Manuale ad arco
‘ y \ \ Manual horizontal pivot o
: ' f §;Z % PyuHoi cTaHok
Manuelle Bligelsége
o (o] ‘
Semi automatiche ad arco
- Acciai temprati fino - BakaneHHan cTanb TBEPAOCTbLIO Semi-automatic horizontal pivot
a 65 HRC no 85 HRC MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK i
- Vetra ) - Crexno Halbautomatische Bligelségen
- Lana di vetro - Creknosata
) Pneumam' ' - LLvel Automatiche ad arco
- Materiale per ferodi - Matepwaribl TOPMO3HbIX HaKNanok A
- Ceramiche a bassa densita - Kepamvika mano nnoTHocTv ABTOMATUUECKUI CTAHOK )
- Fibra di carbonio - YrnepooHoe BOMOKHO ) . N
Automatische Bligelségen
- Tempered steels up to 65 HRC - Gehértete Stéhle bis zu 65 HRC ) X
_ Glass _ Glas Automamlche a doppia colonna
. Glass wool - Glaswolle Automatic double column o
- Tyres - Reifen m ABTOMaTI{IHeCKMI;I [BYXKOMOHHbIA CTAHOK
- Brake lining materials - Material fiir Bremsbelége I ] Automatische Doppelsténdersagen
- Low density ceramics - Keramik mit geringer Dichte
- Carbon fibre - Kohlenstofffaser Automatiche HM ad alta velocita
CI::C) Automatic high speed HM
T ABTOMaTUYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 16 17 18
[ [ J
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LAME A NASTRO RIVESTITE

Le lame a nastro rivestite oggi rappresentano la migliore e pit innovativa proposta
tecnologica per soddisfare con successo le crescenti esigenze produttive. | trattamenti
superficiali utilizzati consentono un aumento consistente delle velocita di taglio e di
avanzamento rispetto alle lame tradizionali. | rivestimenti elevano il grado di durezza
superficiale del dente, riducono il coefficiente di attrito e aumentano il grado di
temperatura di ossidazione.

UPERIOR L8 88,89

Lame che si contraddistinguono per I'eccellente qualita costruttiva, massima efficienza
di taglio, velocita e qualita. Per impegni tecnici che richiedono prestazioni superiori alla
media. Lame super qualificate per operazioni tecniche con aumento delle prestazioni di
taglio.

COATED BANDSAW BLADES

Coated bandsaw blades are now the best and most innovative technological solution used
meet ever increasing production requirements. The surface treatments used allow the
cutting speed and feed rates to be significantly increased compared to traditional blades.
The coatings increase the surface hardness of the tooth, reduce the coefficient of friction
and increase the oxidation temperature.

_SUPERIOR ) .0.0.0

The blades stand out for their excellent manufacturing standards, maximum cutting per-
formance, speed and quality. Suitable for technical applications that require above-av-
erage performance. Blades highly suited for technical applications requiring increased
cutting performance.
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JIEHTOYHBIE MbI C NOKPLITUEM

JleHTouHble Nunbl © MNOKPLITUEM Ha CEerofgHA NMpencTaBnAlT cobow nydwee v Haunbonee
VNHHOBALWMOHHOE TEXHOMOrMYECKOE PeLLeHne, oTBedatoLlee Bce bonee ctporvmv Tpebosa-
HNAM NMPON3BOACTBEHHOIO NpoLuecca. an/IMeHFlE‘.MaFI TEXHoNorna DﬁpaﬁDTKVI NoBepxXHOCTAN
no3BosnAeT A0bUTbCA 3HaUNTENBEHOro YBEJIMYEHNA CKOPOCTU PEe3Ku 1 nofayn 3aroToBku
No CpaBHEHWIO C NUIaMW, N3rOTOBJIEHHBIMY MO TPAANLNOHHBIM TEXHOOTMAM. Enarouapﬂ
MNOKPbLITUO O0CTUraeTcA yBesSIMYeEHNEe TBEPOOCTM NOBEPXHOCTA ayﬁbEB, CHWXEHne KDSde[.)I/I-
LneHTa TPeHMA 1 NOBbILIEHVE TEMMEPAaTYpPbl OKACNEHWA.

UPERIOR ok ok

MWnbl, N3roTOBMEHHBIE MO BbICOYANLLMM TEXHOSOrVYeckum cTaHdapTam, obnapatolme
MaKCVMasibHbIMM pabourMit xapakTepUcTVikamu 1 0becreunBatoLLe MaKCYMasibHYy CKo-
pOCTb 1 KauecTBo pesku. MoaxomAT ANA TEXHUYECKMX 3a0ad C MoBbiLLEHHLIMY Tpebosa-
HUAMK K pabounm xapakTepucTVikam. 3T Nusbl MPEeKPacHO MOAXOAAT JIA TEXHNUYECKOro
NpUMEHEHA, TPEBYIOLLIEro NOBbILLEHHBIX PABOUMX XapakTepUCTIK.

BESCHICHTETE BANDSAGEBLATTER

Die beschichteten Bandségeblétter stellen heute das beste und innovativste technologi-
sche Angebot dar, um den wachsenden Produktionsanforderungen erfolgreich gerecht
zu werden. Die eingesetzten Oberflachenbehandlungen ermdglichen eine wesentliche
Steigerung der Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich zu den herkémmlichen
Séageblattern. Die Beschichtungen erhéhen den Oberflachenhértegrad des Zahns, verrin-
gern den Reibungskoeffizienten und erhéhen den Oxidationstemperaturgrad.

UPERIOR 180,001

Sé&geblstter, die sich durch die hervorragende Verarbeitungsqualitdt, maximale
Schneideeffizienz, Schnelligkeit und Qualitdt auszeichnen. Fiir technische Anwendungen,
die tberdurchschnittliche Leistung erfordern. Sageblétter, die sich ausgesprochen gut
ftir technische Vorgénge eignen, mit erhéhter Schnittleistung.
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Dente in HSS M42.

Spoglia positiva e profilo curvilineo. Dente rivestito al TIN. Progettata per alta produzione, taglio
veloce. PREDATOR TIN & particolarmente consigliata laddove le tradizionali lame bimetalliche in
M42 non garantiscono elevate prestazioni di taglio.

HSS MA42 tooth.

Positive rake and curvilinear profile. TIN coated teeth. Designed for high production rates, fast
cutting. PREDATOR TIN is particularly recommended where traditional M42 bimetal blades can-
not ensure a sufficiently high cutting performance.

3ybba HSS M42.

MonoxuTensHbIi nepeaHnin yron 1 obTekaemblt Npodnnb. 3ybbA G HUTPUO-TUTAHOBLIM NOKPLITY-
em. PagpaboTaHbl 4nA NoBbILIEHVA NPOV3BOANTENBHOCTU 1 ckopocTu pesku. Mopens PREDATOR
TIN ocobo pekomeHayeTcA [A1A NPYMEHEHWA B CRyyanx, Koraa TpaauumMoHHbe buvetannmyeckme
nunbl M42 He cnocobHbl 06ecneunTs 4OCTAaTOYHO BbICOKME NapaMeTpbl Pe3Ku.

Zahn aus HSS M42.

Positiver Zahnriicken und krummliniges Profil. TIN-beschichteter Zahn. Entwickelt fir hohe
Produktionsmengen, schnelles Schneiden. PREDATOR TIN wird besonders dort empfohlen, wo
die konventionellen Bimetall-Sageblétter aus MA42 keine hohen Schnittleistungen gewéhrleisten.
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Dente hook (K).
Angolo di taglio 10°.

Hook tooth (K].
Cutting angle 10°.

Xpanosoii 3y6 (K).
MepenHwia yron 10°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 10°
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SUPERIOR L 8. 8. 6.8 ¢
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybbes Ha atoim - Zéhne pro Zoll
/15 | 15/2 | 2/3 | 3/4 | 4/6 | 5/8
27 x0,90 5 . . . o
34 x 1,10 5 (] (] [ [ ]
41x1,30 1 () ° (] [
54x 1,60 1 . . . °
67 x 1,60 1 (] (]
80 x 1,60 1 [ ]

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

&

\4

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHoi ctaHok
Manuelle Bligelsége

- Acciai con elevata resistenza

- Materiali a truciolo lungo

- Acciai inossidabili e resistenti
agli acidi

- Leghe di titanio

- Leghe a base di nichel

- Bronzi speciali e ottone

- High resistance steels
- Long chipping materials
- Stainless and acid resistant

steels
- Titanium alloys
- Nickel based alloys
- Special bronzes and brass

- BblcokonpoyHan cTasnb
- Pe3ka matepuanos, 06pasytoLmnx

ONVHHYK CTPYXKY
- HepxaBetoLaa 1 KUCNOoToynopHas CTarb

- TutaHoBble crnasbl
- CnnaBbl Ha OCHOBE HYKENA

- CneuviansbHaA BpoH3a 1 NnaTyHb

- Stahle mit hohem Widerstand

- Langspanige Materialien

- Rostfreie und

séurebestéandige Stihle
- Titanlegierungen

- Nickelbasislegierungen
- Spezielle Bronzen und Messing

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKMIN CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column

ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita
Automatic high speed HM

ABTOMATUYECKUI BbICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13
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Lama con dente in M42 a geometria positiva e rettificata con rivestimento protettivo anti-usura
al pvd. Il rivestimento speciale migliora la prestazione di taglio, aumenta la durata e riduce i
tempi di taglio.

Blade with a ground, positive rake M42 tooth and PVD anti-wear coating. The special coating
improves cutting performance, increases durability and reduces cutting times.

Muna ¢ oTwnndoBaHHEIMY 3ybbAMM MA42 ¢ NONOXKUTENBHBIM NEPEOHUM YIIIOM 1 UBHOCOCTONKAM
NOKPLITVEM, HAHECEHHBIM METOLOM BaKyyMHOr0O HanbineHya. CrneumanbHoe NokpbiTe ynyyliaeT
rokasaTeny Pesky, NoBbILLIAET CTONKOCTb K N3HOCY U YMEHbLLIAET BpeMA pesku.

Sé&geblatt mit Zahn aus M42 mit positiver und geschliffener Geometrie mit schiitzender Anti-
Verschlei3-Beschichtung aus PVD. Die spezielle Beschichtung verbessert die Schnittleistung,
erhéht die Standzeiten und verkiirzt die Schnittzeiten.
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Dente hook (K).
Angolo di taglio 10°.

Hook tooth (K].
Cutting angle 10°.

Xpanogoii 3y6 (K).
MepenHuit yron 10°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 10°
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SUPERIOR & &k ok
Denti per pollice - Teeth per inch
MM,/ mm - 3ybbes Ha atoim - Zdhne pro Zoll
10/14 12/186 14/18 18/2,5 25/34
27 x 0,90 5 o
34 x1,10 5 ° °
41 x 1,30 1 o °
54 x 1,60 1 o (] o
67 x 1,60 1 o ()

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

o EEE

¢’Q

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége

- Acciai con resistenza
sino a circa 1700 N/mm?
- Metalli non ferrosi
- Acciai inossidabili
- Acciai da utensili

- Steels with a resistance
up to 1700 N/mm?

- Non-ferrous metals

- Stainless steels

- Tool steels

- Cranb NpoyYHOCTLI0
no 1700 H/mm2
- LiBeTHble meTansbl
- HepxagetoLan ctanb
- ViHcTpymeHTanbHaA ctans

- Stahle mit Festigkeit
bis zu ca. 1700 N/mm?
- NE-Metalle
- Rostfreie Stéhle
- Werkzeugstéhle

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column

ABTOMATUYECKUI [ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita
Automatic high speed HM

ABTOMaTUYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13
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Lama PROFILE SUPERIOR con rivestimento protettivo al pvd per una migliore prestazione di
taglio su sezioni di profilati, travi e scatolati con notevole riduzione di rumorosita e di tempi di
taglio.

PROFILE SUPERIOR blade with protective PVD coating for a better cutting performance on
sections of profiles, beams and boxed sections with a considerable reduction in terms of noise
and cutting times.

Muna PROFILE SUPERIOR ¢ 3alnTHEIM NOKPLITUEM, HAHECEHHLIM METOA0M BaKyyMHOr0 Harbine-
HUA, yryuLLaeT nokasaTenu peaku npodgunen, banok n kopobuaTbix 31EMEHTOB, NPK 3TOM 3HaUK-
TESIbHO CHUXAaA LUYM 1 YMEHbLLIAA BPEMA PESKU.

PROFILE SUPERIOR-Sageblatt mit Schutzbeschichtung aus PVD, fir eine bessere Schnittleistung
bei Querschnitten von Profilen, Trégern und Hohlmaterialien, mit deutlicher Reduzierung von
Gerduschentwicklung und Schnittzeiten.

Dente Profile (P).
Angolo di taglio B°.

Profile tooth (P).
Cutting angle 6°

MpoduneHeiii 3y6 (P).
MepenHwit yron 6°.

Profilzahn (P).
Spanwinkel 6°
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SUPERIOR 180,881
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awoim - Zéhne pro Zoll
2/3 3/4
41 x 1,30 1 Y °
54 x 1,60 1 (] ]
67 x 1,60 1 o [

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

¢Q

[ ] [ ] o

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHoi ctaHok
Manuelle Bligelsége

Travi di medie/grosse dimensioni
Profilati

- Tubolari

Tagli singoli 0 a pacco

Piatti

Scatolati in genere

Ferro e acciaio basso/medio
legato

Medium,/large size beams

‘ [ ] [ ]
- Banku cpenHero/6onbluoro pasvepa
- Mpodmnn
- Tpy6sbl

EnvHnuHan unm nakeTHaA peska
Mnockue npocunmn

KopobuaTtble npodmnmn

CpefnHe-/ HU3KOMEerMpoBaHHOE Xerneso
1 cTanb

Tréger in mittleren,/groBen

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKMIN CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna

- Profiles Abmessungen ;
- Pipes - Profile ,:uwmat/c doub{e column ) °
- Single or bundle cuts - Rohre ETOMaTI{IHeCKMM [BYXKOMOHHBIA CTAHOK
- Flats - Einzelschnitte oder Schnitte im 0 Automatische Doppelsténderségen
- Box sections Biindel ) .
- Medium,/low alloy iron and steel - Flachmaterialien Automatllche. HM ad alta velocita

- Hohlmaterialien im Allgemeinen CX:D Automatic high speed HM

- Eisen und mittel-/niedriglegierter ABTOMATUYECKUI BbICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK

Stahl Automatische HM-Hochgeschwindigkeitssdgen
11 12 | 13
[}
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Lama in HM modello BLACK DRAGON con rivestimento protettivo speciale anti-usura. Aumento
della durata della vita della lama e riduzione dei tempi di taglio.

HM BLACK DRAGON model blade with special anti-wear coating. Increased blade life and
reduced cutting times.

Muna mopenm HM BLACK DRAGON co crieuvanbHbIM M3HOCOCTONKMM MOKPLITUEM. YBenueHne /"_' T"\ Dente trapezoidale (T).
CpoKa CRyXbbl Mkl 1 yMEHbLLEHIE BPEMEHMN PE3KU. o Angolo di taglio 10°.
Ségeblatt aus HM Modell BLACK DRAGON mit spezieller Anti-VerschleiB-Schutzschicht. Trapezoidal tooth (T).
Erhéhung der Standzeiten des S&geblatts und Verkiirzung der Schnittzeiten.

Cutting angle 10°.

TpaneuvesugHblii 3y6 (T).
MepenHuit yron 10°.

Trapezzahn (T).
Spanwinkel 10°
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SUPERIOR 180,88 ¢
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awiv - Zéhne pro Zoll
1.0/14 14/2 2/3 3/4
34 x 1,10 5 (] (]
41x1,30 1 ° o
54x 1,60 1 . .
67 x 1,60 1 ° °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

‘%

¢’

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége

- Acciai da costruzione

- Acciai da cementazione, acciai
per molle, acciai da bonifica

- Acciai da utensili

- Acciai Duplex resistenti alle alte

temperature
- Leghe a base di nichel

- Structural steels
- Case hardening steels, spring
steels, tempered steels

MeTannokoHCTpyKLn
LiemeHTupyemble, MPYXUHHBIE,
3aKasneHHbIe Mapku cTanm
VHcTpymeHTaneHaA cTanb
XKapocrtoiikaa oynnekcHan
cranb

CninaBbl Ha OCHOBE HVKESA

Baustéhle
Einsatzstéhle,
Federstéhle, Vergtitungsstéhle

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column

- Tool steels - Werkzeugstéhle b ; PY
- High-temperature resistant - Duplex-Stéhle besténdig gegen hohe ABTOMETUHECKMI [IBYXKONOHHGI CTEHOK
Duplex Steels Temperaturen I Automatische Doppelsténdersdgen
- Nickel based alloys - Nickelbasislegierungen
Automatiche HM ad alta velocita
CI::C) Automatic high speed HM °
ABTOMaTUYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOW CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen
10 11 12 13 14 15 186 17 18
o} o o (] ° [} (]
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LAME A NASTRO AL CARBONIO

Per nastro al carbonio si intende la realizzazione di una lama in acciaio per molle temprato
con denti induriti mediante processo termico. Normalmente utilizzata per impieghi
generici, per acciai non legati a bassa resistenza o su tagli a basso costo utensile nonché
per taglio legno e materiali naturali.

_UNIFLEX * ok ok

Corpo lama particolarmente flessibile e denti temperati assicurano buona affidabilita.

84

CARBON STEEL BANDSAW BLADES

These are tempered spring steel blades with thermally hardened teeth. They are normally
used for general purpose applications, for low-strength non-alloyed steels, or for low-cost
cutting, as well as for cutting wood and natural materials.

_UNIFLEX *hk

Highly flexible blade body and tempered teeth ensure good reliability.

info@pegas-kazan.ru



3TV Nkl N3roToBSEHb! N3 3aKaneHHOM MPYXWHHOM CTanu 1 ocHalleHbl 3ybbAmu, nom-
BEPrHYTbIMW TEPMUYECKO 3aKanke. Kak npaBuno, OHU UCMOSb3YTCA B KAYECTBE UHCTPY-
MeHTOB 06LLero HasHaueHVA I NPUMEHAKTCA LJ1A PE3KN HENEerupoBaHHON CTanm HU3KON
NPOYHOCTY MU ON1A HU3KO3ATPATHOW PE3KY, 8 TakKe AN1A Pe3kn APEeBECUHbI Y MPUPOAHbIX
MaTepuasnos.

[MonoTHo Nkl 1 3aKaneHHbIe 3y6bH obnapatoT NoBbILLEHHON r’MBKoCTbio 1 obecneunBaoT
BbICOKYHO HAAEXHOCTb.

Unter Bandsé&geblatt aus Kohlenstoffstahl versteht man die Verwirklichung eines Sage-
blatts aus gehartetem Federstahl mit durch Wérmebehandlung gehé&rteten Zdhnen. Nor-
malerweise fiir allgemeine Anwendungen eingesetzt, fir niederfeste unlegierte Stahle
oder fiir Schnitte mit geringen Werkzeugkosten sowie fiir das Schneiden von Holz und
Naturmaterialien.

Ein besonders flexibles Trdgerband und gehértete Zéhne gewéahrleisten hohe Zuverlés-
sigkeit.

http://pegas.company
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0 0.000000000000000000000000080

Normalmente utilizzata per impieghi generici, su tagli a basso costo utensile nonché per taglio
legno e materiali compositi. Passo costante, dente standard.

They are normally used for general purpose applications for low-cost cutting, as well as for
cutting wood and composite materials. Constant pitch, standard tooth.

Kak npaBuio, NCnonb3yoTcA B KAUECTBE UHCTPYMEHTOB 0BLLEro Ha3HaueHnA On1A HU3Ko3aTpaT-
HOV PesKY, a Takxke OJ1A Pe3ki APEBECHHbI 1 KOMMO3UTHBIX MaTepuasnos. PaBHOMEpHIN Lwar, CTaH-
napTHble 3ybbA.

Normalerweise fiir allgemeine Anwendungen eingesetzt, fiir Schnitte mit geringen Werkzeug-
kosten sowie fiir das Schneiden von Holz und Verbundmaterialien. Konstante Zahnteilung, Stan-
dardzahn.

Dente standard (S).
Angolo di taglio 0°.

Standard tooth (S).
Cutting angle O°

CraHpapTHsbIi 3y6 (S).
MepenHwit yron O°.

Standardzahn (S).
Spanwinkel O°.
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_UNIFLEX * Ak
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awiv - Zéhne pro Zoll
8 10 14
6x 0,65 10 °
8x 0,65 10 (] (] °
10x 0,65 10 [ (] °
13x 0,65 10 o o °
16x0,80 10 o o ]
20x 0,80 10 (] (] °
25x 0,90 10 o (] °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

o

7

e
|

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége

o o
- Legno - OpesecuHa
- Pannelli truciolari - acn
- PVC, plastica - MBX, nnactuk

- Materiali compositi

- Wood

- Chipboard panels

- PVC, plastic

- Composite materials

- KomnoauTHele maTepuarnsl

- Holz

- Spanplatten

- PVC, Kunststoff

- Verbundmaterialien

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMATUYECKUI ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMaTUNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13 14 15 16 17

18
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STEEL PG
0 0.0.0000000000000000000000000

Buon grado di resistenza all'usura e discreta durata. Per operazioni di base in officina, passo
costante, dente ad uncino.

Good wear resistance and service life. For standard workshop applications, constant tooth pitch,
hook tooth.

Bbicokan N3HOCOCTOMKOCTL 1 A0 CPOK 3KCMTyaTaumu. [ina cTaHaapTHbIX MPYMEHEHWI B LIeXY, /"_ - T"\ Dente hook [K).
paBHOMEpHbIVA Lwar 3ybbes, xpanosoii 3yb. b Angolo di taglio 10°.
Gute VerschleiBfestigkeit und befriedigende Standzeiten. Fiir grundlegende Vorgénge in der E Hook tooth (K).
Werkstatt, konstante Zahnteilung, Hook-Zahn. \ Cutting angle 10°
'

Xpanogoii 3y6 (K).
MepenHuit yron 10°.

Hook-Zahn (K].
Spanwinkel 10°
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_UNIFLEX * ok ok
Denti per pollice - Teeth per inch
MM/ mm - 3ybees Ha awiv - Zéhne pro Zoll
3 4 B
6x 0,65 10 . o
8x 065 10 P
10x 0,65 10 (] °
13x 0,65 10 ) ° °
16x0,80 10 o (]
20x 0,80 10 (] [
25x 0,90 10 ) ° °

APPLICAZIONI - APPLICATIONS - OBJTACTb NMPUMEHEHWA - ANWENDUNGSBEREICHE

[ ) \\/\\/’

(0] (0] (@)

Manuale ad arco
Manual horizontal pivot
PyuHon ctaHok
Manuelle Bligelsége

- KoMnoauTHbIN nnacTuk
- HenervposaHHaA cTanb
- HuakonpouHas cTans

- Materiali compositi plastici
- Acciai non legati
- Acciai a bassa resistenza

- Kunststoffverbundmaterialien
- Unlegierte Stahle
- Niederfeste Stahle

- Plastic composites
- Non alloy steels
- Low strength steels

Semi automatiche ad arco
Semi-automatic horizontal pivot
MonyasTOMaTUYECKUI CTAHOK
Halbautomatische Bligels&gen

Automatiche ad arco
Automatic horizontal pivot
ABTOMATUYECKUI CTAHOK
Automatische Bligelségen

Automatiche a doppia colonna
Automatic double column
ABTOMATUYECKUI ABYXKONOHHIA CTAHOK
Automatische Doppelsténdersdgen

Automatiche HM ad alta velocita

Automatic high speed HM

ABTOMaTUNYECKUIN BEICOKOCKOPOCTHOV CTAHOK
Automatische HM-Hochgeschwindigkeitsségen

11

13 14 15 16 17

18
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DISCHI CIRCOLARI

Le lame circolari da noi proposte sono impiegate nel taglio dei metalli e dei materiali non
ferrosi; generalmente rispetto alle lame a nastro su sezioni di taglio medio / piccole
(massimo 100 mm/mm) possiedono velocita di taglio superiori. Grazie ai ridotti tempi di
taglio, su produzioni omogene di molti pezzi, garantiscono notevoli risparmi in termini di
tempo ed economici.

HSS DMob VAP (M2)
HSS E (M35, Go 5%)
HSS DMob (M2) coated
NIX HM

UNIVERSAL HM
UNIVERSAL SLIM HM
LU HM

ALU PVD HM
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CIRCULAR SAW BLADES

Our circular blades are used for cutting metals and non ferrous materials. They usually
have higher cutting speeds compared to bandsaw blades when cutting medium / light
sections (maximum 100 mm,/mm). Their reduced cutting times when used for the pro-
duction of a large number of standardised pieces ensures considerable savings in terms
of time and cost.

HSS DMob VAP (M2)
HSS E (M35, Co 9%)
HSS DMob (M2) coated
NIX HM

UNIVERSAL HM
UNIVERSAL SLIM HM
LU HM

ALU PVD HM
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MNNbHBIE JNCKK

HaLum nunbHbIE AMCKY UCMONL3YOTCA ASIA PE3KM YepHbIX U LBETHbLIX MeTannoB. Kak npasu-
110, OHN XapakTepuayloTcA Bonee BbICOKOW CKOPOCTLIO PE3KW CPedHux,/ Manbix npodunei
(makcumym 100 MM) No CpaBHEHWIO C NEHTOUHBIMM NiunaMn. CHUXXEHHOE BPEMA BbINOSIHE-
HUA Pe3KM Npu NPOV3BOACTBE BONLLIOrD KONMYECTBA CTAHAAPTU3NPOBaHHbIX 3/IEMEHTOB
obecrneunBaeT 3HaUUTESTbHYI0 AKOHOMUIO BPEMEHU 11 CPEACTB.

HSS DMob VAP (M2)
HSS E (M35, Go 5%)
HSS DMob (M2) coated
NIX HM

UNIVERSAL HM
UNIVERSAL SLIM HM
LU HM

ALU PVD HM

http://pegas.company

KREISSAGEBLATTER

Die von uns angebotenen Kreisségeblétter werden zum Schneiden von Metallen und
Nichteisenmetallen verwendet; generell zeichnen sie sich im Vergleich zu Bands&geblat-
tern bei mittleren,/kleinen Querschnitten (maximal 100 mm,/mm]) durch héhere Schnitt-
geschwindigkeiten aus. Dank der verringerten Schnittzeiten bei homogenen Produktio-
nen von vielen Teilen gewéhrleisten sie erhebliche Zeit- und Kosteneinsparungen.

HSS DMob VAP (M2)
HSS E (M35, Go 5%)
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Spessore Foro
S 05 VA M2] 2 Thickness Hole
TonwwmHa OtsepcTtvie
0 0. 0000000000000000000000060 Starke Lach
MM/ mm| MM/ mm MM/ mm
Lama circolare composta da acciaio super rapido al wolframio e molibdeno, indicata °00 12 30
per impieghi standard. Lama con trattamento di vaporizzazione (colore nero). Lama con a
bassa fragilita, alto limite di snervamento, elevata resistenza meccanica e buon grado 200 1.5 32
di tenacita. Indicata su macchine troncatrici manuali e semi automatiche per taglio di 200 1.8 32
profilati e sezioni aperte di medio/ piccolo spessore, materiali basso legati e metalli non °00 18 30
ferrosi. '
200 1.8 32
Circular saw blade made of high speed tungsten molybdenum steel suitable for standard 200 2,0 32
applications. Vapour deposition treated blade (black). Blade characteristics include low 005 10 30
fragility, high yield strength, high mechanical strength and wear resistance. Suitable for a
manual and semi-automatic cutting-off machines for small / medium thickness profiles 225 1.8 32
and open sections, low-alloy materials and non-ferrous metals. 225 2,0 32
; . . . 225 2,0 32
MUnbHBIN AVICK, UBrOTOBMEHHBIV N3 BbICOKOCKOPOCTHOW BOSb(hpam-MonnbaeHoBon ctany,
NpUrodHbI ONA CTaHOApTHOro npumeHeHyA. MNuna obpabotaHa meTonom napodasHoro 225 20 32
ocaxaeHVA (UepHblil LBeT). XapaKTepycTVKL: HU3KanA XPYrnKoCTb, BbICOKWIA Npeaen Tekyue- 250 12 32
CTW, BbICOKAA MexaHNYeckan NPOYHOCTb U MBHOCOCTOMKOCTL. MoaxoavT AnA pyyYHbIX v Mo- 250 15 30
JlyaBTOMAaTNYECKVX OTPE3HbIX CTAHKOB A11A Mpochunent 1 oTKpbITLIX Npoduneid manoro/ :
CpefHero paamepa, HU3KONernpoBaHHbLIX MaTepuarnos 1 LBETHLIX METAsOoB. 250 20 32/40
250 20 32/40
Kreisségeblatt aus Schnellarbeitsstahl mit Wolfram- und Molybdénanteil, geeignet fiir 050 oQ 39/40
Standardanwendungen. Kreissdgeblatt mit Dampfbeschichtung (schwarz]. Kreisségeblatt '
mit geringer Brtichigkeit, hoher Streckgrenze, hoher mechanischer Festigkeit und guter 230 20 32/40
Zéhigkeit. Geeignet fiir manuelle und halbautomatische Kappsdgen zum Schneiden von 250 25 32/40
Profilen und offenen Profilen von mittlerer,/geringer Starke, niedriglegierten Materialien 575 16 32
und NE-Metallen. !
275 20 32/40
275 25 32/40
300 1.6 32
300 2,0 32
300 25 32/40
315 1.6 32/40
315 2,0 32/40
315 25 32/40
315 2,5 32/40
325 25 40
350 2,0 32
350 25 32/40
370 25 32/40/50
370 3.0 40/50
400 25 32/50
400 3.0 32/40/50
400 35 50
400 4,0 50
425 3.0 50
425 35 40/50
425 40 50
450 3.0 40/50
450 35 40/50
450 40 40/50
500 3.0 50
500 35 50

Parametri di taglio dischi circolari a pagina 115.

Suggested cutting parameters for circular saw blades to page 115.
Mpepnaraemble napaMeTpbl peskyt AR NUbHBLIX AMckos Ao cTp. 115.
Empfohlene schneidparameter fiirkreissageblatter auf Seite 115.
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Spessore Foro
Thickness Hole
%)
TonwwmHa OtsepcTtvie
Stérke Loch
MM/ mm| MM/ mm MM/ mm
Lama circolare composta da acciaio super rapido al wolframio e molibdeno e arricchito o200 19 32
al 5% di cobalto. Lelevata percentuale di cobalto permette un'ottima tenuta di taglio, a
grado di durezza e di conseguenza & particolarmente indicata per acciai inossidabili e 200 15 32
materiali medio/alto legati. Consigliata per macchine troncatrici semi automatiche e 200 1,8 32
automatiche. o00 20 30
Circular saw blade made of high speed tungsten molybdenum steel with 5% cobalt. The 225 1.2 32
high percentage of cobalt gives it an excellent cutting strength and hardness that makes 225 16 32
it particularly suitable for cutting stainless steels and medium ,/ high alloy materials. 005 oQ 30
Recommended for semi-automatic and automatic cutting machines. .
250 1.2 32
[MUNBHBIN OVCK, N3rOTOBMEHHBI N3 BEICOKOCKOPOCTHOW BOMbthpam-monubaeHoBoi ctanm 250 1,5 32
¢ 5 %-HbiM conepxxaHnem kobansrta. Belcokoe npoueHTHoe copepkaHive kobansta obecne- 250 o0 39/40
UMBaET NPEBOCXOAHLIE MapameTpbl MPOYHOCTY 1 TBEPAOCTU AAHHOM MOLENN, UTo AenaeT ‘
ee npaeanbHo NoOXoaALLEel A/1A PE3KU HePXaBEHOLLE CTanm 1 cpeaHe-/ BbiCOKOSErvipoBaH- 250 25 32/40
HbIX MaTepuasnos. PekoMeHayeTcA [1A NoyaBToMaTUUECKUX 1 aBTOMATUYECKUX OTPESHbIX 275 16 32
CTaHKOB. 275 2,0 32/40
Kreissdgeblatt aus Schnellarbeitsstahl mit Wolfram- und Molybdénanteil, angereichert 275 25 32/40
mit 5% Kobalt. Der hohe Kobaltanteil erméglicht ausgezeichnete Schnittfestigkeit und 300 1,6 32
Hértegrad, weshalb es besonders geeignet fiir rostfreie Stahle sowie mittel./hochlegierte 300 20 30
Materialien ist. Empfohlen fiir halbautomatische und automatische Kappségen. '
300 25 32/40
315 1.6 32/40
315 20 32/40
315 25 32/40
325 25 40
350 2,0 32
350 25 32/40
370 2,5 32/40/50
370 3.0 40/50
400 2,5 32/50
400 3.0 32/40/50
400 35 50
400 4,0 50
425 3.0 50
425 35 40/50
425 40 50
450 3.0 40/50
450 35 40/50
450 40 40/50
500 3.0 50
500 35 50
550 35 140
550 40 50/60/140
600 35 50
600 4,0 80/140

Parametri di taglio dischi circolari a pagina 115.

Suggested cutting parameters for circular saw blades to page 115.
Mpepnaraemble NapaMeTpsbl Pe3Kky A1 NUIbHBLIX AMcKos Ao cTp. 115.
Empfohlene schneidparameter firkreissageblatter auf Seite 115.
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S M 5 [M2] Spgssure Foro
0 coated 2 Thickness Hole
TonwwmHa OtsepcTtvie
0 0. 0000000000000000000000060 Starke Lach
MM/ mm MM/ mm MM/ mm
Lama circolare in HSS (M2]) con rivestimento protettivo. Il rivestimento & indicato per o0g 12 32
macchine automatiche da produzione e applicazioni di taglio materiali tenaci. Il suo speciale a
trattamento eleva il grado di durezza superficiale delle cuspidi e riduce il coefficiente di 200 1.5 32
attrito con conseguente aumento della velocita periferica e dellavanzamento per dente. 200 1,8 32
) ) . ) ) o 200 20 32
HSS (M2) circular saw blade with protective coating. The coating makes it suitable for
automatic production machines and applications in which tough materials have to be cut. 225 12 32
The special treatment increases the surface hardness of the tips and reduces the friction 225 1,6 32
coefficient, thereby increasing the blade tip speed and feed rate tooth. 005 20 30
MuneHbIn guck HSS (M2) ¢ 3awmuTtHBIM NokpbITUEM. [oKpbLITYE NO3BONAET UCNOSb30BaTh 250 1.2 32
[aHHYI0 Mofesfb Ha aBTOMAaTWUECKUX CTaHKax, a Takke [J1A MpUMeHeHWi, Tpebytolwmx 250 1,5 32
peakn ocobo npouHbix MaTepuanos. CrneuvanbHaA obpaboTka noBbilaeT TBEPAOCTb o5 og 39/40
NOBEPXHOCTY BEPLUMH 3yBbeB 1 CHKAET KO3 ULIMEHT TPEHVIA, UTO YBENNUMBAET CKOPOCTbL '
BEPLUVHBI 3yba 1 CKOPOCTL Noaaun. 250 25 32/40
275 1.6 32
Kreissageblatt aus HSS (M2) mit Schutzbeschichtung. Die Beschichtung eignet sich fir 275 oQ 39/40
automatische Produktionsmaschinen und zum Schneiden zéher Materialien. Seine Spe- .
zialbehandlung erhoht den Oberflachenhértegrad der Zahnkanten und verringert den 275 2.5 32/40
Reibungskoeffizienten mit entsprechender Steigerung der Umfangsgeschwindigkeit und 300 16 32
des Vorschubs pro Zahn. 300 20 30
300 25 32/40
315 1.6 32/40
315 20 32/40
315 25 32/40
325 25 40
350 2,0 32
350 25 32/40
370 2,5 32/40/50
370 3.0 40/50
400 2,5 32/50
400 3.0 32/40/50
400 35 50
400 4,0 50
425 3.0 50
425 35 40/50
425 40 50
450 3.0 40/50
450 35 40/50
450 40 40/50
500 3.0 50
500 35 50
550 35 140
550 40 50/60/140
600 35 50
600 4,0 80/140

Parametri di taglio dischi circolari a pagina 115.

Suggested cutting parameters for circular saw blades to page 115.
Mpepnaraemble NapaMeTpsbl Pe3Kky A1 NUIbHBLIX AMcKos Ao cTp. 115.
Empfohlene schneidparameter firkreissageblatter auf Seite 115.
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UNIX_HM

Lama circolare con denti in metallo duro ad uso universale per taglio acciai, con dente
alternato (dente piano - trapezoidale) ad angolo di taglio positivo. Lama circolare con
corpo silenziato.

Universal use circular saw blade with carbide teeth for cutting steel, with alternating (flat
- trapezoidal) teeth with a positive cutting angle. Circular blade with silent body.

YHVBEpCanbHbI NMbHBIA AMCK C TBEPAOCTIIaBHLIMY 3yBbAMM AN1A PE3KW CTanw C Yepemny-
toLmMMmMEA (NnockuMm,/ TpaneLmneBnaHbIMM) 3yBbAMU 1 MONOXUTENbHLIM NEPEOHUM YITIOM.
MynbHBI AVck ¢ BecLyMHbIM MOSIOTHOM.

Kreissdgeblatt mit Hartmetallzdhnen fir den universellen Einsatz zum Schneiden von
Stahlen, mit alternierten Zdhnen (Flachzahn - Trapezzahn) mit positivem Spanwinkel.
Kreissédgeblatt mit schallgedémpftem Sageblattkérper:

Spessore Foro Numero denti
o Thickness Hole Number of teeth
TonwwHa OteepcTvie KonnuecTso 3ybbes
Stérke Loch Anzahl der Zahne
MM/ mm MM/ mm MM/ mm
150 2,20 20,00 30
160 2,20 20,00 30
180 2,20 30,00 34
190 2,20 30,00 38
180 2,20 30,00 48
200 2,20 30,00 40
210 2,20 30,00 40
210 2,20 30,00 54
230 2,20 30,00 44
250 2,20 30,00 54
270 2,20 30,00 60
300 2,20 30,00 60
300 2,20 30,00 80
350 2,40 30,00 80
400 3,00 30,00 84

http://pegas.company

UNIVERSAL HM

Lama circolare con denti in metallo duro ad uso universale.
Universal use circular saw blade with carbide teeth.
YHUBEPCANbHbIA NWMbHLIA AVCK C TBEPAOCMNaBHbIMA 3yBbAMY.

Kreissédgeblatt mit Hartmetallzéhnen fiir den universellen Einsatz.

Spessore Foro Numero denti
o Thickness Hole Number of teeth
TonwwmHa OrtBepctve KonuuecTso 3ybbes
Stérke Loch Anzahl der Zéhne
MM/ mm MM/ mm MM/ mm
250 3,20 30,00 40
250 3,20 30,00 60
250 3,20 30,00 80
300 3,20 30,00 48
300 3,20 30,00 72
300 3,20 30,00 96
350 3,50 30,00 54
350 3,50 30,00 84
350 3,50 30,00 108
400 3,80 30,00 60
400 3,80 30,00 96
400 3,80 30,00 120
450 3,80 30,00 108

5.8

UNIV SLIM_H

0 0.0.0000000000000000000060600

Lama circolare con denti in metallo duro ad uso universale con spessore sottile.
Thin circular saw blade with carbide teeth for universal use.
TOHKMI NWNBHBIN OUCK C TBEPAOCNNaBHLIMY 3yBbAMMN ANA YHUBEPCANLHOTO NPUMEHEHUA.

Kreiss&geblatt mit Hartmetallzihnen fiir den universellen Einsatz bei geringen Starken.

Spessore Foro Numero denti
o Thickness Hole Number of teeth
TonuwwHa OteepcTvie Konvuectso 3ybbes
Stérke Loch Anzahl der Zahne
MM/ mm MM/ mm MM/ mm
250 2,50 30,00 60
250 2,50 30,00 80
250 2,50 30,00 100
300 2,50 30,00 72
300 2,50 30,00 96
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ALU_HM

Lama circolare con denti in metallo duro per leghe leggere e materiali non ferrosi, con
dente alternato (dente piano - trapezoidale) ad angolo di taglio positivo o negativo. Lama
circolare con corpo silenziato.

Circular saw blade with carbide teeth for light alloys and non-ferrous materials, with
alternating (flat - trapezoidal] teeth with a positive or negative cutting angle. Circular blade
with silent body.

MNbHBIA AMCK C TBEPAOCMNABHBIMU 3yBbAMU ANA NErkix CrifiaBoB U LIBETHLIX METAsIoB
C uepenyLLMMCA (NN0CKUMY,/ TpaneumneBnaHLIMIU) 3ybbAMY 1 NONOXUTENBHLIM U OTPU-
LaTesibHbIM NepeaHnM yrioM. MinbHbI Arck ¢ BecLlyMHbIM MOMOTHOM.

Kreissédgeblatt mit Hartmetallzdhnen fiir Leichtmetalle und NE-Metalle, mit alternierten
Zahnen (Flachzahn - Trapezzahn] mit positivem oder negativem Spanwinkel. Kreissdgeblatt
mit schallgeddmpftem S&geblattkérper.

Spessore Foro Numero denti
o Thickness Hole Number of teeth
TonwwmHa Orsepctvie KonuuecTso 3ybbes
Stérke Loch Anzahl der Zahne
MM/ mm MM/ mm MM/ mm
250 3,20 30/32 60
250 3,20 30/32 80
300 3,40 30/32 72
300 340 30/32 96
350 3,60 30/32 84
350 3,60 30/32 108
400 4,00 30/32 96
400 4,00 30/32 120
450 4,00 30/32 108
450 4,00 30/32 128
500 4,20 30/32 120
500 4,20 30/32 140
550 4,20 30/32 120
550 4,20 30/32 148
96

ALU PVD HM

Lama circolare con denti in metallo duro per leghe leggere e materiali non ferrosi,
con dente alternato (dente piano - trapezoidale) ad angolo di taglio positivo o negativo.
Lama circolare ad alto rendimento grazie al suo rivestimento protettivo anti-aderenza,
con corpo silenziato, con aumentata durezza superficiale e migliorata evacuazione del
truciolo.

Circular saw blade with carbide teeth for light alloys and non-ferrous materials, with
alternating (flat - trapezoidal] teeth with a positive or negative cutting angle. A high
performance circular saw blade with a non-stick coating, silent body, increased surface
hardness and improved chip removal.

MyNbHBIN AMCK C TBEPAOCMNABHBIMU 3yBbAMU 4NA NErk1x CrifaBoB U LBETHLIX METAsIoB
C UepenyloLwMMUCA (MIOCKMY/ TpaneumeBnaHeIMM) 3yBbAMU 1 NMONOXATESNBHBIM WK OT-
puLaTesibHbIM NEpenHM yrioM. BeicoKoaththeKTVBHbIN NMbHBIA AUCK C HE AOMNYCKaLLM
NPUINNAaHVA NOKPbITYEM, HECLLYMHEIM NOMOTHOM, NOBLILLIEHHON TBEPAOCTLI0 MOBEPXHOCTN
1 YryULLEHHO TEXHOMOTVEN yOaneHna CTPYKKU.

Kreissédgeblatt mit Hartmetallzdhnen fiir Leichtmetalle und NE-Metalle, mit alternierten
Zéhnen (Flachzahn - Trapezzahn] mit positivem oder negativem Spanwinkel. Kreissdgeblatt
ftir hohe Leistungen dank schiitzender Anti-Haft-Beschichtung, mit schallgedémpftem
Ségeblattkérper, erhéhtem Oberflachenhértegrad und verbesserter Spénebeseitigun.

Spessore Foro Numero denti
o Thickness Hole Number of teeth
TonwwHa OteepcTvie Konnuectso 3ybbes
Stérke Loch Anzahl der Zéhne
MM/ mm MM/ mm MM/ mm
250 3,20 30/32 60
250 3,20 30/32 80
300 3,40 30/32 72
300 3,40 30/32 96
350 3,60 30/32 84
350 3,60 30/32 108
400 4,00 30/32 96
400 4,00 30/32 120
450 4,00 30/32 108
450 4,00 30/32 128
500 4,20 30/32 120
500 4,20 30/32 140
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Taglio Spessore Foro Numero denti
2 Cut Thickness Hole Number of teeth
Pes TonwuHa OtsepcTue Konnuectso 3ybbes
Schnitt Stéarke Loch Anzahl der Zéhne
MM/ mm MM/ mm MM/ mm MM/ mm

Lama circolare progettata con dente in metallo duro e riporto in cermet; consente 050 200 170 3200 54
un'elevata produttivita e lunga durata. E destinata a macchine automatiche ad alte s . s

prestazioni (verificare sempre la compatibilita) e impiegata per taglio di tubi, profilati e 250 2.00 175 32,00 60

materiali pieni. 250 2,00 1,75 32,00 72

. . . , . 250 2,00 175 32,00 80

Circular blade with a cermet faced carbide tooth that ensures high productivity and a

long service life. It is designed for use with high-performance automatic machines (always 230 2,00 1,75 32,00 100

check compatibility) and is used for cutting pipes, profiles and solid materials. 285 2,00 1,70 32,00 B0

. 285 2,00 1.75 40,00 72

MnbHBIR ANCK C MeTanoKepaMyyeckmmn TBepaocnnaBHbIMK 3ybbAmK, obecneuvsato-

LUV BBICOKYHO MPOM3BOAMTENBHOCTb U [UIMTENbHBIA CPOK 3KcrnyaTauvn. PaccuutaH Ha 285 2,00 1.75 40,00 80

MCMNONb30BaHVE Ha BbICOKOA(MMEKTNBHLIX aBTOMaTUUECKUX CTaHkax (npu aTom Heobxoaw- 285 2,00 1,75 40,00 100

MO BCAKWI pa3 NpoBepATb COBMECTUMOCTb) U MCMONb3yeTcA O1A pesku Tpyb, npoduneit og5 500 175 40.00 120
11 LeNbHbIX MaTeprasnos. ’ . .

315 2,30 2,00 32,00 54

Das mit Hartmetallzahn und Auflage aus Cermet entwickelte Kreissdgeblatt ermdglicht 315 2,30 2,00 32,00 60

eine hohe Produktivitdt und lange Standzeiten. Fiir automatische Hochleistungsmaschinen 315 2130 200 3200 70
(stets die Kompatibilitét tiberpriifen] bestimmt und zum Schneiden von Rohren, Profilen : s a

und Vollmaterialien eingesetzt. 315 2.30 2,00 32,00 80

315 2,30 2,00 32,00 100

360 2,60 2,25 50,00 60

360 2,60 2,30 50,00 72

360 2,60 2,30 40,00 80

360 2,60 2,30 50,00 100

360 2,60 2,30 50,00 120

425 2,70 2,30 50,00 50

425 2,70 2,30 50,00 60

425 2,70 2,30 50,00 72

425 2,70 2,30 50,00 80

425 2,70 2,30 50,00 100

425 2,70 2,30 50,00 120

460 2,70 2,25 40,00 50

460 2,70 2,30 50,00 60

460 2,70 2,30 50,00 72

460 2,70 2,30 50,00 80

460 2,70 2,30 50,00 100

460 2,70 2,30 50,00 120

580 3,20 2,50 80,00 60

580 3.20 2,50 80,00 80

580 320 2,50 80,00 100

In fase di ordine specificare sempre le dimensioni dei fori di trascinamento.
Always specify the dimensions of the pin holes when ordering.

Mpw 3aKka3e, NoxanyicTa, ykaspiBaiTe pasMepsbl 0TBEPCTUA MO, WTUdTb.
Bei Bestellung stets die Abmessungen der Mitnehmerlécher angeben.

http://pegas.company 97



MACCHINE E ACCESSORI

0 0.0.00000000000000000000000

Le macchine segatrici a nastro sono uno dei fondamentali elementi da considerare
sempre per affrontare correttamente il ciclo di taglio.

Gli accessori da noi proposti rappresentano oggi le soluzioni tecnologiche pit innovative
per migliorare le prestazioni di taglio in tutte le condizioni di taglio con particolare
attenzione alla salvaguardia della vita della lama e nel materiale da tagliare.

98

MACHINES AND ACCESSORIES

00 0.00000000000000000000000

The type of bandsaw used is one of the fundamental aspects to consider when carrying
out a cutting cycle.

The accessories we offer represent the most innovative technological solutions for im-
proving performance under all cutting conditions, with particular attention to extending
the service life of the blade and protecting the material to be cut.

info@pegas-kazan.ru



0b0PY10BAHVE W AKCECCYAPDI

0 0.0.00000000000000000000000

|_|pVI BbINOJSTHEHUW LKA PE3KN OOHUM U3 QJyHJZlaMBHTaJ'IbeIX acrekToB ABIAETCA BblﬁOp
HeobxooumMoro Tvna Nl

Ml npegnaraeM BCMOMOraTesbHble YCTPOWCTBA, paapaEOTaHHble cornacHo Havbonee
WNHHOBALMOHHBIM TEXHONOTNMYECKNM PELUEeHVAM 014 ynyyleHna pabounx xapakTepucTuk
Npy BCEX YCIOBUAX PE3KWN C aKLEHTOM Ha NPOASIEHNE CPOKa 3KCrlyataunm Nl 1 3almTy
pa3pe3aemoro matepuana.

//» 2
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MASCHINEN UND ZUBEHOR

00 0.00000000000000000000000

Bands&dgemaschinen sind eines der grundlegenden Elemente, die immer in Betracht zu
Ziehen sind, um den Schneidzyklus ordnungsgemal zu bewaltigen.

Das von uns angebotene Zubehér stellt heute die innovativsten technologischen Lésun-
gen dar, um die Schnittleistung unter allen Schnittbedingungen zu verbessern, mit beson-
derem Augenmerk auf die Lebensdauer des S&geblatts und des Schnittguts.
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1) Segatrici a nastro ad arco a basculante a discesa manuale

Sono segatrici ad uso universale per taglio di sezioni medio / piccole (dimensioni massime
150 / 200 mm/mm) su materiali medio / basso legati per tagli singoli. Il ciclo di taglio
viene affrontato completamente manualmente tramite la presenza di un operatore che
movimenta il materiale ed esercita una pressione gravitazionale sull'arco.

1) Manual pull-down horizontal pivot bandsaws

These are universal sawing machines for cutting single medium , small sections
(maximum dimensions 150 / 200 mm/mm) made of medium ,/ low alloy materials.
The cutting cycle is entirely manually and is carried out by an operator who handles the
materials and exerts a downward force on the saw.

1) PyuHble NEeHTONWSIbHLIE CTaHKN

370 yHVBepcanbHble NWbHLIE CTAHKU Of1A PE3KV 0OUHOUYHBIX CPedHuUX,/ Masblx npodune
(makcumaneHble pasmepel: 150,200 Mm) 13 cpegHe-/ HU3KOErMpoBaHHbLIX MaTeprnanos.
Becb umk1 peskm BeINOTHAETCA BPYUHYO ONEpaTopoM, KOTOpbI NoAaeT MaTepuars 1 ca-
MOCTOATENBHO NPUKIaALIBAET CITY [S1A ONyCKaHUA NS,

1) Bandsdgemaschinen mit schwenkbarem biigel mit manueller absenkung

Universell einsetzbare Sdgemaschinen zum Schneiden von mittleren/kleinen
Querschnitten (maximale Abmessungen 150,200 mvm,/mm] auf mittel-/niedriglegierten
Materialien fiir Einzelschnitte. Der komplette Schneidzyklus wird manuell durch einen
Bediener erledigt, der das Material bewegt und einen Gravitationsdruck auf den Biigel
ausibt.

VANTAGGI - ADVANTAGES - NMPEVIMYLLIECTBA - VORTEILE

SVANTAGGI - DISADVANTAGES - HEOOCTATKW - NACHTEILE

Vantaggi:

- Semplicita d’utilizzo

- Ridotte dimensioni di ingombro
- Bassi costi di tenuta in esercizio

Advantages:

- Ease of use

- Reduced overall dimensions
- Low running costs

MpeumywecTsa:

- MNpocToTa ncnons3oBaHnA

- CHWXKeHHblE I'aﬁapl/lTHble pa3mMepbl
- Huskwvie 3aTpaThl Ha BedeHve pabot

Vorteile:

- Einfache Anwendung

- Geringer Platzbedarf

- Geringe Inbetriebhaltungskosten

Svantaggi:
- Necessaria la presenza su tutto il ciclo di taglio di un operatore
- Pressione di taglio esercitata dall'operatore non costante
- Parametri di taglio non identificabili
(velocita / discesa / software di controllo taglio)

Disadvantages:
- An operator is required for the entire cutting cycle
- Irregular cutting force applied by the operator
- Unidentifiable cutting parameters
(speed / descent / cutting control software]

Hepoctatku:

- YuacTue onepaTopa TpebyeTcA Ha MPOTAXEHIV BCEro LMKNa peski

- NepemeHHOe ycunvie peskw, NpunaraemMoe ornepaTopom

- HeB03MOXHOCTL OnpeneneHna napameTpoB PesKy (CKOpoCTb / onyckanue /
MO anA KoHTpoNA pesku)

Nachteile:

- Anwesenheit eines Bedieners wéhrend des gesamten Schneidzyklus
erforderlich

- Vom Bediener ausgetibter Schnittdruck nicht konstant

- Schneidparameter nicht identifizierbar
(Geschwindigkeit / Absenkung / Schnittsteuerungssoftware]

— CHEG
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2) Segatrici a nastro ad arco a basculante a ciclo semi automatico

Sono segatrici ad uso universale per taglio di sezioni medio / piccole (dimensioni
massime 150 / 200 mm/mm) su materiali medio / basso legati per tagli singoli. Il
ciclo di taglio viene affrontato parzialmente tramite la presenza di un operatore, che
movimenta manualmente il materiale mentre la discesa e la salita dell'arco sono regolate
meccanicamente dalle impostazione della macchina.

2) Semi-automatic horizontal pivot bandsaws

These are universal sawing machines for cutting single medium ,/ small sections
(maximum dimensions 150 / 200 mm,/mm)] made of medium / low alloy materials. The
cutting cycle is partially carried out by an operator, who handles the materials manually.
The down feed and the upstroke of the bow are mechanically regulated by the machine
settings.

2) MonyaBTOMaTNYECKNE CTaHKN

370 yHVBepcanbHble NUbHLIE CTAHKM O1A PE3KY OOMHOUHBIX CPedHUX,/ Marblx Npodunen
(makcumaneHble paamepsl: 150,200 Mm) 13 cpeaHe-/ HU3KOerMpoBaHHbIX MaTepUarnos.
LInkn pesku YacTMUHO BLIMOSIHAETCA OMepaTopoM, KOTOpbIM nodaeT matepuansl. Onycka-
HUEe 1 NOABLEM NWbHON LLUMHBI PETYVPYIOTCA MEXaHNYECKMMU CPEACTBaMI NMPU MNOMOLLV
HaCTPOWKY CTaHKa.

2] Bands&gemaschinen mit schwenkbarem biigel mit halbautomatischem zyklus

Universell einsetzbare Sdgemaschinen zum Schneiden von mittleren/kleinen
Querschnitten (maximale Abmessungen 150,200 mvm,”mm] auf mittel./niedriglegierten
Materialien fiir Einzelschnitte. Der Schneidzyklus erfolgt teilweise manuell durch einen
Bediener, der das Material von Hand bewegt, wéhrend die Absenkung und die Anhebung
des Bligels mechanisch durch die Maschineneinstellungen gesteuert werden.

VANTAGGI - ADVANTAGES - NMPEVIMYLLIECTBA - VORTEILE

SVANTAGGI - DISADVANTAGES - HEOOCTATKW - NACHTEILE

Vantaggi:

- Semplicita d’utilizzo

- Ridotte dimensioni di ingombro
- Bassi costi di tenuta esercizio

Advantages:

- Ease of use

- Reduced overall dimensions
- Low running costs

MpeumywecTsa:

- [MNpocToTa ncnons3oBaHUA

- CHuxeHHble rabapuTHble pasmepbl
- Huskwvie 3aTpaThl Ha BedeHve pabot

Vorteile:

- Einfache Anwendung

- Geringer Platzbedarf

- Geringe Inbetriebhaltungskosten

Svantaggi:

- Necessaria la parziale presenza di un operatore

- Parametri di taglio parzialmente identificabili
(velocita / discesa / software di controllo taglio)

- Eseguibile solo un ciclo di taglio alla volta

Disadvantages:
- An operator is required some of the time
- Partially identifiable cutting parameters
(speed / descent / cutting control software]
- Only one cutting cycle can be carried out at a time

Hepocratku:
- YuacTue onepaTopa TpebyeTcA B TeUeHE HEKOTOPOro BPEMEHM

- UacTnuHan HeBO3MOXHOCTL ONpeneneHna NnapamMmeTpos pesku (CkopocTb /

onyckaHve / MO onA KoHTponA pesku)
- OpHOBpPEMEHHO MOXET BbIMOMHATLCA TOMLKO OAVH LMK Pesku

Nachteile:
- Teilweise Anwesenheit eines Bedieners erforderlich
- Schneidparameter teilweise identifizierbar
[Geschwindigkeit / Absenkung / Schnittsteuerungssoftware)
- Es kann immer nur ein Schneidzyklus durchgefiihrt werden

— O

http://pegas.company

101




3) Segatrici a nastro ad arco a basculante a ciclo automatico

Sono segatrici ad uso produttivo per taglio di sezioni medie (dimensioni massime 200 /
250 mm/mm) su materiali medio legati per tagli multipli. Il ciclo di taglio viene affrontato
automaticamente con la sola programmazione del CNC della macchina; movimentazione
materiale, discesa e la salita dell’'arco sono regolate meccanicamente dalle impostazione
della macchina.

3) Automatic horizontal pivot bandsaws

These are production sawing machines for cutting medium sections (maximum
dimensions 200 / 250 mm/mm) made of medium alloy materials and used for multiple
cuts. The cutting cycle is carried out automatically by the machine’s CNC; the material
is moved and the down feed and upstroke of the bow are regulated mechanically by the
machine settings.

3) ABTOMaTUUYECKMNE NIEHTOMUIIBHBLIE CTAHKMN

370 NPOV3BOACTBEHHLIE NWMIbHLIE CTAHKM ANA PE3KU CPedHuX Npoduneil (MakcuManbHbe
paavepul 200,/250 mMM) 13 cpegHenervpoBaHHbLIX MaTepyanos; OHW UCMONbL3YTCA ANA
BbINOMHEHVA HECKOMbKUX Pe3oB. LInkn pesky BhINOMHAETCA aBTOMATYECK NpU NMOMOLLM
UnY craHka; nogaya maTtepuana, onyckaHue 1 Nogbem NULHOM pambl PETYIMPYTCA Me-
XaHUYECKMMYM CPEACTBaMM NPU NOMOLLM HACTPOVKA CTaHKa.

3) Bandsdgemaschinen mit schwenkbarem biigel mit automatischem zyklus

Produktiv einsetzbare Sdgemaschinen zum Schneiden von mittleren Querschnitten
(maximale Abmessungen 200,250 mm/mm) auf mittellegierten Materialien fir
Mehrfachschnitte. Der Schneidzyklus wird automatisch nur durch die Programmierung
der CNC der Maschine erledigt; Materialbewegung, Absenkung und Anhebung des
Bligels werden mechanisch durch die Maschineneinstellungen gesteuert.

VANTAGGI - ADVANTAGES - NMPEVIMYLLIECTBA - VORTEILE

SVANTAGGI - DISADVANTAGES - HEOOCTATKW - NACHTEILE

Vantaggi:

- Produzione in serie di molteplici pezzi
- Ridotte dimensioni di ingombro

- Bassi costi di tenuta esercizio

Advantages:

- Series production of multiple pieces
- Reduced overall dimensions

- Low running costs

MpeumywecTsa:

- CepuitHoe NpoM3BOLACTBO HECKOSbKYIX AeTasne
- CHnxeHHble rabapuTHele pasmepbl

- Huskwvie saTpaThl Ha BedeHve pabot

Vorteile:

- Serienfertigung von vielen Schnittteilen
- Geringer Platzbedarf

- Geringe Inbetriebhaltungskosten

Svantaggi:
- La struttura meccanica di discesa a basculante genera vibrazioni
- Parametri di taglio parzialmente identificabili
(velocita/ discesa/ software di controllo taglio)
- Dimensioni medio/grandi e materiali medio alto legati sono sconsigliati

Disadvantages:

- The downward movement of the bow causes vibration

- Partially identifiable cutting parameters (speed,/ descent,/ cutting control software)

- Medium/large size workpieces and medium high alloy materials are not recommended.

Hepocratku:

- Tpy onyckaHny Nkl BO3HUKAET BbpaLmA

- YacTuyHan HEBOSMOXHOCTbL ONpeneneHna napameTpoB peskm (ckopocTs / onyckaHue / M0
1A KOHTPONA pesku)

- He pekomenayetcA obpabaTbiBaTh 3aroToBKV CPEAHEro,/ KpyrHoro pasMepa, a Takke cpeaHe-
1 BbICOKOSIENIPOBaHHbIE MaTepuarsl.

Nachteile:

- Die mechanische Wipp-Absenkstruktur erzeugt Vibrationen

- Schneidparameter teilweise identifizierbar
(Geschwindigkeit/Absenkung,/Schnittsteuerungssoftware)

- Mittlere, grolBe Abmessungen und mittel./hochlegierte Materialien werden nicht
empfohlen

— CRES)
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4) Segatrici a nastro a due colonne a ciclo automatico

Sono segatrici ad uso produttivo per taglio di sezioni medio / grandi su tutti i materiali
per tagli multipli. Il ciclo di taglio viene affrontato automaticamente con la sola
programmazione del CNC della macchina; movimentazione materiale, discesa e la salita
dell'arco sono regolate meccanicamente dalle impostazione della macchina.

4) Automatic double column bandsaws

These are production sawing machines for cutting medium / large sections of any type of
material for multiple cuts. The cutting cycle is carried out automatically by the machine’s
CNC:; the material is moved and the down feed and upstroke of the bow are regulated
mechanically by the machine settings.

4) ABTOMaTUYECKUE [BYXCTOEUHBIE JIEHTOMUIIbHBIE CTaHKM

370 NPOV3BOACTBEHHBIE MMbHBIE CTAHKW ANA PESKV CPEAHUX,/ KPYMHbIX npodunen nobo-
ro TUna mMaTepuarna Ay1A BbINOSHEHVA HECKOJTbKVX Pe30B. LIk pesku BeinosnHAeTCA aBTo-
maTuueckn npu nomoww UMY craHka; nogavya maTepurana, onyckaHvie U Nogbem nibHoM
pambl PerynpyrTCA MEXaHYeCKUMM CPeacTBaM NMPU MOMOLLIW HACTPOVIKV CTaHKa.

4) Doppesténder-bandsdgemaschinen mit automatischem zyklus

Produktiv  einsetzbare Sdgemaschinen zum Schneiden von mittleren,/grol3en
Querschnitten auf allen Materialien fir Mehrfachschnitte. Der Schneidzyklus wird
automatisch nur durch die Programmierung der CNC der Maschine erledigt;
Materialbewegung, Absenkung und Anhebung des Biigels werden mechanisch durch die
Maschineneinstellungen gesteuert.

VANTAGGI - ADVANTAGES - NMPEVIMYLLIECTBA - VORTEILE

SVANTAGGI - DISADVANTAGES - HEOOCTATKW - NACHTEILE

Vantaggi:

- Produzione in serie di molteplici pezzi

- Vibrazioni ridotte grazie alle due colonne

- Bassi costi d'investimento in fase di acquisto della macchina

Advantages:

- Series production of multiple pieces

- Reduced vibration due to the two columns

- Low investment costs when purchasing the machine

MpeumywecTsa:

- CepuitHoe NpoM3BOLOCTBO HECKOSbKYIX AeTasei

- CHwKeHHbIN ypoBeHb BMbpaumvn bnarogapA Hanuumio OByx CTOeK
- Huskan cymma nepBoHauasbHbIX 3aTPaT NpU MOKYMNKe cTaHKa

Vorteile:

- Serienfertigung von vielen Schnittteilen

- Verringerte Vibrationen dank der beiden Sténder

- Geringe Investitionskosten beim Kauf der Maschine

Svantaggi:

- Parametri di taglio parzialmente identificabili

- Mancanza di sensori intelligenti (deviazione lama, rodaggio ... )
- Elevato grado di formazione tecnica del personale incaricato

Disadvantages:

- Partially identifiable cutting parameters

- No smart sensors (blade deflection, running-in ...

- High degree of technical training required for the operators

Hepoctatku:

- YacTnuHaA HeBO3MOXHOCTb ONpeaeneHna NapaMeTpoB pesku

- DTCyTCTEI/IE NHTENNeKTyabHbIX 0aTUnKoB [OTKJ'IOHeHVIe NON0THa, NPUroHKa N T. D,.]
- TpebyeTcA BbICOKWIA YPOBEHb TEXHUUYECKOM NOArOTOBKMA OMEPaTOpOB

Nachteile:

- Schneidparameter teilweise identifizierbar

- Fehlen von intelligenten Sensoren (Ségeblattausschlag, Einfahren...)
- Hohes Maf3 an technischer Fortbildung des zusténdigen Personals

http://pegas.company
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5) Segatrici a nastro a due colonne a ciclo automatico hm (linea superior)

Sono segatrici ad uso produttivo intensivo per taglio di sezioni medio / grandi su tutti
i materiali per tagli multipli, con superiori prestazioni. Generalmente abbinate a lame a
tecnologia superior per riduzione dei costi di taglio.

Il ciclo di taglio viene affrontato automaticamente con la sola programmazione del CNC
della macchina.

5) HM automatic double column bandsaws (superior line)

These are intensive use production sawing machines for cutting medium / large sections
of all types of materials for making multiple cuts and provides superior performance. They
are generally used together with ‘superior’ technology blades to reduce cutting costs.
The cutting cycle is carried out automatically by the machine’s CNC.

5) ABTOMaTUUECKUE BbICOKONPOU3BOAUTESbHLIE ABYXCTOEUHbIE NUSLI (IMHNA
SUPERIORY))

370 NPOM3BOLACTBEHHbIE MUIBbHBLIE CTAHKW MHTEHCVBHOIO 1CMONb30BaHUA nA Pesku cped-
HWX/ KPYMNHbIX Npotuien BCex TUNOB MaTepuanoB 1A BbIMOSHEHWNA HECKOSIbKUX Pes30B,
obecneuvBatoLLVE BLICOYANLLYID NPOM3BOANTENLHOCTL. Kak npaBusio, NCNosb3yTeA G nu-
namu nuHnn SUPERIOR pnA cHkeHnA 3aTpaT Ha pesky.

Livkn pesku BeINOMHABTCA aBToMaTyeckn npu nomoLum YUry craHka.

5) Doppesténder-bandsdgemaschinen mit automatischem zyklus hm (linie superior]
Intensiv produktiv einsetzbare S&gemaschinen zum Schneiden von mittleren,/grol3en
Querschnitten auf allen Materialien fir Mehrfachschnitte, mit héheren Leistungen. Im
Allgemeinen kombiniert mit Sagebléttern mit Superior-Technologie zur Reduzierung der
Schnittkosten. Der Schneidzyklus wird automatisch nur durch die Programmierung der
CNC der Maschine erledigt.

VANTAGGI - ADVANTAGES - NMPEVIMYLLIECTBA - VORTEILE

SVANTAGGI - DISADVANTAGES - HEOOCTATKW - NACHTEILE

Vantaggi:

- Produzione in serie pezzi a basso costo taglio

- Vibrazioni ridotte grazie alle due colonne

- Software intelligente che interviene a supporto del taglio

Advantages:

- Series production with low cutting cost

- Reduced vibration due to the two columns
- Intelligent cutting control software

MpeunmywecTsa:

- CepuitHoe NpoM3BOLACTBO C HA3KOW CTOMMOCTBH) PE3KM

- CHWKEHHbIN YypoBEHb Emﬁpaumm 6nar0uapn Hannyno OByxX CToeK

- VHTennexTyansHoe nporpamMmHoe obecrevueHne O1A KOHTPOSIA PesKY

Vorteile:

- Serienfertigung von Schnittteilen mit geringen Schnittkosten
- Verringerte Vibrationen dank der beiden Sténder

- Intelligente Software zur Unterstiitzung des Schnitts

Svantaggi:
- Investimento iniziale per acquisto macchina
- Non adatta ad uso a ciclo semi automatico

Disadvantages:
- Initial investment when purchasing the machine
- Not suitable for semi-automatic cycles

Hepoctatku:
- Cymma nepBoHauarbHblx 3aTpaT npu nokyrnke craHka
- He nopxonAT onA nonyaBToMaTUUECKUX LMKITOB

Nachteile:
- Anféngliche Investition fiir den Kauf der Maschine
- Nicht geeignet fir den Einsatz im halbautomatischen Zyklus
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SNIP 360 CNC TCT SUPERIOR

1,890 M/ m

DATI - DATA - DAHHBIE - DATEN

Peso/Weight/ Bec/Gewicht
2500 kr / 2.500 Kg

Dimensioni/ Dimensions/Paamepbl/ Abmessungen
1.79x279x 19m/m [LxPxA]

Capacita lama bimetallica M42/M42 bimetal blade capacity
Paawmep bumetannuueckoii nunel M42,/M42 bimetal blade capacity
34 x 4540 x 1,1 mm/mm

Giri lama motore/Blade motor rpm
Cxopocte nunel/ Umdrehungen S&geblattmotor
20/140 m/MyH / m/min

Motore lama/ Blade motor
Deuratens/Sadgeblattmotor
3 kB1/Kw

Altezza piano lavoro/Work bench height
Beicota pabouero mecta/Arbeitsflachenhéhe
810 mm/mm

http://pegas.company
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ACCESSORI

Le nostre centraline di lubrificazione minimale sono compatibili con le pit importanti
marche di segatrici a nastro oggi presenti nel mercato.

Le nostre centraline di lubrificazione minimale spruzzano olio intero nebulizzato solo sul
punto di contatto della lama con il materiale da tagliare permettendo quindi una riduzione
del coefficiente di attrito e di conseguenza evitando 'innalzamento delle temperature.
La miscela di aria e olio € faciimente settabile tramite dei dispositivi che regolano la
quantita di aria ed alio e la temporizzazione di apertura del flusso.

Vantaggi:

Riduzione dei costi di esercizio rispetto a emulsioni tradizionali

Migliore Pulizia del pezzo tagliato

- Riduzione dei costi rispetto al lubrificante tradizionale

Regolabile in base alle necessita di taglio

Particolarmente Indicata per taglio materiali naturali, compositi o profilati
in genere

Svantaggi:
- Non adatta su grandi sezioni di taglio piene con forti tensioni
- Potere refrigerante limitato
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ACCESSORIES

Our minimal lubrication units are compatible with all the major brands of bandsaws cur-
rently available on the market.

Our minimal lubrication units only spray oil mist at the point of contact between the blade
with the material to be cut, thereby reducing the coefficient of friction and preventing an
increase in temperature.

The air-oil mixture can be easily set by devices that regulate the air-oil ratio and by the
timing of the flow.

Advantages:

- Reduction in operating costs compared to traditional emulsions

- Improved cleaning of the workpiece

- Reduction in costs compared to traditional lubricants

- Can be regulated according to cutting requirements

- Particularly suitable for cutting natural materials, composites or
profiles in general

Disadvantages:
- Not suitable for cutting large solid high-stress sections.
- Limited cooling capacity

CENTRALINE DI LUBRIFICAZIONE MINIMALE PER SEGATRICI
MINIMAL LUBRICATION UNITS FOR SAWING MACHINES
MAJIOPACXOOHbIE CMA30YHbIE ArPErATbI IJ1A MANTbHbIX CTAHKOB
MINIMALMENGENSCHMIERAGGREGATE FUR SAGEMASCHINEN
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BCIMOMOTATESIbHbIE YCTPOWCTBA

Halum ManopacxogHble CMasouHbIe arperatbl COBMECTUMbI CO BCEMU OCHOBHBIMY MapKa-
MW NIEHTOUHBIX MW, OCTYMHBIMY Ha PbIHKE B HACTOALLEE BPEMA.

Halum manopacxogHble CMa30uHble arperathl PacrbiiAT MacAHbIA TYMaH B TOUKE KOH-
TakTa nosioTHa Nubl C PaspesaeMbiM MaTepuarnos, TEM CaMbiM CHUXaA KO3hMULMEHT
TPEHWA 1 NMPEnoTBPALLaA MOBLILLEHUE TEMMNEPATYPLI.

CoOoTHOLLIEHVE BO3MyXa 1 Macrna B CMECH JIerko HacTpavBaeTCA Npy NOMOLLY YCTPOUCTB,
PETYNVPYIOLLMX 3TO COOTHOLLEHUE, @ TaKKe MOCPEOCTBOM PEryNMPOBKY BPEMEHW NOQaum
cMecu.

MpeumywiecTsa:

CHWKeHVe aKCnyaTauvoHHbIX 3aTPaT Mo CPaBHEHUID C TPAAVLIMOHHLIMN 3MYNbCUAMUA
- [oBbILLEHVE KAUECTBA OUMCTKN 3aroTOBKY

CHwXeHwve 3aTpaT No CPaBHEHUIO C TPAANLIMOHHLIMW CMa304YHBIMU MaTepuanamm
Bo3MOXHOCTb perynmpoBku B 3aBUCMMOCTY OT TpeboBaHWi K peske

YacTnyHo npuroaHsl AnA pesku NPUPOAHbIX 1 KOMMO3UTHLIX MaTEPUANOoB, a Takke
npocunen B LENOM

Hepocratku:
- He nopgxopAaT onA peskyt KpymnHbIX LeNbHbIX BEICOKOHAMPAXEHHBIX Mpodunei.
- OrpaHuueHHan oxnaxaatolan cnocobHocTb

RAFFREDDATORE DELTA 40 TRIPLO
DELTA 40 TRIPLO AIR COOLER
AMMAPAT BO30OYLLUHOr0 OXNAXIOEHA DELTA 40 TRIPLO
KUHLVORRICHTUNG DELTA 40 TRIPLO

SPAZZOLE CIRCOLARI / CIRCULAR BRUSHES
KPYIBIE LLIETKW / KREISBURSTEN

http://pegas.company

ZUBEHOR

Unsere Minimalmengenschmieraggregate sind mit den wichtigsten Bands&genmarken
kompatibel, die heute auf dem Markt vertreten sind.

Unsere Minimalmengenschmieraggregate spritzen zerstaubtes reines Ol nur auf die
Kontaktstelle des Sageblatts mit dem Schnittgut, was eine Verringerung des Reibungs-
koeffizienten ermdglicht und folglich den Anstieg der Temperaturen vermeidet.

Das Luft/Ol-Gemisch lasst sich ganz einfach tiber Vorrichtungen einstellen, die die Luft-
und die Olmenge und den Zeitpunkt der Flusséffnung regeln.

Vorteile:

- Kostenreduzierung im Vergleich zu konventionellen Emulsionen

- Bessere Reinigung des Schnittteils

- Kostenreduzierung im Vergleich zum konventionellen Schmiermittel

- Einstellbar auf Basis der Schnittanforderungen

- Besonders geeignet zum Schneiden von Naturmaterialien, Verbundstoffen oder
Profilen m Allgemeinen

Nachteile:

- Nicht geeignet fiir groBe Schnittquerschnitte bei Vollmaterialien mit starken
Spannungen

- Begrenzte Kiihlleistung

RAFFREDDATORE DELTA 40 SAW
DELTA 40 AIR COOLER FOR SAWING MACHINES
AMMAPAT BO30OYLLHOr0 OXNAXOEHA DELTA 40 TRIPLO
1A NMNbHBIX CTAHKOB
KUHLVORRICHTUNG DELTA 40 SAW

NEBULIZZATORI /ATOMIZERS / PACTIBUTATESIV / ZERSTAUBER

LAME ALTERNATIVE / HACKSAW BLADES
HOXOBOUYHBIE MOSIOTHA / ALTERNATIVE SAGEBLATTER
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LUBROREFRIGERANTI

Nelle lavorazioni di taglio si generano attriti che determinano elevate temperature, con
conseguente riscaldamento del materiale e usura delle superfici interessate. Lusura
della lama, infatti, & influenzata dalla temperatura; al fine di prolungare la durata del
tagliente & necessario, quindi, avere a disposizione, durante la lavorazione, un efficiente
raffreddamento, (per abbassare la temperatura) e una buona lubrificazione nella zona di
contatto (per diminuire I'attrito).

A questo scopo consigliamo I'utilizzo dei nostri liquidi emulsionabili, le cui caratteristiche
chimiche esaltano le seguenti azioni:

1. raffreddare e mantenere costante la temperatura nella zona di taglio, asportando il
calore provocato dallo strisciamento dell’'utensile, per evitare deformazioni sia del pezzo
sia della lama;

2. lubrificare la zona di contatto tra il truciolo e la lama, riducendo cosi le forze di taglio
provocate dall'attrito tra pezzo, truciolo e lama;

3. trasportare i trucioli lontano dalla zona di taglio, per evitare scheggiature e rotture
delle lame;

Qui di seguito riportiamo le percentuali e le tipologie di emulsionabili da noi suggerite in
funzione dei materiali da lavorare.
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LUBRICANTS

Friction is generated during cutting causes high temperatures. This causes the material
to be heated and the surfaces involved are subject to wear. Blade wear is influenced by
temperature and in order to extend the service life of the cutting edge there must be an
efficient cooling system (to lower the temperature] and good lubrication in the contact
area (to reduce friction).

For this purpose we recommend our emulsifiable fluids, the properties of which help to:
1. Cool and keep the temperature constant in the cutting area, removing the heat gen-
erated by the action of the tool, to prevent the deformation of both the workpiece and
the blade.

2. Lubricate the contact area between the chip and the blade, thereby reducing the cut-
ting forces caused by friction between the workpiece, the chip and the blade.

3. Carry the chips away from the cutting area, to avoid chipping and breaking of the
blades.

The percentages and types of emulsifiable fluids we recommend, according to the mate-
rials to be processed, are indicated below.

info@pegas-kazan.ru



LUBRICANTES-REFRIGERANTES

lMpoLiecc peskm ConpAXeH C NPOLIECCOM TPEHWIA, Bbi3bIBAHOLLMM MOBLILLEHE TEMMEPATYPbI.
370 BbI3bIBAET HAarpeB MaTepuarna v n3Hoc pabouvix nosepxHocTel. VI3Hoc nunbl 3aBucKT
OT TemnepaTypbl, U ANA NPOASIEHNA CPOKA 3KCMyaTauuu pexyllern Kpomku Tpebyertca
BbICOKOMPOV3BOAWTESIbHAA CUCTEMA OXNaXOEHUA (AN1A CHUXEHWA TeMnepaTypbl) 1 kade-
CTBEHHAA CMa3Kka 30Hbl KOHTaKTa (/1A CHUKEHUA TPEHNA).

[nA aTux Ueneit Mbl PEKOMEHOYEM HALIW 3MySbrMpyeMbIe XUOKOCTY, CBOCTBA KOTOPbIX
obecneunBatoT:

‘1. OxnaxgeHvie 1 nopaepXKaHne NocTOAHHOW TEMMNEPAaTypbl B 30HE PE3ku, yoaneHve Tenna,
reHepupyemMoro npv paboTe UHCTpYMEHTa, AJ1A NPenoTBpaLLeHnA AedopMaLmnmn Kak 3aro-
TOBKW, TaK W MUMLHOrO NOJIOTHA.

2. Cmasky 30Hbl KOHTaKTa CTPYXKW 1 Mk, TEM CaMbIM COKPAaLLiaA yCUnA Peaku, co3aasa-
eMble TPEHVEM MeXx [y 3aroTOBKOW, CTPYKKON 1 MUMON.

3. yﬂaﬂeHVle CTPYXKN N3 30HbI PE3KN BO n3bexaHne ee CKonmeHrA 1 NOIOMKY MBI,
POLEHTHbIE KOHLIEHTPALMX 1 TVMbl PEKOMEHAYEMbIX HaMV 3MYSbrpYeMbIX XWOKOCTEN
B 3aB/CMMOCTW OT O6paﬁaThlBaEMle MaTepuanos nNpeacTasieHbl H/Xe.

KUHLSCHMIERMITTEL

Wihrend des Schneidens werden Reibungen erzeugt, die zu hohen Temperaturen mit
entsprechender Erwdrmung des Materials und Verschleil3 der betroffenen Oberfldchen
ftihren. Der Verschleif3 des Sageblatts wird durch die Temperatur beeinflusst. Um die
Standzeiten der Schneide zu verléngern, ist es daher notwendig, wéhrend der Bearbei-
tung eine effiziente Kiihlung zur Verfiigung zu haben (um die Temperatur zu senken) sowie
eine gute Schmierung im Kontaktbereich (um die Reibung zu verringern).

Zu diesem Zweck empfehlen wir die Verwendung unserer emulgierbaren Flissigkeiten,
deren chemische Eigenschaften die folgenden Wirkungen verstérken:

1. Kiihlung und Konstanthaltung der Temperatur im Schnittbereich, wobei die durch das
Gleiten des Werkzeugs verursachte Hitze beseitigt wird, um Verformungen sowohl des
Schnittteils als auch des Sageblatts zu vermeiden.

2 Schmierung des Kontaktbereichs zwischen dem Span und dem S&geblatt, wobei die
Schnittkréfte reduziert werden, die durch die Reibung zwischen Schnittteil, Span und S&-
geblatt entstehen.

3. Transport der Spéne weg vom Schnittbereich, um Splitterbildung und den Bruch der
Sé&geblatter zu vermeiden.

Im Folgenden fiihren wird die von uns je nach Schnittgut empfohlenen prozentualen Antei-
le und Arten der emulgierbaren Fliissigkeiten auf.

PERCENTUALE DI EMULSIONE SUGGERITA - SUGGESTED PERCENTAGE OF EMULSION
MPEQJTArAEMBIE MPOLEEHTHbBIE KOHLIEHTPALII 3MYINbCUW - EMPFOHLENER PROZENTUALER ANTEIL

ACCIAI INOX GHISA RAME-ALLUMINIO-BRONZO DUPLEX Lgﬁ';g,iﬁ%'('éf g:ggﬂ:_",_'g’;? COMPOSITI
STAINLESS STEELS CAST IRON COPPER-ALUMINUM-BRONZE DUPLEX CHELWANEHBE GrABE) tn Octioge | COMPOSITES
HEP)KABEIOLLAA CTANb MUTEAHBIA UYTYH|  MEOb-ATIOMUAHW-BPOH3A OVTINEKCHAS FUKERS KOMMO3UTI
EDEL STAHLE GUSSEISEN KUPFER-ALUMINIUM-BRONZE DUPLEX SONDERLEGIERUNGER AUF NIGKELBAS)S| VERBUNDSTOFFE
Micro
lubrificazione
SECCO , ’g”’.’“”ga’
5-10% 10 - 15% 15% 15% 20% M“ rication
DRY MHUManbHaA
CMaska
Mikro-
Schmierung
TIPOLOGIE DI LUBRIFICANTI - TYPES OF LUBRICANTS
TUNbI CMA30UHBIX MATEPVIATIOB - SCHMIERSTOFFARTEN
ACCIAI INOX GHISA RAME-ALLUMINIO-BRONZO DUPLEX Lg‘z';g;ﬁﬁg'(‘éf g:SS:DDA,'_"L'g';SL COMPOSITI
STAINLESS STEELS CAST IRON COPPER-ALUMINUM-BRONZE DUPLEX CHELWANEHBE GABE! i Octioge | COMPOSITES
HEP)KABEIOLLAA CTANb NUTEAHBIA UYTYH|  MEOb-AMIOMUAHW-BPOH3A OVTINEKCHAS FUKERS KOMMO3UTI
EDEL STAHLE GUSSEISEN KUPFER-ALUMINIUM-BRONZE DUPLEX SONDERLEGIERUNGEN AUF NICKELBAS)S| VERBUNDSTOFFE
UNITEC 520 | UNITEC GREEN COOLANT | DELTA SAW UNITEC 2K MD UNITED GREEN UNITEC 2K CF STEEL 46
http://pegas.company 109



ONSIGLI PRATICI |

RIPARTIZIONE COSTI DI TAGLIO CON LAMA A NASTRO

=]
b —

Su lavorazioni standard i costi per l'utensile rappresentano meno del 10% dei costi
complessivi di taglio. La maggior parte dei costi € rappresentata da costi per le macchine
e il personale. Per ridurre i costi vale percio la pena aumentare al massimo le prestazioni
di taglio. Risparmi conseguiti con un prezzo leggermente inferiore della lama a nastro
non hanno quasi nessun effetto, poiché non influiscono sulla parte sostanziale dei costi
totali di taglio. Aumenti delle prestazioni di taglio producono rapidamente riduzioni dei
prezzi tangibili, nonostante un prezzo superiore della lama a nastro. Per questo motivo
si consiglia sempre di utilizzare la soluzione migliore dal punto di vista tecnico. (linea
Superior)

BREAKDOWN OF CUTTING COSTS WITH BANDSAW BLADES

For standard processing, the tool costs represent less than 10% of the total cutting
costs. The cost of the machines and personnel account for the largest portion of the
costs. The best way to reduce costs is to increase cutting performance. Savings that
are made using a slightly cheaper bandsaw blade make almost no difference as they
do not decrease the main elements that make up the total cutting costs. Increases in
cutting efficiency quickly produce tangible cost reductions, despite the higher price of the
bandsaw blade. This is why it is always recommended to use the best technical solution.
(Superior line)

PRACTICAL ADVICE

0 0.0.00000000000000000000000

PA3BVIBKA 3ATPAT HA PE3KY NPV NCMOJSIb30BAHNN JIEHTOUHbBIX MAJT

[Mpn cTaHaapTHLIX YCnoBuAx paboTel 3aTpaTkl HA UHCTPYMEHT cocTaBnAlT meHee 10 %
oT 06w 3aTpaT Ha pesky. Hanbonbluyio yacTb 0bLLUMX 3aTpaT COCTABMAKT 3aTpaThl Ha
obopynosaHve 1 nepcoHan. Jlyywm cnocobom CHU3UTL 3aTpaTkl ABMAETCA MOBbILLEHE
NPOV3BOAVTENBHOCTU PE3KU. SKOHOMWA, JOCTUraEMan Mpu UCMOSb30BaHN MeHee [opo-
rOCTOALLUMX JIEHTOUHBIX MU, NMPaKTUYECKN He BNVAET Ha 0bLwie 3aTpaThl, MOCKOSbKY He
crnocobCTBYET CHYKEHWIO 3aTPAT HA OCHOBHbBIE 3n1eMeHThl 06LLei cToumocTw. MoBbILeHVE
athheKTVBHOCTY PE3KM NO3BOAET OLLYTUMO CHU3WTL 3aTpaTbl B KOPOTKME CPOKU, HECMO-
TpA Ha Bonee BbICOKYHD CTOMMOCTb NIEHTOYHOM NUMbIL. /IMEHHO NMO3TOMY Mbl pEKOMEHOYEM
BCEraa UCnosib30BaTh Haunyyllee TexHuyeckoe peluenue. (JlnHwa Superior)

AUFSCHLUSSELUNG DER SCHNITTKOSTEN MIT BANDSAGEBLATT

Bei  Standardbearbeitungen machen Werkzeugkosten weniger als 10% der
Gesamtschnittkosten aus. Den GroBteil der Kosten machen Maschinen- und
Personalkosten aus. Um Kosten zu sparen, lohnt es sich daher, die Schnittleistungen
zu maximieren. Kosteneinsparungen, die mit einem etwas niedrigeren Preis fir das
Bandsé&geblatt erzielt werden, haben nahezu keine Auswirkungen, da sie den wesentlichen
Teil der Gesamtschnittkosten nicht beeinflussen. Steigerungen der Schnittleistungen
flihren schnell zu spirbaren Kostensenkungen, trotz eines héheren Preises fir das
Bandsé&geblatt. Aus diesem Grund wird immer empfohlen, die aus technischer Sicht
beste Lésung zu verwenden. (Linie Superior)

Costi delle lame a nastro - Bandsaw blade costs

110

0 . . .
7% CronmocTb NeHTouHbIX Nun - Kosten fir die Bands&geblatter

3atpatsl Ha nepcoHan - Personalkosten

3 .I 0 / Costi del personale - Personnel costs

Costi della macchina - Machine costs
6 2 0/0 3atpathl Ha obopynosaHue - Maschinenkosten
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MPAKTUYECKVE PEKOMEH[ALIY

EFFICIENZA E RISPARMIO

Se desiderate ridurre i costi, vi consigliamo di rilevare lo stato attuale vostro stato
produttivo e contattare il nostro servizio tecnico per un supporto gratuito.

EFFICIENCY AND SAVINGS

If you wish to reduce costs, we recommend that you make an assessment of your current
production systems and contact our technical support services for free advice.

SO@EKTVBHOCTb 1 3KOHOMIA

Ecnu Bbl KenaeTte cokpaTuTb Pacxofbl, PEKOMEHYEM MPOVSBECTY OLIEHKY BaLLEA CUCTEMbI
NpoV3BOACTBA W MOYUNTb BECMIATHYI0 KOHCYNETALMI0 OT Hallei Cryxbbl TexHUUeckomn
NoAnepxKKu.

EFFIZIENZ UND KOSTENEINSPARUNGEN

Wenn Sie Kosten einsparen mdéchten, empfehlen wir lhnen, den aktuellen Status lhrer

Produktion zu erfassen und sich fiir eine kostenlose Beratung mit unserem technischen
Service in Verbindung zu setzen.

Capacita di taglio - Cutting capacity
PesxyLana cnocobHocTs - Schnittkapazitat

Prezzo per ogni lama - Prices per blade
CroumocTb ogHo nunel - Preis pro Sageblatt

Costo totale del taglio - Total cost of cut
O6Lwan cToumocTb pesa - Gesamtschnittkosten

http://pegas.company
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KTISCHE_HINWEIS

CONVENIENZA GRAZIE ALLEFFICIENZA

Il grafico dimostra che la lama a tecnologia Superior, pur avendo un prezzo superiore, € in
grado di portare un beneficio sia sulla capacita di taglio ed in modo pit che proporzionale
anche sui costi del taglio; permettendo quindi di godere di un risparmio molto maggiore
rispetto alla sola differenza prezzo per lama.

COST REDUCTION THROUGH INCREASED PERFORMANCE

The graph shows that the ‘Superior’ technology blade, which despite having a higher price,
is able to deliver benefits both in terms of its cutting capacity and leads to proportionally
greater savings on cutting costs. This allows much greater savings to be made compared
to just the price difference per blade.

COKPALLIEHV/E PACX0O[O0B 3A CYET YJTYULLEH/A XAPAKTEPUCTUK

Ipachuk nokaseisaet, uto nuna nuHu SUPERIOR, HecmoTpa Ha ee Bonee BbICOKyH LiEHy,
MOXET BbiTh BhIFOAHA KaK G TOUKV 3PeHUA ee PexyLleil cnocobHOCTW, Tak 1 G ToUKK 3pe-
HUA CHWKEHVA 3aTpaT Ha peaky. IKoHoMWA bonee 3HauUTEsNbHaA, Yem Npy NpuobpeTeHn
NUMbl C MEHbLLEN CTOVMOCTbIO.

RENTABILITAT DURCH EFFIZIENZ
Die Grafik zeigt, dass das Sageblatt mit Superior-Technologie, obwohl es einen héheren
Preis hat, sowohl in Bezug auf die Schnittkapazitat als auch, mehr als proportional, in

Bezug auf die Schnittkosten, einen Vorteil bringen kann; dadurch ist im Vergleich zum
alleinigen Preisunterschied fir das Sageblatt eine viel gréBere Einsparung maglich.

STANDARD
PP PP
SUPERIOR 110%

STANDARD
g dla g d L
SUPERIOR 120%

STANDARD
PP PP
SUPERIOR

0 20 40 60 80 100 120 140
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IL RODAGGIO ALLUNGA LA VITA DELLA NOSTRA LAMA

Tutte le lame a nastro quando sono nuove presentano le cuspidi dei denti affilate
e taglienti; I'affilatura e I'elevato grado di taglienza sono necessarie perché devono
sopportare le sollecitazioni generate dall'effetto cuneo durante il taglio; il tagliente deve
subire un arrotondamento fino ad ottenere un raggio costante in modo da avere il suo
massimo grado di performance. Una mancata operazione di rodaggio crea nelle cuspidi
la formazione di micro fratture che comportano una minore durata della lama.

Un corretto rodaggio assicura una lunga vita alla lama; test eseguiti dimostrano che un
rodaggio ad hoc comporta un aumento della vita della lama nastro fino al + 25 %.

RUNNING-IN EXTENDS THE LIFE OF OUR BLADES

All new bandsaw blades have teeth with sharp cutting edges. The teeth have to be sharp
and have a high cutting capacity in order to withstand the stresses generated by the
wedge effect during cutting. The cutting edge must undergo a slight rounding to produce
a constant radius in order to achieve its maximum level of performance. Failure to run-in
the blade leads to micro-fractures in the cusps that leads to a shorter blade life.

Proper running-in ensures a longer blade life. Tests carried out show that ad hoc run-
ning-in increases the working life of bandsaw blades by up to + 25%.

l b ‘\\ LYW

Lama nuova Lama con rodaggio Lama senza rodaggio
New blades Blade correctly run-in Blade not run-in
HoBble nunbl KoppekTtHana obkaTtka nunbl Muna 6e3 obkaTtkn

Neues S&geblatt Eingefahrenes Sageblatt Nicht eingefahrenes S&geblatt
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OBKATKA MNMPOJIEBAET CPOK 3KCMYATALIW HALLINX M

3ybbA HOBbIX JIEHTOUHBIX MM XapaKTEPV3YOTCA OCTPOTOM PEXYLLMX KPOMOK. 3ybbA [omx-
Hbl BbITb OCTPEIMKM 1 061aaaTh BLICOKON pPesxyLUei cnocobHOCTLI0, [OCTATOUHON, UTobL!
BbIOEPXVBATb HaMpAXeHUA, cosnaBaemble ahhekToM packiMHMBaHUA BO BPEMA PESKU.
Pexylan Kpomka OomkHa NoaBeprHyTecA HeBonbLIOMY CKpYrneHWo OnA nosyyeHns no-
CTOAHHOrO pagvyca B LEnAX OOCTUXEHUA MaKCUMarnbHOr0 YPOBHA NMPOU3BOAVTENBHOCTU.
HeBbinonHeHne obkaTky nunbl NPYBOAWT K MWKPOPACTPECKUBaHWIO BEPLUMH 3ybbeB, uTo
YMEHbLUAET CPOK CJ'Iy)KﬁbI Mnnbl, B TO BPEMA KaK ee Hage)xalllee BbiNMoJSIHeHE NpoanesaeT
ero. MNpoBeneHHbIE NCMbITAHVA MOKa3bIBAOT, UTO CRELVanM3VpoBaHHaA NPUroHKa yBenu-
UMBaeT 3KCMslyaTaLMOHHbIA PECYPC NTEHTOUHBIX M Ao +25 %.

DAS EINFAHREN VERLANGERT DIE STANDZEIT UNSERES SAGEBLATTS

Alle Bandségebléatter haben, wenn sie neu sind, scharfe Zahnkanten; die Scharfung und
der hohe Schneidgrad sind erforderlich, da diese den Belastungen standhalten mtissen,
die durch die Keilwirkung wéhrend des Schneidens erzeugt werden; die Schneide muss
eine Abrundung erfahren, bis ein konstanter Radius erreicht ist, um den maximalen Leis-
tungsgrad zu erzielen. Ein fehlendes Einfahren erzeugt in den Zahnkanten die Bildung von
Mikrobrtichen, die kiirzere S&geblattstandzeiten nach sich ziehen.

Ein richtiges Einfahren gewéhrleistet lange S&geblattstandzeiten; die durchgefiihrten
Tests zeigen, dass ein ordnungsgemaé&Bes Einfahren zu einer Verldngerung der Sageblatt-
standzeiten von bis zu 25% fiihrt.

Suggerimenti:

- Evitare eccessive vibrazioni e rumori anomali

- Verificare la corretta percentuale di lubrificante
- Verificare la corretta tensionatura della lama

Suggestions:

- Avoid excessive vibration and unusual noises

- Make sure that the percentage of lubricant is correct
- Make sure that the blade is tensioned correctly

Mpepnoxexua:

- W3berarite upeamepHoii BUbpaLwv 1 NOCTOPOHHYIX LLIYMOB

- YbenouTech, UTo NPOLIEHTHOE COAEPXaH1e CMasku YCTaHOBMEHO BEPHO
- YbeouTech, UTo HAaTAXEHVE NOJOTHA BbICTABNEHO BEPHO

Tipps:

- UbermaBige Vibrationen und anomale Geréusche vermeiden
- Den ordnungsgemé&f3en Schmiermittelanteil iberpriifen

- Die ordnungsgeméfBe Spannung des Sageblatts tiberpriifen

info@pegas-kazan.ru



COME ESEGUIRE IL RODAGGIO DI UNA LAMA A NASTRO

Individuare la velocita di rotazione e di avanzamento della lama in base alle nostre tabelle
tecniche incrociando la dimensione della sezione del materiale e la sua composizione
chimica.

HOW TO RUN-IN A BANDSAW BLADE
Locate the speed of rotation and the feed speed of the blade in our technical tables in

the position at which the size of the section and the chemical composition of the material
intersect.

http://pegas.company

METOL OBKATKI JIEHTOUHOW NS

OnpenenuTe ckopocTb BPaLLEHUA 1 CKOPOCTb MOAAaun Numbl Mo HALWUM TEXHUUECKUM Ta-
6nmuam: oA aToro HaMauTe NO3VLWMIKO, B KOTOPOV MEPECEKaoTCA paamep Npouna 1 xv-
MWUECKWii COCTaB MaTepuana.

WIE EIN BANDSAGEBLATT EINGEFAHREN WIRD

Die Rotations- und die Vorschubgeschwindigkeit der S&gebldtter gemé&l unseren
technischen Tabellen bestimmen, indem die Abmessungen des Materialquerschnitts und
seine chemische Zusammensetzung gekreuzt werden.

Durante il primo ciclo di taglio utilizzare i parametri individuati riducendoli del -50%. In
genere il tempo suggerito di rodaggio non deve essere inferiore ai 30 minuti oppure ad
un volume di truciolo asportato di 300 cm?.

During the first cutting cycle, use the parameters found in the table and reduce them by
50%. Usually, the suggested running-in should not be less than 30 minutes or the volume
of chips removed should be 300 cm?.

Mpy BLINOSIHEHMW NEPBOrO LkNa Pesku 1CMosnb3yiTe napameTpbl 13 Tabnuuel 1 cokpa-
TnTe ux Ha 50 %. Kak npaswno, npeanonaraemMan NMpuroHka AosHa 3aHMMaTb He MeHee
30 MuHyT, NMbo 0bbem 0bpasyroLLeiicA NpY 3TOM CTPYXKY OosKeH cocTasnate 300 cm?.

Wihrend des ersten Schneidzyklus die abgelesenen Parameter verwenden und diese um

50% reduzieren. Im Allgemeinen sollte die empfohlene Einfahrzeit nicht weniger als 30
Minuten betragen bzw. ein Zerspanvolumen von 300 cm? erreichen.

Verificare il truciolo creato in fase di rodaggio che deve essere sottile, di forma riccia ed
elastico al tatto.

Make sure that the chips produced during the running-in are thin, curly and springy to
the touch.

Ybenutecs, uto 0bpasytoLLancA BO BPeMA MPUIOHKW CTPYXKa TOHKaA, 3akpyueHHan 1 npy-
XMHMCTaA.

Uberpriifen Sie die wéhrend der Einfahrphase erzeugten Spéne, die diinn und spiralférmig
sein und sich elastisch anfiihlen muissen.

Dal secondo taglio in poi aumentare gradualmente la velocita di rotazione e di
avanzamento fino ad ottenere i parametri ideali ricercati.

From the second cut onwards, the speed and rotation and the feed can be gradually
increased until the ideal parameters are obtained.

HaunHaa co BTOPOro pes3a, CKOpOCTb, BpaLLEHWe 1 noaady MOXHO MOCTEMNEHHO MOBbILWAaTh
00 nostly4eHnA oNTrManbHbIX MapamMeTpos.

Ab dem zweiten Schnitt schrittweise die Rotations- und die Vorschubgeschwindigkeit
erhéhen, bis die gewtinschten Idealparameter erreicht sind.
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VALORI SUGGERITI PER UN CORRETTO TENSIONAMENTO DELLE LAME A NASTRO IN CONDIZIONI NORMALI DI TAGLIO

SUGGESTED VALUES FOR TENSIONING BANDSAW BLADES CORRECTLY UNDER NORMAL CUTTING CONDITIONS

MPEOJTATAEMbIE 3HAYEHVA KOPPEKTHOO HATAXKEHIA JIEHTOUHBIX M NP HOPMAJTbHBIX YCI10BAX PESKA
EMPFOHLENE WERTE FUR EINE ORDNUNGSGEMASSE SPANNUNG DER BANDSAGEBLATTER UNTER NORMALEN SCHNEIDEBEDINGUNGEN

TIPOLOGIA ALTEZZA TENSIONE MINIMA TENSIONE MASSIMA
TYPE HEIGHT MINIMUM TENSION MAXIMUM TENSION
™mn BbICOTA MWH. HANPAXXEHNE MAKC. HANPAXXEHVNE

TYPOLOGIE HOHE MINDESTSPANNUNG MAXIMALE SPANNUNG

MM/ mm H/mm? / N/mm? H/mm? / N/mm?
BIMETAL 6-27 200 250
BIMETAL 34-80 210 280
CARBIDE MD 13-27 200 250
CARBIDE 34 -80 210 280

Non tensionata
Not tensioned
Bbes HaTaxeHua
Nicht gespannt

[~]

Tensionatura non corretta
Incorrect tensioning
HekoppekTHoe HaTAXeHne
Nicht ordnungsgemélBe Spannung

La corretta tensionatura assicura un migliore rendimento delle nostre lame.

Correct tensioning ensures a better performance of our blades..

CAUSE/PROBLEMATICHE DOVUTE A:

Y

Tensionatura corretta
Correct tensioning
KoppekTHoe HaTaxeHne
OrdnungsgemélBe Spannung

Vi

KoppekTHoe HaTmaxeHue obecneuvBaet HaunnyJywine pabouvie xapakTepuUcTUKN HaLLVX NS,

Die ordnungsgemaélBe Spannung sorgt fiir héhere Leistungen unserer Sageblatter.

BO3MOXXHBIE MPOBJIEMbI 11 X NMPUYHbI:

TENSIONATURA TROPPO BASSA
Taglio storto

Superficie di taglio troppo ruvida
Fuoriuscita della lama dai volani

TENSIONATURA TROPPO ELEVATA
Rottura della lama fuori dalla zona
saldatura

Usura del dorso della lama

Cricche sul dorso della lama

C/ILLKOM HM3KOE HATAXEHWE MIATbI

CwmeLLeHve pesa

/13BbITOYHERA LLIEPOXOBATOCTb MOBEPXHOCTY
pesa

Cockarb3biBaH1E MosoTHa CO LK1Ba
TIEHTQUHOV MBI

C/ILLKOM BbICOKOE HATAXEHVIE MBI
Topmo3HaRA HakNaaka Nusbl BHE 30Hbl CBAPHOM0
wBa

VI3HOC ThinbHOV YacTV NNkl

TpeLHb! Ha ThINbHOM YacTV Nk

CAUSES / PROBLEMS DUE TO: URSACHEN,/PROBLEME AUFGRUND VONI:

BLADE TENSION TOO LOW BLADE TENSION TOO HIGH ZU GERINGER SPANNUNG ZU HOHER SPANNUNG

Misaligned cut Blade brakes outside the weld zone Schiefer Schnitt Bruch des Ségeblatts auBBerhalb des
Cut surface is too rough Wear on the back of the blade Schnittfléche zu rau SchweilBbereichs

Blade slips off the band wheels
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Cracks on the back of the blade

Austreten des Sageblatts aus den
Schwungrédern

Abnutzung des Sageblattriickens
Risse am S&geblattriicken

info@pegas-kazan.ru



SCELTA DEL PASSO PER DISCHI CIRCOLARI - TOOTH PITCH CHOICE FOR CIRCULAR SAW BLADES

BbIBOP LLUATA 3YBbEB [J1A MbHbIX ONCKOB - ZAHNTEILUNGSAUSWAHL FUR KREISSAGEBLATTER

SPESSORE (PROFILO)
WALLTHICKNESS (PROFILE)
TONLUWHA CTEHKI (NMPO®NB)

SEZIONE DI TAGLIO (SOLIDO)
CUTTING SECTION (SOLID)
MPO®USIb PE3KU (CMJIOLLHONA)

WANDSTARKE (PROFIL) DURCHSCHNITT (VOLLMATERIAL)
MATERIALE - MATERIALS <1 1.1+156 16+2 2,1+3 31+4 >4 10+20 | 21+40 | 41+60 | B61+80 81+110 111+130 | 131+150
MATEPWATbI - WERKSTOFF (Mm/mm) (Mm/mm) | (Mm/mm]) | (Mm/mm) | (Mm/mm) | (mvm/mm) | (Mm/mm) | (Mm/mm) | (Mv/mm) | (mv/mm) | (Mm/mm) (Mm/mm) (Mm/mm)
<500 (Hum?
/Nmm?) 3 4 5 5 7 6 8 10 12 14 16 18
Acciaio
Steel <800 (Hum?
Crans /Nmm?) 3 4 4 5 7 6 8 10 12 14 16 18
Stahl
<1200 (Hmm?
/Nmm?) 3 3 4 5 6 5 7 9 12 14 16 18
Acciaio Inox
Stainless steel 3 4 5 5 6 5 7 9 12 14 16 18
HepsxasetoLuan cTank
Rostfreie stéhle
Ghisa - Cast iron 6 8 10 14 16 18 18
JuTeiiHbin uyryH - Gusseisen
Alluminio
Allaminium a 5 6 7 8 8 9 12 16 18 18 18
AntomMuHMiA
Alurinium
Bronzo - Bronze 4 5 6 7 9 7 10 10 14 18 16 18
BpoHaa - Bronze
Rame - Copper 4 5 6 7 8 8 10 10 14 18 18 18
Menb - Kupfer
Ottone - Brass 4 5 6 7 8 8 10 12 14 18 18 18
INatyHb - Messing
Leghe di Zinco
Zinc alloys 3 4 5 5 7 5 6 10 12 14 16 16
LivHKoBble crinass!
Zink legierungen
VHKkoHenb,/Inconel 3 3 4 5 6 5 6 8 10 12 14 14
Ticanio - Ticanium 3 3 4 5 6 5 6 8 10 12 14 14
TutaH - Titan
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PARAMETRI DI TAGLIO DISCHI CIRCOLARI - SUGGESTED CUTTING PARAMETERS FOR CIRCULAR SAW BLADES
MPEQJIAFAEMBIE NAPAMETPbI PE3KI 0J1A NASNbHbIX OVCKOB - EMPFOHLENE SCHNEIDPARAMETER FUR KREISSAGEBLATTER

@ Tubo Spessore tubo Velocita di taglio Avanzamento / dente Passo T Velocita di taglio Avanzamento / dente Passo T
@ Pipe Pipe thickness Cutting speed Feed / Tooth Pitch Cutting speed Feed / Tooth Pitch
B TpybbI TonwwmHa Tpy6bI CkopocTb pesku Mopaua / 3ybba War T CkopocTb pesku Mopaua / 3ybba War T
@ Rohr Rohrstérke Schnittc hwindigkei Vorschub / Zahn Zahnteilung T Schnittgeschwindigkeit Vorschub / Zahn Zahnteilung T
MM/ mm MM/ mm m/min MM/ mm MM/ mm m/min MM/ mm MM/ mm
ST37 ST52
<1 120 + 230 0,07 + 0,10 30+35 80 + 135 0,07 + 0,09 30+35
1+15 120 + 225 0,06 + 0,10 30+40 80+ 135 0,06 + 0,09 30=+40
10 15+2 115 + 220 0,05+0,10 40+50 80 + 130 0,05 + 0,09 40+50
2+3 115+ 215 0,05 + 0,09 40+50 80+ 130 0,05+ 0,08 40+50
3< 115 + 210 0,04 + 0,09 40+50 80 + 125 0,04 + 0,08 40+50
<1 115+ 210 0,05 + 0,09 40+50 80+ 125 0,05 + 0,08 40+50
1+15 110 + 205 0,04 + 0,08 40+50 75+ 120 0,04 + 0,07 40+50
25 165=+2 110 + 200 0,03 + 0,06 40+6,0 75 +120 0,03 + 0,05 40+86,0
2+3 105 + 190 0,04 + 0,08 50+70 75+ 115 0,04 + 0,07 50+70
3< 105 + 185 0,04 + 0,08 6,0+70 70+ 110 0,04 + 0,07 60+70
<1 110 + 195 0,05 + 0,09 50+60 75 +120 0,05 + 0,08 50+60
1+15 105 +190 0,04 +0,08 50+70 70+ 115 0,04 + 0,07 50+70
50 15+2 105 + 185 0,04 + 0,08 60+70 70 =110 0,04 + 0,07 60+70
2+3 100 + 180 0,03+ 0,07 6,0+80 70 =105 0,03 + 0,08 6,0+80
3< 95 + 170 0,04 + 0,07 70+80 65 + 100 0,03 + 0,06 70+80
<1 105 + 190 0,04 + 0,07 50+70 70 =115 0,04 + 0,08 50+70
1+15 100 + 180 0,04 + 0,08 60+70 70 =110 0,04 + 0,07 60+70
75 165=+2 100 + 175 0,03 + 0,07 6,0+80 70 =108 0,03 +- 0,06 6,0+80
2+3 95 + 170 0,03 +0,07 70+80 65 + 100 0,03 + 0,06 70+80
3< 95 + 160 0,03 + 0,06 70+100 65 + 95 0,03 +0,05 70+100
ACCIAIO DURO - HARD STEEL ACCIAIO INOSSIDABILE - STAINLESS STEEL
TBEPOAA CTAJb - HARTSTAHL HEP>XABEIOLLIAA CTAJb - ROSTFREIER STAHL
<1 50 + 80 0,05 + 0,08 30+35 20 + 50 0,04 +- 0,07 30+35
1+15 50 + 80 0,05 + 0,08 30+40 20 + 50 0,04 + 0,07 40+40
10 15+2 50 + 80 0,04 + 0,07 40+50 20 + 49 0,03 + 0,07 40+40
2+3 45 +75 0,04 + 0,07 40+50 20 + 48 0,03 + 0,06 40+40
3< 45 +75 0,03 + 0,06 40+50 19+ 47 0,03 = 0,06 40+40
<1 45 +75 0,04 + 0,07 40+50 19 +47 0,03 + 0,05 40+40
1+15 45 +75 0,03 + 0,06 40+50 19 + 46 0,03 + 0,06 40+50
25 16+2 45+ 70 0,03 + 0,06 40+50 19 +45 0,02 + 0,04 40+50
2+3 45 +70 0,03 + 0,06 40+50 18 + 44 0,02 - 0,04 50+60
3< 45 + 65 0,03 + 0,06 50+60 18 + 43 0,02 + 0,05 50+70
<1 45 +70 0,04 - 0,07 40+50 19 + 45 0,03 + 0,06 40+50
1+15 45 +70 0,03 + 0,06 40+6,0 18+ 44 0,02 + 0,05 50+60
50 15+2 45 + 65 0,03 + 0,06 50+60 18 + 43 0,02 + 0,05 50+60
2+3 40 + 65 0,02 + 0,05 50+60 17 + 42 0,02 + 0,04 50+70
3< 40 + 60 0,02 + 0,05 50+70 17 + 41 0,01 + 0,04 6,0+70
<1 45 +70 0,03 + 0,06 40+6,0 18 + 44 0,02 + 0,05 50+60
1+15 40 + 65 0,03 + 0,06 50+60 18 + 43 0,02 + 0,04 50+70
75 16=+2 40 + B5 0,02 + 0,05 50+60 17 + 42 0,02 + 0,04 60+70
2+3 40 + 60 0,02 + 0,05 50+70 17 +41 0,01 +0,04 60+70
3< 40 + B0 0,02 + 0,05 60+70 16 + 40 0,01 +0,03 70+80
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GUIDA PER LA SOLUZIONE DEI PROBLEMI - PROBLEMS AND SOLUTIONS
MPOBJIEMbI V1 CMOCOBbI X PELUEHWA - SCHNITTPROBLEME UND LOSUNGEN

MaHoc 3ybbes
Schnittkanten

PROBLEMI POSSIBILI CAUSE SOLUZIONI
PROBLEM POSSIBLE CAUSES SOLUTIONS
MPOBNEMA BO3MOXXHBIE MPNUYNHbI PELLEHNA
PROBLEM MOGLICHE URSACHEN LOSUNGEN
Passo del dente troppo grande Ridurre il passo
Tooth pitch too large Reduce the pitch
Bava Cnuwkom bonbluoii war 3ybbes YMeHbLWITS wWwar 3ybbeB
Burrs Zahnteilung zu groB Zahnteilung reduzieren
Sanupsl Denti usurati Riaffilare la sega
Gratbildung Worn teeth Regrind the saw

[MoBTOpHO OTWNMGOBATL NNy
Séageblatt scharfen

Passo del dente troppo piccolo
Tooth pitch too small
HepocraTouHbiii war 3ybbes
Zahnteilung zu klein

Aumentare il passo
Increase the pitch
Yeenuunth war 3ybbes
Zahnteilung erhéhen

Forma del dente errata
Incorrect tooth shape
HexoppektHan thopma 3ybbes
Zahnform ungeeignet

Intasamento del truciolo nel vano del dente
Build-up of chip in tooth gullet
CKonsieHme CTPYXKY BO BrianvHe Mexay 3yBeamin
Spanraumverstopfung durch Spéne

Velocita troppo elevata
Cutting speed too high
36biTouHan ckopocTb pesku
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Velocita di taglio troppo elevata
Speed too high
/136biTOuHan ckopocTb
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Velocita di avanzamento troppo elevata
Feed speed too high
M3bbiTouHaA ckopocTb nopaun
Vorschubgeschwindigkeit zu hoch

Velocita di avanzamento della lama non costante
Blade feed speed not constant
HenocToAHHanA ckopocTb Nofauy MmNl
Vorschubgeschwindigkeit des Sageblattes unregelmaBig

Verificare la macchina
Check machine
TMpoBepuTb CTaHoK
Maschine (iberpriifen

Errato rapporto tra velocita di avanzamento e velocita di taglio
Incorrect ratio between feed and cutting speeds
HeKoppekTHoE COOTHOLLEHME CKOPOCT NOAAUM 1 PEKH
Ungeeignetes Verhaltnis zwischen Vorschubgeschwindigkeit und Vorschub

Presenza di giochi nel serraggio del pezzo

Rottura della lama
Movement in piece clamping system

Verificare sistema di bloccaggio
Check clamping system

HekoppekTHas thopma 3ybbes
Zahnform ungeeignet

Blade breakage
Monomka nuns! LlaTanue B cucTeme 3axvma AeTanm MpoBepuTL CUCTEMY 3aXMMa
Séageblattbruch Aufspannung des Ségeblattes unkorrekt Maschineflasch tiberprifen
Presenza di giochi nel serraggio della lama Verificare la flangia
Movement in blade clamping system Check flange
LLlaTanve B cucTeMe 3axuma nunbl MpoBeputb dhnaHeL
Aufspannung des Schnittguts unkorrekt Wersttickspannung dberpriifen
Passo troppo piccolo Verificare il passo
Tooth pitch too small Check pitch
HenocTaTouHbiii Wwar 3ybbes [MposepuTb war
Zahnteilung zu klein Zahnteilung tiberprifen
Passo troppo grande Verificare il passo
Tooth pitch too large Check pitch
Crwkom bonbluoit war 3ybses [MpoBepuTb Wwar
Zahnteilung zu groB Zahnteilung tberprifen
Assente o scarsa lubro-refrigerazione Verificare I'impianto
Lubrication cooling absent or inadequate Check the equipment
OTeyTCTBUE WM HEKOPPEKTHOCTL OXTIAXMEHNA CMasKil MposepuTb 060pynoBaHMe
Kuhlung und Schmierung zu gering Einrichtung tberprifen
Denti usurati Riaffilare la sega
Worn teeth Regrind the saw
MaHoc 3ybbes [MoBTOpHO OTWAMtOBATE NNY
Schnittkanten verschlissen Sageblatt scharfen
Passo del dente troppo grande Verificare il passo
Tooth pitch too large Check pitch
Finitura superficiale del pezzo tagliato Cruwkom ﬁophmuﬁ war 3y6bes HD?BEDMTb mar"
Poor surface finish of cut piece Zahnteilung zu groB Zahnteilung iberprifen
HekauecTBeHHanA OTenKa NOBEPXHOCTI Paspesaemoil AeTani Forma del dente errata
Oberflachengtite des Schnittguts Incorrect shape of tooth )

Velocita di taglio non corretta
Incorrect cutting speed
HexoppekTHan ckopocTs peskyt
Schnittgeschwindigkeit unkorrekt
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SCELTA DEL DENTE PER LE LAME A NASTRO

SEZIONI INTERROTTE
Risulta inoltre utile considerare i diversi valori di Lunghezza di contatto della dentatura
(Le minima, Lc massima) durante le fasi di taglio e la relativa sezione equivalente.

CHOOSING THE RIGHT TEETH FOR BANDSAW BLADES

INTERRUPTED CUT
It is also useful to consider the different contact lengths of the teeth (minimum Lc, maxi-
mum Lc] during the cutting phases and the corresponding equivalent section.

0
LC max ¥—— LCmin=s
LC min (%] = L¢ med LC max=2x \V Re-r2
R?-r?) xm
LC max LC med= Q
%)
0
CONTORNATURA

Ai fini di eseguire lavorazioni di contornatura o scontornatura & necessario impiegare
una lama avente caratteristiche tali da permettere di tagliare in modo efficace I'arco
desiderato. Si consiglia di utilizzare la lama avente la maggior larghezza che sia in grado
di tagliare il raggio minore della vostra lavorazione.

CONTOURING

In order to carry out contouring or trimming, the blade should possess the properties
that allow it to cut the required arc effectively. It is recommended that you use the widest
blade available that is able to cut the smallest radius of your work.

NMPO®UITMIPOBAHVE

[nA BbINOMHEHVA NPoUNMpPoBaHVA UM 0BPeskX KPOMKW Nuna JomxHa obnanate cBow-
cTBaMu, No3BOMAILLMMY et 3dhheKTMBHO pe3aTb No Heobxoaumol aoyre. Pekomeraoyetca
1CNonb30BaTh Hambornee WVPOKoe 13 AOCTYMHbLIX MOSI0TeH, CnocobHoe pesaTh 3araToBKy
o HaVMeHbLLIeMy paauycy.

KONTURIERUNG

Um Konturierungs- oder Trimmarbeiten durchzufiihren, ist es erforderlich, ein Ségeblatt
zu verwenden, das Eigenschaften aufweist, die ein wirkungsvolles Schneiden des
gewiinschten Bogens ermdglichen. Es wird empfohlen, das Sageblatt mit der gréBten
Breite zu verwenden, das in der Lage ist, den kleinsten Radius Ihrer Bearbeitung zu
schneiden.
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Le min

Le max

BbIbOP BEPHbIX 3YBbEB [1/1f IEHTOYHBIX NN

MPEPLIBV/CTbI PE3

Takxe None3Ho PacCMOTPETb PasfnuHble ANVHbl KOHTakTa 3ybbes (MUHMManLHOE 3Haue-
Hue Lc, makcumanbHoe 3HaueHve Lc) Ha pasnnuHbix aTanax peskyl, a Takke COOTBETCTBY-
0L 3KBUBANEHTHBIN NPOdUb.

WAHL DES ZAHNS FUR DIE BANDSAGEBLATTER

UNTERBROCHENE QUERSCHNITTE

Es ist von Nutzen, die verschiedenen Kontaktléngenwerte der Verzahnung (minimale Lc,
maximale Lc) wéhrend der Schnittphasen und den entsprechend &quivalenten Quer-
schnitt zu berticksichtigen.

Lc
kel | LC min = S
S R
s h = Sy Le max =L
l—>]
v | S equiv =L2- [ L- (Sx2)] 2
L v
120 Mml r=140
16 mmimm 222
1 1
13 1 r=65
| 1
10 n r=40
| & nsim =20
\ & mmli =16
........................ . AT -8
3 7 =3
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TAGLIO A FASCIO DI SEZIONI PIENE
In riferimento alla relativa tabella, occorre considerare: quota massima di contatto
dentatura L = Larghezza totale pezzi affiancati

SOLID SECTION BUNDLE CUTTING
With reference to the relevant table, one should consider: max tooth contact length L =
Total width of pieces side by side

MAKETHAA PE3KA LIETTbHbBIX MPO®WIIENA
Onvipanck Ha COOTBETCTBYOLLYHO TabnuLy, HeobxoayMo paccMOTpeTb: MaKC. KOHTaKTHY
onvHy 3yba L = obLwan WwypuHa paaoM pacrnonoXeHHbIX aetanei

TAGLIO A FASCIO DI SEZIONI INTERROTTE
In riferimento alla relativa tabella, occorre considerare:

larghezza L = Larghezza totale pezzi affiancati

X n° pareti affiancate
spessore S = Spezzore singolo pezzo x

2

INTERRUPTED CUT BUNDLE CUTTING
With reference to the relevant table, one should consider:

Width L = Total width of pieces side by side.

. . . . n° walls side-by-side
thickness T = Thickness of each single piece x

2

NMAKETHAA PE3KA C BbIMNOJIHEHVEM MPEPLIBUCTOIO PE3A
Onvipanck Ha COOTBETCTBYHOLLYHO TabnuLly, HeobxoayMo paccMoTpeTh:

LLinpuHy L = obLiaA LUMpUHa pADOM PacronoXeHHbIX AeTanen
KONIMYECTBO PANOM

TonwwHy T = TOMLWWHA KaXOo OTAEeNbHOM AeTanu x PACMON0XEHHbIX CTEHOK
2

L = larghezza pacco - bundle width - wvpuHa naketa - Bindelbreite
5
S = 8 x
2
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SCHNEIDEN IM BUNDEL VON VOLLMATERIALIEN
Bezugnehmend auf die entsprechende Tabelle ist Folgendes zu berticksichtigen: maximale
Kontaktlénge der Verzahnung L = Gesamtbreite der Schnittgutteile nebeneinander

SCHNEIDEN IM BUNDEL VON UNTERBROCHENEN QUERSCHNITTEN
Bezugnehmend auf die entsprechende Tabelle ist Folgendes zu berticksichtigen:

Breite L = Gesamtbreite der Schnittgutteile nebeneinander

. . . ) . Anz. der Wénde nebeneinander
Stérke S = Stérke des einzelnen Schnittgutteils x

2

L =L x 2 L =L x 3 L = 3
4 6 6
S = 8 x S = s x S =
2 2 2

Un fascio di profilati la cui disposizione oppure dimensione comporti una elevata densita di
materiale, deve essere considerato alla stregua del taglio di una sezione piena.

If the arrangement or the size of a profile bundle contains a large amount of material, it
should be treated as if you were cutting a solid section.

Ecnu B cuny pacnonoxeHua unu pasmepa npodvna nakeT Oetanen conepxut bosbLuoe
KOMMYECTBO MaTepuana, ¢ HUM Heobxogumo paboTatk Tak, kak ecnv bl Npovidsoamnack

peska LiesnibHoro npoduneA.

Ein Blindel von Profilen, deren Anordnung oder Gréle eine hohe Materialdichte bedeutet,
muss wie Vollmaterial betrachtet werden.

119



PARAMETRI DI TAGLIO SUGGERITI PER LAME BIMETALLICHE A TECNOLOGIA SUPERIOR - SUGGESTED CUTTING PARAMETERS FOR ‘SUPERIOR’ TECHNOLOGY BIMETALLIC BLADES
MPEASIArAEMbIE MAPAMETPbI PE3K A9 BUMETANTIMUECKX MIAN MO TEXHONOT M SUPERIOR - EMPFOHLENE SCHNEIDPARAMETER FUR BIMETALL-SAGEBLATTER MIT SUPERIOR-
TECHNOLOGIE

10-99 MM/ mm 100 - 200 mm/mm 201 - 300 mm/mm 301 - 400 mm/mm 401 - 500 mm/mm
DIN V M/ MuH AV MM/ MUH V M/ MUH AV MM/ MUH V' M/MUH AV MM/ MUH V' M/ MUH AV MM/ MUH V M/ MuH AV MM/ MUH
m/min mm,//min m/min mm,/ min m/min mm,//min m/min mm,//min m/min mm,//min
Acciai dolci, basso legati S235JR
Mild steels, low alloy steels EE
Markan cTarb, HU3KONErpoBaHan cs0 100 120 85 100-860 75 60-45 65 45-30 50 0-20
cranb
Weichstahle, niedriglegiert C45
Acciai legati e bonificati
Alloy and tempered steals 39NICrMo3 70 120-80 65 80-50 60 50-30 55 30-20 a5 20-10
IlervpoBaHHanA 1 3aKarneHHan cTarb| 42NiCrMo4
Legierte und verglitete Stéhle
Acciai per molle
e da cementazione
Spring and case 5557
(i 50Crv4 60 110-70 55 70-40 50 40-20 a5 20-12 35 12-8
V LeMeHTUpyeman cTarb 525iCrNi5
Federstéhle
und Einsatzstéhle
Acciai per lavorazioni
a freddo
Cold work steels K100
Cranb AnA HN3KoTemnepaTypHoi K110 35 50-25 30 25-18 25 18-10 25 10-8 22 8-5
obpaboTkn K 720
Stéhle fir die
Kaltbearbeitung
Acciai per lavorazioni
a caldo
Hot work steels 1.2343
Crarnb A51A BbICOKOTEMNEPaTYPHON 1.2344 42 70-40 38 40-25 35 25-15 32 15-10 30 10-5
06paboTkn 12714
Stahle fir die
Warmbearbeitung
Acciai alto legati
Al
Hiah alloy steels meno un 40 70-35 36 35-20 s 20-12 30 12-8 28 8-5
BeicokonernposaHHan cTasnb elemento > 5%
Hochlegierte Stéhle
Acciai temperati
fino a 50 HRC
Tempered steels
up to 50 HAC - 20 25-8 15 8-5 12 5-2 10 2-15 10 15-1

3akarneHHan CTasnb
TeepaocTbio Ao 50 HRC
Gehértete Stéhle
bis 50 HRC

Acciai rapidi e non legati
High speed and non alloy steels
BbicokockopocTHas 11SMnPb37 45 100-40 40 40-25 38 35-15 35 15-10 32 10-7
VI HENervpoBaHHan cTarnk
Schnellstéhle und unlegierte Stéhle)

g Ghisa - Cast iron G10-G15

TWTeiHbIA vyryH - Gusseisen G20 55 120-75 50 75-45 45 45-30 40 30-18 35 18-10

Aisi 303
10 Aisi 304 45 70-30 40 30-15 38 15-10 35 10-7 32 7-5
Acciai Inox X20
| — Stainless steels
Hepxasetoan crans Aisi 316
11 Edelstahle A‘S'XSJ s 40 60-25 35 25-12 32 12-8 30 8-6 25 6-4

X6

Duplex
Acciai resistenti al calore
Duplex
12 Heat resistant stecls - 25 40-15 20 15-8 15 8-5 15 5-2 15 2
[OynnexcHaa
>Kaporpouan cTans
Duplex
Hitzebestandige Stéhle

Leghe al Nichel Morens, Monel
13 Nickel alloys VHkoHens,/ Xactennoi
Cninasbl Ha OCHOBE HUKeNA Inconel / Hastelloy
Nickellegierungen Bacnannov / Waspalloy|

20 25-8 15 8-5 12 5-2 12 2-15 12 15-1

Alluminio su
segatrice orizzontale
Aluminium on
14 horizontal sawing machine
ASIOMUHWIA Ha FOPU3OHTANBHOM
NUIBHOM CTaHKE
Aluminium auf
Horizontalsdge

- 140 200 140 200-120 120 120-100 120 100-60 120 60-50

Rame - Copper
15 PP

- 120 200-100 110 100-70 100 70-50 80 50-30 60 30-20
Mepb - Kupfer

16 nom’”e - Brass - 120 200 120 200-100 100 100-80 g0 80-50 90 50-30
aTyHb - Messing

Alluminio / Bronzo

17 A, &ronze Ampco 35 60-15 30 15-10 27 10-5 25 5-3 20 3-2
StomMuHWiA / BpoHaa Bral

Aluminium / Bronze

Leghe di Titanio
18 Titanium alloys
TutaHoBblE CrnaBs!
Titanlegierungen

- 40 60-25 35 25-12 32 12-8 30 8-6 25 6-4

V = Velocita di rotazione lama (metri / minuto) - Blade rotation speed (meters / minute] - ckopocTb BpaLLeHVA NNkl (MeTPOB B MUHYTY) - Rotationsgeschwindigkeit des Ségeblatts (Meter / Minute)
AV = Avanzamento,/ discesa lama (millimetri/minuto) - Feed rate/blade down feed [millimetres,/minute] - ckopocTb Nopaun / cKopocTb ONycKaHWA Mkl (MUAIMMETPOB B MUHYTY) - Vorschub,/Absenkung
des Sageblatts (Millimeter,/Minute)
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SUGGERIMENTI DI TAGLIO

| parametri di taglio precedentemente riportati costituiscono un valido aiuto per guidarvi
verso una prima impostazione generale. Occorre considerare pero la molteplicita di
fattori che possono influenzare le rese nel taglio a nastro, quali la dimensione e tipologia
dilama, le caratteristiche della segatrice, ecc. Al fine di ottimizzare i parametri impostati,
risulta estremamente utile durante I'azione di taglio, controllare lo stato dei trucioli
facendo riferimento alla sottostante tabella.

CUTTING RECOMMENDATIONS

The cutting parameters indicated above are intended to provide a useful guide to help you
make a general initial setting. Nevertheless, a large number of factors may affect band-
saw cutting results, such as blade size and type together with the characteristics of the
band sawing machine etc. In order to optimise the set parameters, it is extremely useful
to inspect the cuttings, using the table below as a reference, while cutting is in progress.

PEKOMEHIALIMTIO PE3KE

BbileykasaHHble NapaMeTphl PE3KU NPUBOOATCA B KAUECTBE PYKOBOLACTBA 1A BbiCTaBNe-
HWA KOPPEKTHLIX 0BLLUMX NepBOHaYankbHbIX HACTpoek. HecmMoTpA Ha 3T, Ha pesynLTaT pes-
KN MOXET BANATL MHOXECTBO (hakTOPOB, HaNp1MMep, PasmMep 1 TWM NosioTHa B COYETaHUM
C XapaKTepucT1KamMu NULHOro CTaHka v T. 4. B uenAax ontMmaaumm ycTaHoBNeHHbIX napa-
METPOB KpaiiHe BaXHO NPOBEPATbL Pe3yribTaThl PE3KM B MPOLIECCE PE3KU, PYKOBOACTBYACH
Tabnuuen Hxe.

SCHNEIDETIPPS

Die vorstehend aufgefihrten Schneidparameter liefern eine wertvolle Hilfe, um Sie zu
einer ersten allgemeinen Einstellung zu fihren. Es ist jedoch erforderlich, die Vielzahl
von Faktoren zu berticksichtigen, die die Leistungen beim Bandschneiden beeinflussen
kénnen, wie beispielsweise die GrdlBe und die Art des Ségeblatts, die Eigenschaften der
Sédgemaschine usw. Um die eingestellten Parameter zu optimieren, ist es wéhrend des
Schneidvorgangs &ulBerst nlitzlich, den Zustand der Spane anhand der folgenden Tabelle

zu Uberpriifen.

FORMA DEL TRUCIOLO CONDIZIONE COLORE VELOCITA' DI TAGLIO AVANZAMENTO ALTRO
CHIP SHAPE CONDITION COLOUR CUTTING SPEED FEED RATE OTHER
DOPMA CTPYXKWN COCTOAHVE LIBET CKOPOCTb PE3KMN CKOPOCTb MogA4mn OPYIOE
SPANFORM ZUSTAND FARBE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT VORSCHUB SONSTIGES
Spesso, duro e fragile Violaceo o marrone Diminuire Diminuire Verificare refrigerante e % emulsione
Thick, hard, fragile Violet or brown Decrease Decrease Check coolant and emulsion %
MnoTHble, TBEPAbIE, XPYNKne DVONETOBBINA N KOPUUHEBI CHuauts CHuauts MpoBepuTb % XnagareHTa 1 aMynbCUM
Dick, hart und briichig Violett oder Braun Verringern Verringern Kiihimittel und Emulsion-% tberprifen
Polverizzato Grigio chiaro Diminuire Aumentare
Powdered Light grey Decrease Increase
MopouukoobpaaHblie CseTno-cepeblit CHnanTs MoBbICKTL
Pulverisiert Hellgrau Verringern Erhéhen
m Sottile, riccio ed elastico Grigio chiaro
Thin, curly, elastic Light grey
. OK OK
@ ToHkue, 3aKpyUEHHbIE, yrpyriie CaeTno-cepbiii
Fein, spiralférmig und elastisch Hellgrau
Sottile, duro ed elastico Grigio chiaro Aumentare Diminuire Scelta corretta del passo
Thin, hard, elastic Light grey Increase Decrease Correct choice of pitch
ToHkwe, TBepable, yrpyrue CeeTno-cepsblit MoBbIcKTL CHuanTb KoppexkTHblit Belbop wara
Fein, hart und elastisch Hellgrau Erhéhen Verringern Richtige Wahl der Zahnteilung
Spesso, duro ed elastico Grigio chiaro o giallo chiaro Diminuire leggermente Scelta corretta del passo
Thick, hard, elastic Light grey or light yellow oK Decrease slightly Correct choice of pitch
MnoTHble, TBEPABIE, ypyrie CBeTno-cepbiit Ui CBETNO-KEThINA HemHoro cHuanTe KoppekTHblit Bbibop wara
Dick, hart und elastisch Hellgrau oder hellgelb Leicht verringern Richtige Wahl der Zahnteilung
Sottile, piatto ed elastico Grigio chiaro Aumentare
Thin, flat, elastic Light grey oK Increase
Towkvie, nnockve, ynpyrue Csetno-cepbiit MoBbicKTL
Fein, flach und elastisch Hellgrau Erhéhen
\ / Spesso, duro e fragile Violaceo o marrone Diminuire Diminuire Verificare refrigerante e % emulsione
Thick, hard, fragile Violet or brown Decrease Decrease Check coolant and emulsion %
A MnoTHele, TBepAbIe, Xpynkue DVONETOoBbIN MM KOPUYHEBLIN CHuants CHuanTs MpoBepuTb % XxnagareHTa u aMynsLcun
[ Dick, hart und briichig Violett oder Braun Verringern Verringern Kiihimittel und Emulsion-% tberpriifen
Sottile, riccio e stretto Grigio chiaro Diminuire Diminuire il numero di denti
Thin, curly, tight Light grey oK Decrease Reduce the number of teeth
ToHKKe, 3aKpyYeHHbIe, XecTKVe CeeTno-cepsblit CHuanTs YMEHbLUTL KONMUECTBO 3ybbes
Fein, spiralférmig und schmal Hellgrau Verringern Die Anzahl der Zéhne verringern
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CLASSIFICAZIONI MATERIALI - MATERIAL CLASSIFICATIONS - KNTACCH®WKALIMA MATEPWANOB - KLASSIFIZIERUNG DER MATERIALIEN
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55bg 85855 92 B8R 98888 9858 2Bc¢ 8585
<B=a <o s <368H <T58H IBIa odeaq IIaq
St 37-2 Cc10 X210Cr12 X38CrMoV5-1 X5CrNi18-10 GG15 PMHSB-5-4
St 44-2 C45 X155CrVMo12-1 X40CrMoV5-1 X10CrNiS18-08 GG30 PMHSB-5-2
St 52-3 Ce0 X210Crw12 X38CrMoV5-3 X5CrNiMo17-12-2 GGG40 56-5-2
DIN
42CrMo4 55NiCrMoV6 5BNiCrMoV7 XBCrNiMaTi17-12-2 GGG70 S6.5.0.5
34CrM04 100MnCrwW4 57NiCrMoV7-7 X3CrNiMo17-13-3 6552 $19-1-45
51Crv4 40CrMnMoS8-6 X32CrMoCoV3-3-3 X1CrNiMoN25-25-2 GS25CrNiMo4
5235JR c10 X210Cr12 X5CrNi18-10 EN-GJL-150 PMHSB-5-4
S275JR C45 X155CrVMo12-1 X10CrNiS18-09 EN-GJL-300 PMHSB-5-2
S$355J0 C60 X210Crw12 X5CrNiMo17-12-2 EN-GJS-400-15 56-5-2
EN
E295 42CrMo4 55NiCrMoV6 XBCrNiMaTi17-12-2 S6.5.0.5
E335 34CrM04 100MnCrW4 5BNiCrMoV7 X3CrNiMo17-13-3 $12-1.4.5
E360 51Crv4 40CrMnMoS8-6 X1CrNiMoN25-25-2
1.0037 1.0301 1.2080 1.2343 1.4301 0.6015 1.3351
1.0044 1.0503 1.2379 1.2344 1.4305 0.6030 1.3395
1.0553 1.0801 1.2436 1.2367 1.4401 0.7040 1.3343
WSTNR
1.0050 1.7225 1.2713 1.2714 1.4571 0.7070 13043
1.0060 1.7220 1.2510 1.2744 1.4436 1.0552 1'3202
1.0070 1.8159 1.2312 1.2885 1.4465 1.8570 ’
55400 s10C SKD1 SUS304
STK290 S45C SKD10 5?<K[I1365’| SUS303 Eg;gg gi::g
554908 S60CM SKD2 SUS316
JIs
SM50YA ggmigg SKT4 SUS316TI FCD700
SM58 SuP10 SKS3 SUs316 5C482
1015 1010 D3 H11 304 A48-76°40B 5
1020 1045 D2 W3 303 A48-76°45B M2
A5706r.40 1060 D6 316 A536-80°60-40
AlS|
ASTM
4135 L6
A5726r.50 21404 01 L6 316TI Gr100-70-30 115
A572Gr.65 6150 PO0+S H10A SCS14 A27°70-40
E24-2 XC10 Z200Cr13 Z38CDV5-1 Z7CN18-09 Ft15D
E28-2 XC45 2160CDV12 X40CrMoV5 Z10CNF18-09 Ft30D 2%55\,\31%/205
E36-3 XC60 Z210CW12-01 Z38CDV5-3 ZBCND17-11 FGS400-12
AFNOR
A50-2 34CD4 55NCDV7 ZBCNDT17.12
ABD-2 42CD4 90MWCV5 55NCDV7 Z7CDND18.12.2
A70-2 50CVv4 Y100C6 Z1CND25.22AZ
Fe360B Cc10 X205Cr12KU X5CrNi1810
Fe430B C45 X155CrVMo121KU ;fg;m‘i/\gsﬁgu X10CrNiS1809 E;g
Fe510C Ce0 X215CrW121KU X5CrNiMo1712
UNI
Fe490 35CrMo4
Fe590 42CrMo4d 85MnWCr5KU 5BNiCrMoV7KU XBCrNiMoTi1712 GS700-2
Fe690 50Crv4
122
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CLASSIFICAZIONI MATERIALI - MATERIAL CLASSIFICATIONS - KTACCU®WKALIMA MATEPWANOB - KLASSIFIZIERUNG DER MATERIALIEN
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<ITXT <03 53<= 8z62 SRER S38=¢
X10CrAl7 105Cr4 Al99.5 NiCr22Mo6Cu Ti CuZn39Pb3
X12CrNi23-13 100Cr6 AICuBiPb NiCr20TiAl TIBAL4V SF-Cu
X15CrNiSi25-20 X89CrMov18-1 AIMnCu NiCr19NbMo TiNi0.Mo0.3 CuCr1Zr
DIN
CrNi25-20 80MaCrv42-16 AlZn4.5Mg1 NICM5Fe G-CuSn12Pb
XBCrNiTi18-10 20NiCrMo2 AlZnMgCu0.5 NiMo16Cr CuNi10FeTMn
X20CrMoV2-11 100CrMnSi6-4 AlMgSiPb G-CuAl10NI
X10CrAl7 105Cr4 ENAW-1050A NiCr22MoBCu CuzZn39Pb3
X12CrNi23-13 100Cr6 ENAW-2011 NiCr20TiAl Cu-DHP
X15CrNiSi25-20 X89CrMov18-1 ENAW-3003 NiCr19NbMo CW106C
EN
CrNi25-20 80MoCrVv42-16 ENAW-7020 NICrH5Fe Cc482K
X8CrNiTi18-10 20NiCrMo2 ENAW-7022 NiMo’6Cr CWa352H
X20CrMoV2-11 100CrMn6 ENAW-6012 CuAl10Fe5Ni5-C
1.4713 1.3503 3.0255 2.4618 3.7025 2.0401
1.4833 1.3505 3.1655 2.4631 3.7165 2.0090
1.4841 1.3549 3.0517 2.4668 3.7105 2.1293
WSTNR
1.4843 1.3551 3.4335 04818 2.1061
1.4878 1.6522 3.4345 04883 2.0872
1.4922 1.3520 3.0615 ' 2.0975.1
SUS3095 suJ2 A2017 NCF600 03603
SUS310 SUJ3 A5052 NCFB01 c1220
suJ4 A5056 NCuP
JIS
LBC2
SCS18 SUS440C A7075 NCF800 CNP1
AIBC3
3095 A732 1050A A494 Grado1 38500
314 1150 2011 A351 Grado5 C12200
613 3003 A390 Grado12 £18150
AlS|
ASTM
7020 92500
321H A322 7022 C70600
6012 95800
100Cr6 A5 NC16D1B6FESWS TABV
7 5%]?\105275—20 80MoCrVv42-16 A-USPbBi NC16D16M T35 Cuérrffb"}
100CD7 A-M1 NU3OM T40
AFNOR
AZ56 CuSn125b
120%%?\;?8 A-Z4GU T50 CuNi10Fe1Mn
A-SGPb CuAl10Fe5Ni5
100Cr6 P-AIP99,5 P-CuZn40Pb2
100CrMnSi6-4 P-AiCu5,5PbBi Cu-DHP
100CrMo7 P-AIMn1,2Mg CuCrzr
UNI
CuSn11Zn1
P-AlZn4,5Mg .
P-AISIMgMn Pt-CuNi10Fe1Mn

G-CuAl11FedNi4
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CORRISPONDENZE APPROSSIMATE FRA LE PRINCIPALI UNIFICAZIONI - APPROXIMATE CORRESPONDENCE BETWEEN THE MAIN INTERNATIONAL STANDARDS
MNPUBI3UTENbHBIE COOTBETCTBMA MEXKJY OCHOBHbBIM MEXXOYHAPOAHBIMW CTAHOAPTAMMW - UNGEFAHRE UBEREINSTIMMUNGEN ZWISCHEN DEN HAUPTNORMEN

ITALIA STATI UNITI GERMANIA FRANCIA GRAN BRETAGNA GERMANIA
ITALY UNITED STATES GERMANY FRANCE GREAT BRITAIN GERMANY
NTANNA CLLA FEPMAHNA DPAHLINA BEJTMKOBPUTAHIA FEPMAHNA
ITALIEN VEREINIGTE STAATEN DEUTSCHLAND FRANKREICH GROSSBRITANNIEN DEUTSCHLAND
UNI ] W. Nr. AFNOR BS DIN
ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENICI - AUSTENITIC STAINLESS STEELS .
AYCTEHUTHAA HEP>XABEIOLLIAA CTAJb - AUSTENISCHE ROSTFREIE STAHLE
X 10 CrNis 18.09 303 1.4305 Z 10 CNF 18-09 303521 X12CrNis188
X5CrNi18.10 304 1.4301 ZBCN 1809 304815 X5CrNi189
X2CrNi 18.11 304 L 1.4306 Z2CN18-10 304s12 X2CrNi189
X 16 CrNi 23.14 309 1.4828 Z15CN 2413 309801
X 22 CrNi 25.20 310 1.4845 Z 12 CN 25-20 31024 X12CrNi2521
X 16 CrNiSi 25.20 314 1.4841 Z 12 CNS 25-20 X15CrNiSi2520
X5 CrNiMo 17.12 316 1.4401 ZBCND 17-11 315516 X5CrNiMo1810
X2 CrNiMo 17.12 316 L 1.4404 Z2CND 1712 316512 X2CrNiMo1810
X8 CrNiMo 17.12 316 Ti 1.4571 ZBCNDT 1712 320817 X10CrNiMoTi1810
X6 CrNiTi 18.11 321 1.4541 ZBCNT 18-10 321512 X10CrNiTi189
329 1.4460
800 1.4876 Z8NC 3221
631 1.4568 ZBCNA17-7
660 1.4944 Z B NCTDV 25-15
1.4539 Z 1 NCDU 25-20
ACCIAI INOSSIDABILI MARTENSITICI - MARTENSITIC STAINLESS STEELS B
MAPTEHCUTHAA HEP>XABEIOLLIAA CTAJb - MARTENSITISCHE ROSTFREIE STAHLE
X12Cr13 410 1.4024 Z12C13 410821 X15Cr13
X12CrS 13 416 1.4005 Z12CF13 418821 X12CrS13
422
X20Cr13 420 1.4021 Z20C13 420837 X20Cr13
X30Cr13 420 1.4028 Z30C13 420845 X30Cr13
420 F Z30CF13
X40Cr14 420 1.4034 z40C14 X40Cr13
X 16 CrNi 16 431 1.4057 Z15CN 16-02 431829 X22CrNi17
630 1.4540 ZBCNU 17-04
ACCIAI INOSSIDABILI FERRITICI - FERRITIC STAINLESS STEELS B
MEPPUTHAA HEP>XABEOLLIAA CTAJb - FERRITISCHE ROSTFREIE STAHLE
XBCr13 4108 1.4000 Z6C13 403817 X7Cr13
X8Cr17 430 1.4016 z8C17 430815 X8Cr17
X10CrS 17 410F 14104 Z10CF17 441829 X12CrMoS17
X8 CrMo 17 434 14113 Z8CD17-01
409 14512 Z8CT12
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ACCIAI INOSSIDABILI MARTENSITICI - MARTENSITIC STAINLESS STEELS
MAPTEHCUTHAA HEPXKABEIOLLIAA CTAJTb - MARTENSITISCHE ROSTFREIE STAHLE

MARGA - GRADE UNIX12Cr13 UNIX12Cr13 UNIX12Cr13 UNIX20Cr 13 UNIX30Cr13 UNIX 40 Cr 14 UNI X 16 CrNi 16
MAPKA - MARKE AISI 403 AISI 410 AISI 416 AISI 420 A AISI 420 B AISI 420 C AISI 431
0,09 0,09 0,08 016 0,26 036 010
c + + & + + + +
015 015 015 0,25 0,35 045 0,20
Mn <10 <10 <10 <10 <10 <10 <10
w
0
~
]
[ !
3w Si <0086 <10 <10 <10 <10 <10 <10
<=2
2 kB
<3
S8
28 115 115 12 12 12 125 15
3= cr + + + + + - +
§e 13 14 14 14 14 145 17
s
S
; 2
£3 16
BES Ni <10 <10 <10 <10 <10 <10 +
S 5 25
o
ze
23
32 Mo - <060 B B B B
e
=
o
C
P <004 <004 <008 <004 <004 <004 <004
015
s <003 <003 + <003 <003 <003 <003
035

stato del materiale

ricotto bonif.

ricotto bonif.

ricotto bonif.

ricotto bonif.

ricotto bonif.

ricotto bonif.

ricotto bonif.

state of material annealed and tempered|annealed and tempered|annealed and tempered|annealed and tempered|annealed and tempered|annealed and tempered|annealed and tempered
w2 COGTORHUE MaTepuana OTYLUEHHBI OTNYLLUEHHBI OTNYLLIEHHbI OTNYLLIeHHbI OTNYLLIeHHBIA OTNYLLEHHBIA OTNYLUGHHBIA
pw Materialzustand ¥ 3aKasieHHbIi 1 3aKaneHHbIn 1 3aKarneHHbIN " 3aKaseHHbIN 1 3aKaneHHbINn 1 3aKaneHHbINn 1 3aKasneHHbIN

E E- gegliiht vergiitet gegliiht vergiitet gegliiht vergiitet gegliiht vergiitet gegliiht vergiitet gegliiht vergiitet gegliiht vergiitet

$3

x e

E'ﬁ <74 <74 <74 <74 <90 <98 <90

IO R

% % 70+85 70+85 70+90 70+95 80+100 85+105 80+100

< 9

R}

22

S Y

5 i i

w g Rs

(SN i

S« MutH / min 50 50 50 55 60 65 80

e

$8 A - -

O w 5

=S .

E 5 MUH / min 14 14 14 14 12 10 14

B

[~

I

T 2

a8 . .

= KCU
MU/ min 4 4 35 3 25 3
o © fucinatura 1100 1100 1100 1100 1100 1100 1100
S 2o forging . . . . . . .

o & a + + + + + + +
5985 OBaHLIA 900 800 800 800 900 900 900
a2 gR Schmieden
S 3EF
gggs
5 Q-

5 gge tempra 950 950 950 950 950 950 950
arhg % quenching = = = = = = =
= 'E 2 S 3aKanka peskum 980 980 980 1000 1000 1000 1000
i % % oxnaxaeHuem olio-ail alio-ail alio-oil olio-oil olio-oil olio-ail olio-ail
E E o< Hirten macno -0/ macno -0/ macno -0/ macno -0/ macno -0/ macno -0/ macno -0/
sdgs
w E N4 ﬁ,‘j - )
S90S solubilizzazione
E § g :'&E solution heat treatment 600 600 600 600 600 600 630
=73 < | obpabotka Ha TBEpAbIii + + + = = - =
F & pacTeop 650 650 650 650 650 650 680

= Lésungsgliihen
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ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENICI - AUSTENITIC STAINLESS STEELS
AYCTEHUTHAA HEP>KABEIOLLIAA CTANb - AUSTENISCHE ROSTFREIE STAHLE

MARCA - GRADE UNIX12CrNi 1707 | UNIX 10CrNi 1809 | UNIX 10 CrNi 1809 UNIX 5 CrNi 1810 UNI X2 CrNi 1811 UNIX8CrNi 1812 UNIX 16 CrNi 2314
MAPKA - MARKE AlSI 301 AlSI 302 AlSI 303 AlSI 304 AISI 304 L AISI 305 AISI 309
C <015 <012 <0012 <0,08 <003 <010 <020
Mn <2,00 <2,00 <2,00 <200 <200 <2,00 <2,00
m
P
~

o3

0 < .

bl w Si <100 <100 < 1,00 < 1,00 <1,00 <1,00 < 1,00

SE

38

w =

E % 16,00 17,00 17,00 17,00 17,00 17,00 22,00

3= cr - - - B N . L

] 2 18,00 19,00 19,00 19,00 19,00 19,00 24,00

<5

< I

‘2‘ < 6,00 8,00 8,00 8,00 9,00 11,00 12,00

'& ’§ Ni = = = = = = =

‘E’ g 8,00 10,00 11,00 11,00 12,00 13,00 15,00

ze

(73]

75

=N Mo - - <0,60

28

g
o
cC
P <0,045 <0,045 <020 <0045 <0045 <0045 <0,045
0,15
S <0,030 <0,030 + <0030 <0,030 <0,030 <0,030
0,35
stato del materiale solub. solub. solub. solub. solub. solub. solub.
state of material solub. solub. solub. solub. solub. solub. solub.

@« uZ.. COCTOAHWE MaTepuana pacTsop. pacTsop. pacTBop. pacTBop. pacTsop. pacTBop. pacTsop.

'“:-' Iy Materialzustand lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht.

53

Q0

g5

g‘ % R 60+80 50+75 50+75 50+75 45+65 50+70 60+75

=Y

g3

R}

g3

S

LB :

5= S 25 22 22 22 18 18 23

2 . MUH / min

Z3

[~

% 8 As

os . 30 40 40 45 45 45 30

h X MUH / min

= 0

B

[~

I

T 2

sa

= KCU
MUH / min
o © fucinatura 1150 1200 1200 1200 1200 1200 1200
S &ou forging . : : : : : :

o 5° . + + + + + + +
ER KoBaHbIN 950 900 900 900 900 300 300
a2 gR Schmieden
83E§

ESRE

o
e E* g Iy tempra
8CEQ hi
org3 quenching
E 'E 4 3 3aKasnka peakum - - - - - - -

o 4 & % oXSTaXAeHnem

o E o<g Harten

ExxX

gESH

22 g solubilizzazione

E § % :&c solution heat treatment: 1 D;SD 10;50 10450 10450 1 D;SD 1 0450 1 0;50

E E < | obpaborka Ha Teepauii 1100 acqua - water 1150 acqua - water 1150 acqua - water 1150 acqua - water 1150 acqua - water 1150 acqua - water 1150 acqua - water

= E . paCTBU_F Boga - Wasser Boga - Wasser Boga - Wasser Bona - Wasser Boga - Wasser Boga - Wasser Boga - Wasser
Lésungsgliihen
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ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENICI - AUSTENITIC STAINLESS STEELS

AYCTEHUTHAA HEP>KABEIOLLIAA CTANb - AUSTENISCHE ROSTFREIE STAHLE

ACCIAI INOSSIDABILI FERRITICI - FERRITIC STAINLESS STEELS
ACEROS INOXIDABLES FERRITICOS - FERRITISCHE ROSTFREIE STAHLE

solution heat treatment
obpaboTka Ha TBEpAbI
pacTeop
Lésungsglithen

1050

1150 acqua - water
Boga - Wasser

1050

1150 acqua - water
Boga - Wasser

1050

1150 acqua - water
Boga - Wasser

1050

1150 acqua - water
Boga - Wasser

800

800

MARCA - GRADE unt )E(::OCFN' unt X,IF;,[I:;N'MD unI X127$£N'M° UNIX 6 CrNi 1811 UNIX8Cr17 UNIX10CrS 17 UNIX 8 CrMo 17
MAPKA - MARKE AISI 310 AISI 316 AISI316 L AlSI 321 AISI 430 AISI430F AlSI 434
Cc <025 <0,06 <003 <008 <010 <012 <010
Mn <200 <2,00 <2,00 <200 <100 1,50 <100
m
P
~
o3
0 < .
bl w Si <150 <100 < 1,00 <1,00 <100 <1,00 <100
5
N
E % 24,00 16,00 16,00 17,00 16,00 16,00 16,00
g3 cr + + * * * g -
E 2l 26,00 18,50 18,50 19,00 18,00 18,00 18,00
s C
<z
> < 19,00 10,50 11,00 9,00
g 1§ Ni + + + + <0,50 <0,50 <0,50
‘E’ g 22,00 13,50 14,00 12,00
ze
(73]
2 § E.QD E.QO T D.QCI
32 Mo - + BXC <060 +
ZH 250 250 1,30
g
g
P <0,045 <0045 <0,045 <0045 <004 <0,06 <0086
0,15 0,15
S <0,030 <0,030 <0,030 <0,030 <003 + +
0,35 0,35
stato del materiale solub. solub. solub. solub. ricristallizzato ricristallizzato ricristallizzato
state of material solub. solub. solub. solub. recrystallized recrystallized recrystallized
@« uZ.. COCTOAHWE MaTepuana pacTsop. pacTsop. pacTsop. pacTsop. PEKPUCTaNNIN30BaHHbIN | PEKPUCTA/IN30BaHHBI | PEKPUCTaNNN30BaHHbIN
'“:-' Iy Materialzustand lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. lésungsgegliiht. rekristallisiert rekri: isiert rekristallisiert
23
Q0
x
Q E 50+70
g R B60+75 50+70 45+70 50+75 45+65 50+70
Su 65+80
33
g3
S x
w g Rs 30
5= ) 23 21 20 22 25 28
2 . MUH / min
Z3
[~
o
Yo
I 15
SRS hs 30 40 40 40 20 !
I A MUH / min 12
2o
B
[~
¥
T
oz KCU
MUH / min ) )
o fucinatura
g:: g forging ’IEIOD 1 EIDO 1 EIOD ’IEIOD 1 ’I.5O ’IO‘5D 1 0.50
[CS= o - + + + + = .
37k § KoBaHbIN 900 900 900 900 800 750 800
a2 gR Schmieden
83E§
ESRE
@8 Iy tempra
oE2h pr 800 800 800
orE3s quenching + + +
= 'E 2 S 3aKanka peskum 820 820 820
5 & & % oxnaxaeHnem acqua - water acqua - water acqua - water
E E oS Harten Bopa - Wasser sopa - Wasser Bopa - Wasser
sdgs
w E 4 ﬁ,‘j
S90S solubilizzazione
EEES
EfsSg
5SS
oo
=
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ACCIAI INOX AUSTENICI

ACCIAI INOX MARTENSITICI

MARCA

PROPRIETA E IMPIEGHI

MARCA

PROPRIETA E IMPIEGHI

UNI X 12 CrNi 1707
AlISI 301

Acciaio ad elevate caratteristiche meccaniche allo stato incrudito con buona
resistenza alla corrosione in atmosfera naturale e facilmente saldabile.
Viene prodotto normalmente sottoforma di nastri e lamiere.

UNIX12Cr 13
AISI 403

Acciaio elaborato in modo particolarmente curato e controllato per rendere
atto alla costruzione di palette per turbina a vapore (che possono lavorare
fino a 600°C). Da mettere in opera sempre allo stato bonificato.

UNI X 10 CrNi 1809
AlISI 302

Acciaio di notevole resistenza alla corrosione, buona lavorabilita a freddo
ed ottima lucidabilita. E prodotto normalmente in nastri e lamiere per la
fabbricazione di elementi decorativi, utensili da cucina, rivestimenti di
banchi da bar e vetrine frigorifere. Facimente saldabile; se ne consiglia la
solubilizzazione dopo saldatura.

UNIX12Cr 13
AISl 410

Acciaio resistente alla corrosione da agenti atmosferici, da soluzioni
debolmente alcaline e da soluzioni diluite di acidi organici. Viene impiegato
per parti di macchine sollecitate alla corrosione ed al calore fino a 650°C. Lo
si utilizzi sempre allo stato bonificato, possibilmente lucidandone le superfici.

UNI X 10 CrNi 1809
AISI 303

La sua particolare analisi lo rende idoneo allimpiego su macchine
automatiche. Utilizzato nella produzione di serie di viterie, bulloni,
raccorderie, ecc.

UNIX12Cr 13
AlSI 416

Acciaio con caratteristiche simili allAlS| 410, ma particolarmente adatto
alla lavorazione su macchine automatiche ad alta velocita grazie alla
presenza di Zolfo. La diminuzione di resistenza alla corrosione dovuta allo
Zolfo & in parte attenuata dalla contemporanea aggiunta di Molibdeno.
Utilizzare sempre allo stato bonificato.

UNIX5CrNi 1810
AlISI 304

Noto come 18-10. Buona resistenza alla corrosione. Impieghi di carattere
generale: industria, chimica, alimentare, farmaceutica, cartaria.

UNIX20Cr13
AISI 420 A

Acciaio con buona resistenza alla corrosione da acque dolci e vapore. Ha
caratteristiche di resistenza meccanica superiori a quelle dellAISI 410
unito, pero ad una minore tenacita Impiegato spesso per l'allestimento di
palette per turbine a vapore sempre allo stato bonificato.

UNI X2 CrNi 1811
AlSI 304 L

Acciaio della serie 18-10 a bassissimo Carbonio. Ha ottima resistenza alla
corrosione intercristallina che si mantiene dopo saldatura senza necessita
di trattamenti di solubilizzazione. Ottimo quindi nelle costruzioni saldate,
ha buone caratteristiche di imbutibilita ed & facimente lucidabile. Viene
impiegato nell'industria chimica ed alimentare, agli impianti idrosanitari, alle
costruzioni navali ed altri elettrodomestici.

UNIX30Cr13
AlS| 420 B

Trova il suo impiego nella costruzione di stampi per resine, strumenti
chirurgici, coltelleria parti di pompe ed organi di macchine come alberi, assi,
valvole ecc. Ha media resistenza alla corrosione allo stato bonificato.

UNIX8CrNi 1812
AlSI 305

Acciaio a basso tenore di Carbonio ed e a piu alto tenore di Nichel (che
fa diminuire la possibilita di indurimento per incrudimento). E prodotto
normalmente in barre e fili per la fabbricazione di viteria e bulloneria
ricalcata a freddo destinata all'industria chimica ed alimentare, agli impianti
idrosanitari, alle costruzioni navali ed agli elettrodomestici.

UNIX40Cr 14
AlSI 420 C

Acciaio con buone caratteristiche di inossidabilita e caratteristiche di
durezza dopo tempra superiori a quelle dellAlSI 420. Utilizzato per la
produzione di coltelleria di qualita ricavata da nastro sottile, trova ulteriori
applicazioni nella fabbricazione di strumenti chirurgici, calibri ed utensili
speciali.

UNI X 16 CrNi 2314
AlISI 309

Acciaio con buone caratteristiche meccaniche fino a 1000°C. Facilmente
saldabile. Per quanto riguarda la resistenza chimica puo essere impiegato
fino a: 1100°C in atmosfera ossidante, 1050°C in atmosfera ossidante
solforosa e 900°C in atmosfera riducente.

UNIX 16 CrNi 16
AISI 431

Acciaio con buone caratteristiche meccaniche dopo tempra e buona
resistenza alla corrosione dovuta ad acidi organici, soluzioni alcaline e
vapore ad alta pressione. Trova largo impiego nellindustria navale, chimica,
petrolchimica ed alimentare. E necessario che sia sempre utilizzato allo
stato bonificato.

UNI X 22 CrNi 2520
AISI 310

Acciaio di ottima resistenza meccanica a caldo. Sopporta bene le continue
variazioni di temperatura anche con sensibili e bruschi salti termici. | suoi
limiti di impiego sono: 1050°C di atmosfera ossidante, 950°C in atmosfera
ossidante solforosa o in atmosfera riducente e 750°C in atmosfera
riducente solforosa.

ACCIAI INOX FERRITICI

UNI X 5 CrNiMo 1712
AlSI 316

Il Molibdeno aumenta la sua resistenza alla corrosione nei confronti delle
soluzioni solforiche, soluzioni di acidi organici di cloruri ecc. Impiegato in
industrie chimiche, tessili, tintorie, alimentari, della plastica, cartarie, della
conciatura.

UNIX8Cr17
AlSI 430

Acciaio tipicamente ferritico con struttura stabile. Buone caratteristiche
di resistenza alla corrosione da agenti atmosferici e buona attitudine alla
deformazione a freddo. Impiegato nella costruzione di elettrodomestici,
casalinghi ed accessori per auto. Facilmente lucidabili. La lucidatura a
specchio gli conferisce la massima resistenza alla corrosione.

UNI X2 CrNiMo 1712
AISI 316 L

Acciaio a bassissimo tenore di Carbonio che gli conferisce una buona
resistenza alla corrosione intergranulare anche dopo saldatura, senza
necessita di una successiva solubilizzazione. Resiste molto bene alla
corrosione per punti ed alla corrosione sotto tensione. Impiegato in
costruzioni saldate nell'industria chimica e navale.

UNIX10CrS 17
AISI 430 F

Acciaio specialmente adatto alla lavorazione su macchine automatiche ad
alta velocita grazie all'azione dello Zolfo e Molibdeno. Buona resistenza alla
corrosione in atmosfera naturale o in presenza di soluzioni debolmente
ossidanti. Utilizzato per la produzione in serie di viteria, bulloneria, alberini,
perni, ecc.

UNI X6 CrNi 1811
AlISI 321

Acciai stabilizzati al Titanio che li rende insensibili alla corrosione
intercristallina anche dopo saldatura. Hanno notevole resistenza alla
corrosione, sono molto facilmente saldabili e possono essere impiegati
anche a temperatura dell'ordine di 700-800°C. Fino a temperatura di
200-300°C mantengono praticamente inalterate le loro caratteristiche
meccaniche. Grazie a queste loro qualita vengono sempre piu utilizzati in
sostituzione dei tipi 18-10 classici nelle costruzioni saldate per l'industria
chimica, navale ed aeronautica. La lucidabilita & mediocre a causa della
presenza del Titanio.

UNIX 8 CrMo 17
AlS| 434

Acciaio con caratteristiche molto simili allAISI 430 ma con maggiore
resistenza alla corrosione per vaiolatura (questo tipo di corrosione &
causato soprattutto dallo ione Cloro presente in ambiente marino e nei sali
antigelo sparsi in inverno sulle strade). Grazie alle sue caratteristiche viene
impiegato soprattutto per profilati, paraurti, calandre ed accessori esterni
di autovetture.
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AUSTENITIC STAINLESS STEELS

MARTENSITIC STAINLESS STEELS

GRADE

PROPERTIES AND USES

GRADE

PROPERTIES AND USES

UNI X 12 CrNi 1707
AlISI 301

Steel with high mechanical characteristics when hardened with a good
resistance to corrosion in a natural atmosphere and easy to weld. It is
normally produced in strips and sheets.

UNIX12Cr 13
AIS| 403

Steel that is very carefully produced and inspected to make it suitable for
manufacturing steam turbine blades [which can operate at up to 600°C]. To
be used only once it has been hardened and tempered.

UNI X 10 CrNi 1809
AlISI 302

A high corrosion resistance steel with good cold working properties and
excellent polishability. It is normally produced in strips and sheets for the
manufacture of decorative elements, kitchen utensils, bar counter surfaces
and refrigerated display cabinets. Easily welded; solution heat treatment
after welding is recommended.

UNIX12Cr 13
Alsl 410

Steel that is resistant to corrosion by atmospheric agents, weakly alkaline
solutions and dilute solutions of organic acids. It is used to make machinery
parts that are subject to corrosion and heat of up to 650°C. It is always
used only once it has been hardened and tempered, preferably after having
been surface polished.

UNI X 10 CrNi 1809
AlISI 303

Its particular characteristics make it suitable for use on automatic
machines. Used for series production of screws, bolts, fittings etc.

UNIX12Cr 13
AlSI 416

Steel with characteristics similar to AlSI 410 but the presence of sulphur
makes it particularly suitable for use on high-speed automatic machines. The
decrease in corrosion resistance due to of the addition of sulphur is partly
attenuated by the addition of molybdenum. To be used only after it has been
hardened and tempered.

UNIX5CrNi 1810
AlISI 304

Known as 18-10. Good corrosion resistance. General industrial use:
chemical, food, pharmaceutical and paper industries.

UNIX20Cr13
AISI 420 A

Steel with good resistance to corrosion by fresh water and steam. Is has
a greater mechanical strength compared to AlSI 410 but is not as tough.
It is often used for manufacturing steam turbine blades once it has been
hardened and tempered.

UNI X2 CrNi 1811
AlSI 304 L

18-10 steel with a very low carbon content. It has excellent resistance to
intercrystalline corrosion, which it maintains after welding without the
need for solution heat treatment. It is therefore excellent for use in welded
fabrications, has good drawing properties and is easy to polish. It is used
in the chemical and food industries, plumbing systems, shipbuilding and for
household appliances.

UNIX30Cr13
AlS| 420 B

It is used to make moulds for resins, surgical instruments, cutlery, pump and
mechanism components such as shafts, axles, valves etc. It has an average
corrosion resistance once it has been hardened and tempered.

UNIX8CrNi 1812
AlSI 305

Low carbon steel with a high nickel content (which decreases the possibility
of work hardening). It is normally produced in bars and wires for the
manufacture of cold pressed screws and bolts for the chemical and
food industries, plumbing systems, shipbuilding and electrical household
appliances.

UNIX40Cr14
AlSI 420 C

Steel with good oxidation resistance and hardness properties, after
tempering, that are higher than those of AlSI 420. Used for the production
of quality cutlery made from a thin band and is also used for the manufacture
of surgical instruments, gauges and special tools.

UNIX 16 CrNi 2314
AlISI 309

Steel with good mechanical characteristics up to 1000°C. Easily welded. Its
chemical resistance properties mean that it can be used at up to 1100°C in
an oxidizing atmosphere, 1050°C in a sulphurous oxidizing atmosphere and
900°C in a sulphurous reducing atmosphere.

UNIX 16 CrNi 16
AlISI 431

Steel with good mechanical properties after tempering and a good
resistance to corrosion due to organic acids, alkaline solutions and high
pressure steam. It is widely used in the shipbuilding, chemical, petrochemical
and food industries. It should only be used after it has been hardened and
tempered.

UNI X 22 CrNi 2520
AISI 310

Steel with an excellent mechanical strength when hot. It easily withstands
even large and sudden continuous fluctuations in temperature. Its limits of
use are: 1050°C in an oxidizing atmosphere, 950°C in a sulphurous oxidizing
atmosphere or in a reducing atmosphere and 750°C in a sulphurous
reducing atmosphere.

FERRITIC STAINLESS STEELS

UNIX 5 CrNiMo 1712
AlSI 316

The addition of molybdenum increases its corrosion resistance when
exposed to sulphuric acid solutions, solutions of organic acids, chlorides etc.
It is used in the chemical, textile, dyeing, food, plastic, paper and tanning
industries.

UNIX8Cr17
AlSI 430

A typically ferritic steel with a stable structure. It has a good resistance to
corrosion due to atmospheric agents and good cold deformation properties.
Used for manufacturing electrical household appliances, household goods
and automobile accessories. Easily polished. Mirror polishing provides it with
maximum corrosion resistance.

UNI X 2 CrNiMo 1712
AISI 316 L

Steel with a very low carbon content that gives it a good resistance to
intergranular corrosion even after welding without the need for solution heat
treatment. Has a good resistance to putting and stress corrosion cracking.
Used for making welded fabrications in the chemical and shipbuilding
industries.

UNIX10CrS 17
AISI 430 F

The addition of sulphur and molybdenum makes this steel particularly suited
for use on high-speed automatic machines. Good corrosion resistance in a
natural atmosphere or in the presence of weakly oxidizing solutions. Used for
series production of screws, bolts, small shafts, pins etc.

UNIX 6 CrNi 1811
AlISI 321

Titanium stabilized steels are unaffected by intercrystalline corrosion, even
after welding. They have an exceptional resistance to corrosion, are very
easy to weld and can also be used at temperatures of up to 700-800°C.
Their mechanical characteristics remain virtually unaltered up to 200-
300°C. These qualities mean that they are increasingly used to replace the
traditional 18-10 steels in welded fabrications for the chemical, shipbuilding
and aerospace industries. The presence of titanium gives it a mediocre
polishability.

UNIX 8 CrMo 17
AIS| 434

Steel with characteristics very similar to AlSI 430 but with a greater
resistance to pitting [this type of corrosion is mainly caused by the chlorine
ions present in marine environments and de-icing salts that are spread on
roads in winter). Its properties make it particularly suitable for manufacturing
profiles, bumpers, calenders and external automobile accessories.
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AYCTEHUTHAAR HEP>XABEIOLLIAA CTAJTb

MAPTEHCUTHAA HEP>XABEHOLLIAA CTATTb

MAPKA CBOWICTBA VI CMOCOBbI MPVMEHEHVA MAPKA CBOWICTBA V1 CMOCOBbI MPVMEHEHVA
MpoLiecc Npov3BoACTBa 1 MPOBEPKM AGHHOM MapKi CTanu NPoxXoauT co
" ,Talb C BbICOKUMW MEXGHUYECKNMW Xi KTEPUCTUKEMW, KaneHHaAa BCEN T ITESIbHOCTb 4TODBI neynTb NpuUroaHoCTb A N3roTos-
UNI X 12 CrNi 1707 Cranb c BbICOl exaHNuyec! BPaKTEPUCTUKEMM, SaKANEHHaA C UNIX12Cr13 Ceil TWATENbHOCTbHO, 0661 0becne €€ NpUroaHoCTb A/1A N3roTol
AISI 301 BbICOKVIM CONPOTUBIEHVEM KOPPO3UW B ECTECTBEHHOV CPEAE, NIErKO Noaaa- AISI 403 NEeHVA NonacTe NapoBbiX TYPbYH (C BO3MOXHOCTLIO 3KCyaTaLmv npu
10LLaACA cBapke. Kak npasuio, Npov3soanTcA B BUAE NOoC 1 INCTOB. Temnepatype 0o 600 °C). MoxeT ncnonb3osaTbCA TOMbKO NOCE 3aKaskit
1 OTnycKa.
BbICOKOKOPPO3MOHHOCTOKAA CTaslb C XOPOLUMMU CBOVICTBAMW /1A HAS- Cranb, 0bnapatoLLian conpoTMBNEHEM KOPPO3UM B Pe3ynsTaTe aTMOoC-
KoTemnepaTypHoit 0bpaboTku 1 oTnnuHo NonrpyemocTsio. Kak npaeuno, thepHbIX BO3AENCTBII, @ Takke BO3AECTBUA CNnaboLLenoyHbIX pacTBOPOB
UNIX 10 CrNi 1809 NpOV3BOANTCA B BUAE NOJIOC U SICTOB AN1A U3roTOBNEHNA NEKOPATUBHBIX UNIX12Cr13 1 pasbaBneHHbIX PACTBOPOB OPraHnYecknx KUCoT. VicnonbayeTca Ana npo-
AIS| 302 3NEMEHTOB, KyXOHHbIX NPMBOPOB, NoBEPXHOCTEN BapHbIX CTOEK 1 OXaX- AISI 410 13BOACTBA AeTane 0bopynoBaHnA, NoOABEPXEHHbIX KOPPO3WK 1 Harpesy A0
[aeMblx BUTPUH. JTErko NoAnaeTcA cBapke; Nocne CBapku PEKOMEHOyeTcA 650 °C. Bcerna ncnonbayeTca UCKIIUMTESNLHO NOCE 3aKasku 1 0TrycKa,
obpaboTka Ha TBEpALIN PacTBOp. NPEeanoYTUTESNBHO TakKe Nocse NoMPOBKX NMOBEPXHOCTH.
Cranb ¢ xapaktepucTtukamu, cxopHeimu ¢ AlSI 410, ogHako npycyTcTeve
UNI X 10 CrNi 1809 Ee ocobble xapakTepucTuki MO3BOMAKIT UCMO/I30BATH EE HA ABTOMATMHE- UNIX12Cr13 cepel AenaeT ee 0CO6eHHO NPUroAHON ANA UCMONL30BaHNA Ha BLICOKOCKO-
AIS| 303 CKMX CTaHkax. /lcnonbayeTca anA cepuitHoro NpoM3BoacTea BUHTOB, 6onToB, AISI 416 POCTHbLIX BBTOMATUYECKVIX CTaHKaX. CHIKEHVIE KOPPOBUOHHOM CTONKOCTN
(OUTUHIOB 1 T. N. BCneacTeve obaBneHya cepbl YaCTUUHO KOMNEHCUpYeTcA AobaBneHem
MonmbaeHa. MoXeT NCnonb30BaTLCA TOMLKO NOCSIE 3aKasky 1 0TrycKa.
Cranb C XopoLUV“M CONPOTUBNEHNEM KOPPO3UM BCIIEACTBIE BOSOEUCTBIA
" MasecTHa kak 18-10. Xopoluaa Koppo3noHHaa cToikocTs. ObLienpo- npecHoit Bogel 1 napa. ObnanaeT 3HauNTeNbHOM MexaHYecKor NPOUHo-
UNIX 5 CrNi 1810 P pp Lenp UNIX20Cr 13 P A P A X P
AIS| 304 MbILLSIEHHOE NPYMEHEHVE: XUMUYECKan, NuLLeBad, hapmaLesTuyeckan n AISI 420 A CTbtO Mo cpasHeHwto ¢ AISI 410, ogHako ycTynaeT el B MNacTUYHOCTY.
bymaronenatenbHaa 0Tpacsb YacTo ucnonbayeTcA on1A NpoM3BoacTea SlonacTel Naposbix TypbuH, oaHako
NWLLL NOCAE 3aKanKky 1 0TnycKa.
Cranb 18-10 c KpaiiHe HU3KUM CopepXaHviem yriiepoaa. XapakTepuayeTca
NPEBOCX0AHBIM COMPOTUBEHVIEM MEXKPUCTANIMTHON KOPPO3U, KOTOPOE
coxpaHAeTcA nocne csapku bea HeobxoavmocTy obpaboTku Ha TBepabI Vicnonbayetca ANA 3roToBNEHNA NUTENHBIX (hOPM ASIA CMOS1, XUPYPrUUECKIX
UNI X2 CrNi 1811 pacTBop. B cuny aTtoro npekpacHo NoaxoavT AnA NPUMEHEHNA CO CBapHLIMU UNIX30Cr13 WNHCTPYMEHTOB, CTO/0BbLIX MPMBOPOB, KOMNOHEHTOB HACOCOB 1 MEXaHU3MOB
AISI 304 L netanamu, obnagaeT xopoLIMMK XapakTepucTukami 4edopmM1upyeMocTyi npu AlSI 420 B - Takux, KaKk Bankl, ocu, apmatypa v T. n. Obnapaet cpeaHei KOPPO3VNOHHOM
BOJIOYEHUM 11 NIETKO NOANAETCA NOIMPOBKE. VIcnonbayeTca B XMMUYEcKoi 1 CTONKOCTBHO MOCSIE 3aKasku 1 0Trycka.
NLLEBOV MPOMBILLIEHHOCTU, CAHTEXHUUECKVX CUCTEMaX, KopabnecTpoeHuy,
a Takxke X03ANCTBEHHO-ObITOBOM 0BopynoBaHM.
HwakoyrnepoavcTan cTanb ¢ BbICOKAM COAEPXaHNEM HUKENA (UTO CHIKaeT . .
Cranb C XopoLUeil CONPOTUBMAEMOCTHIO OKVCIEHVIO U BLICOKOV TBEPAOCTHIO
BO3MOXHOCTb Ae(hOPMaLVIOHHOI0 yrpouHeHna). Kak npasuno, nponssoauvT-
" nocre otnycka - Bbilwe, yem y AlS| 420. VicnonbayeTcA AnA NpovsBoacTsa
UNI X 8 CrNi 1812 CA B BYAE NPYTKOB 1 NPOBOSIOKW AS1A N3roTOBSIEHNA XOI0AHONPECCOBAHHbIX UNIX40Cr 14
N . KaueCTBEHHbIX CTOMOBbLIX NPUBOPOB 13 TOHKYIX NOJIOC, @ TAKKE 1CMOoNL3YeTCA
AISI 305 BVHTOB 11 BONTOB ANA XMMUYECKON 1 MULLEBOI NPOMBILLNEHHOGTY, CaHTEX- AlSI 420 C

HYECKIX CUCTeM, kopabnecTpoeHuA, a Takke X03ANCTBEHHO-BbIToBOrO
anekTpoobopynoBaHuA.

1A N3roTOBEHWNA XPYPrvyecknx NHCTPYMEHTOB, CPeacTs I/ISMEFIEHI/II;I
¥ cneunanbHbIX UHCTPYMEHTOB.

UNIX 16 CrNi 2314

Cranb ¢ XopoLmmmn MexaHuyeckvmy xapaktepuctukamu go 1000 °C. Jlerko
noanaeTcA cBapke. TakaA CTOMKOCTb K XVMWYECKOMY BO3LENCTBIIO 03HaYa-
€T, UTO AaHHYI0 MapKy MOXHO 1CMoMb30BaTL Npy TemnepaType Ao 1100 °C

UNIX 16 CrNi 16

CTBJ’Ib C XOpoWnMnN MexaHn4ecknummn CBOWCTBamu nocne DTI'I\]CKG, a Takxe xo-
poLLEV KOPPO3VMOHHOI CTONKOCTbIO NPV BO3AENCTBUN OpraHnYeckux KUcnoT,
LLIenoYHbIX PACTBOPOB U Napa BhICOKOro AasneHuA. LLinpoko npumvenaeTca

AIS| 309 = - & AIS| 431 o . o .
B okucnuTensHor atmoctepe, 1050 °C B cepookucnAoLLge aTMochepe B KOpabnecTponTenbHo, XMMUYECKOW, HeTEXVMUYECKOI U MILLIEBOV OTpac-
1 900 °C B cepoBOCCTaHOBUTENLHOI aTMOChepe. nAx. [lonxHa NCrosib30BaTbCA TOSLKO MOCSIE 3aKaskil U 0ThycKa.
Cranb ¢ NpeBOCX0[HOV MEXaHUYECKO MPOYHOCTHIO B FOPAYEM COCTORHN.
Jlerko BbiepXvBaET AaXe 3HAUNTENbHBIE U BHE3AMHBIE NOCTOAHHbIE
UNI X 22 CrNi 2520 konebaHuA Temnepatypbl. OrpaHuueHna no ucnonesosanuio: 1050 °C 8
Anepatypel. Orpariy H ®EPPUTHAA HEPXABEIOLLIAA CTAMb
AISI 310 okucnuTeneHoln atmoctepe, 950 °C B cepookncnaioLLe aTmocdepe nnn
B BOCCTaHoBuTesnbHo atmocdepe 1 750 °C B cepoBOCCTAHOBUTESNLHOM
aTtmocdepe.
TunosaA deppuTHaA cTanb C ycTonumnBoii cTpykTypoi. Obnagaer xopoluei
. KOPPO3VIOHHO! CTOVKOCTLIO NPV aTMOCHEPHBIX BOSAEVNCTBUAX, @ TAKKE
CBJETENE ) (TR D O AP DR T 70 GG ] GO XOpOLLVMM CBOVCTBA Ae(opMaLmi B XONOOHOM COCTOAHMN. /icnonbayeTca
UNIX 5 CrNiMo 1712 [eiCTBAM PACTBOPOB CEPHOI KNCMOThI, PACTBOPOB OPraHUUEcKUX KCIOT, UNIX8Cr17 2 el ' Y
. . M [ONA U3roTOB/EHNA XO3ANCTBEHHO-ObITOBOr0 060pyNoBaHMA, NPEaMETOB
AISI 316 XI0pPUAOB U T. A. VIcnonb3ayeTca B XMMUYECKOW, TEKCTUSbHOW, KPacWbHOW, AISI 430

NNLLIEBON, KOXEBEHHON NPOMbILLNIEHHOCTU 1 NPON3BOACTBE NacTmacce.

XO3ANCTBEHHOTO 0BKX0Aa U aBTOMOBWbHBIX NpYHaAnexHocTen. Slerko nog-
[naetca nosmpoeke. MNonvposka [o 3epkanbHoro briecka npuaaeT aaHHom
MapKe CTany MakCYMarlbHY0 KOPPO3VOHHYIO CTONKOCTBH.

UNI X2 CrNiMo 1712
AISI 316 L

Cranb C KpaiHe H3KUM CopepkaHUeM yrnepoaa, obecneuriBaoLLm
XOpOLLEe COMPOTUBIEHNE MEXKPUCTANNIMTHOM KOPPO3W axe nocne
cBapku bes HeobxoavmocTn 0bpaboTky Ha TBepAbI pacTeop. Obnapaet
XOPOLWVM CONPOTUBNEHMEM PacTPeCcKMBaHUIO B pESyJ'IbTaTE npoKanbiBaHWA
1 KOPPO3VOHHOMY PACTPECKMBAHMIO NOf HanpAxeHuem. Vicnonbayetca
1A N3rOTOBMEHVIA CBaPHbLIX AETaNe B XMMUUECKON NPOMBILLNEHHOCTU
KopabnecTpoeHum.

UNIX10CrS 17
AISI 430 F

Bnaropapna nobaenexunto cepbl 1 MonnbaeHa, AaHHaA Mapka 0cobeHHo
noxoauT Os1A NCNoSib30BaHMA Ha BbICOKOCKOPOCTHbLIX aBTOMaTU4YeCcKnx
CTaHKax. XDDULLIEIH KOppO3noHHaA CTOWKOCTb B 8CTECTBEHHOMN cpene win B
NpycyTCTBIN CNabooKMCINTENBHLIX PACTBOPOB. VcnonkayeTca ana cepuit-
HOro NPOV3BOACTBA BUHTOB, 6ONTOB, MarbIX BANOB, WTU(TOB 1 T. M.

UNIX B CrNi 1811
AlSI 321

CrabunnanposaHHan TUTAHOM CTarb, HE NOABEPXXEeHHaA BO3AENCTBI
MEXKPUCTaNINTHON KOPPO3UM aXe Mocse CBapku. XapakTepuayeTcA
OTNINYHBIM CONPOTUBMEHVEM KOPPO3UW, KPaiiHe NEerko NoANaeTcA CBapke,
MOXET MCMonb30BaThcA Npy Temnepatypax Ao 700-800 °C. MexaHuueckue
XapaKkTepUCTUKV (hakTUUEeCKy He MEHAOTCA Npu TemnepaTypax Ao 200-300
°C. 3Tv1 cBOMCTBA D3HAYAIOT, UTO AaHHBIE Mapku cTanu Bce bonee Lwmpoko
VCNOSb3YHOTCA B KAYECTBE 3aMeHbI TPaAULMOHHBIX Mapok 18-10 ana
NpoV3BOACTBA CBapHLIX AETanei B XMMUYeckon, kopabnecTpontensHoi u
a3pPOKOCMWYECKOV OTPACHAX. V13-3a NpUCYTCTBUA TUTaHa ee NOMVPYEMOCTb
MOXHO 0XapakTepV30BaThb Kak CPEOHIOH.

UNIX 8 CrMo 17
AlSI 434

Cranb c xapaktepucTukamu, kpaiiHe cxoxumin ¢ AlS| 430, ogHako ¢
6onbLueil CTONKOCTLIO K TOUEUHOI KOPPO3W (OCHOBHOW NPUYNHON AGHHOrO
TUNa KOPPO3UM ABMAIOTCA VOHBI XII0Pa, NPYCYTCTBYHOLLVE B MOPCKO CPEfe,
a TaKxke NpoTNBO0BNENeHUTENbHbIE COMW, MPUMEHAEMbIE Ha aBTOA0POrax
B 3uMHee Bpemn). bnarogaps cBovM cBoiicTBaM, AaHHaA Mapka 0CobeHHo
NOXOAVT AS1A UBrOTOBMEHA NPOChUIEl, aMOPT3aTOPOB, BASIKOB U BHELLIHIX
aBTOMOBWbHLIX NPUHAONEXHOCTEN.
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AUSTENISCHE ROSTFREIE STAHLE

MARTENSITISCHE ROSTFREIE STAHLE

MARKE

EIGENSCHAFTEN UND EINSATZBEREICHE

MARKE

EIGENSCHAFTEN UND EINSATZBEREICHE

UNI X 12 CrNi 1707
AlISI 301

Stahl mit guten mechanischen Eigenschaften im ausgehérteten Zustand
mit guter Korrosionsbestéandigkeit in natdirlicher Atmosphéare und leicht
zu verschweiBBen. Wird normalerweise in Form von Béndern und Blechen
hergestellt.

UNIX12Cr 13
AIS| 403

Stahl, der besonders genau und kontrolliert gefertigt wird, um ihn fir den
Bau von Dampfturbinenschaufeln (die bis zu 600 °C betrieben werden
kénnen) einsetzen zu kénnen. Immer im vergtiteten Zustand zu verwenden.

UNI X 10 CrNi 1809
AlISI 302

Stahl mit sehr guter Korrosionsbesténdigkeit, guter Kaltumformbarkeit
und ausgezeichneter Polierbarkeit. Wird normalerweise in Form von
Béndern und Blechen zur Fertigung von Dekorelementen, Kiichengeréten,
Verkleidungen fiir Kaffeetheken und Kihlvitrinen hergestellt. Leicht zu
verschweilen; nach dem SchweiBen wird das Lésungsglihen empfohlen.

UNIX12Cr 13
Alsl 410

Gegen Korrosion durch Witterungseinfliisse, schwach alkalische Lésungen
und verdinnte Lésungen organischer Sduren bestandiger Stahl. Wird fir
Maschinenteile verwendet, die Korrosion und Temperaturen bis zu 650 °C
ausgesetzt sind. Wird immer im vergiteten Zustand eingesetzt und nach
Madglichkeit werden die Oberfléchen poliert.

UNI X 10 CrNi 1809
AISI 303

Aufgrund seiner besonderen Analyse ist er fiir den Einsatz an automatischen
Maschinen geeignet. Wird zur Herstellung von Schrauben, Bolzen,
Formstticken usw. verwendet.

UNIX12Cr 13
AlSI 416

Stahl mit &hnlichen Eigenschaften wie der AlSI 410, jedoch dank des
Schwefelanteils besonders geeignet fiir die Bearbeitung auf automatischen
Hochgeschwindigkeitsmaschinen. Die Abnahme der Korrosionsbestandigkeit
aufgrund des Schwefels wird teilweise durch die gleichzeitige Zugabe von
Molybdén ausgeglichen. Immer im vergiteten Zustand verwenden.

UNIX5CrNi 1810
AlISI 304

Bekannt als 18-10. Gute Korrosionsbestandigkeit. Anwendungen allgemeiner
Art: Chemische, Lebensmittel, pharmazeutische, Papierindustrie.

UNIX20Cr13
AISI 420 A

Stahl mit guter Korrosionsbesténdigkeit gegeniiber SiiBwasser und
Dampf. Hat mechanische Eigenschaften, die denen von AISI 410 tberlegen
sind, ist jedoch gleichzeitig weniger zéh. Wird oftmals zur Fertigung von
Dampfturbinenschaufeln immer im vergliteten Zustand verwendet.

UNI X2 CrNi 1811
AlSI 304 L

Stahl der Serie 18-10 mit sehr niedrigem Kohlenstoffgehalt. Hat eine
ausgezeichnete Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion, die nach
dem Schweillen ohne die Notwendigkeit von Lésungsgliihbehandlungen
erhalten bleibt. Ist daher hervorragend fiir Schweilkonstruktionen geeignet,
hat gute Tiefzieheigenschaften und lasst sich leicht polieren. Wird in der
Chemie- und Lebensmittelindustrie, in Sanitdranlagen, im Schiffbau und fir
Haushaltsgeréte eingesetzt.

UNIX30Cr13
AlS| 420 B

Findet Verwendung bei der Fertigung von Formen fiir Harze, chirurgischen
Instrumenten, Schneidwaren, Pumpenteilen und Maschinenteilen, wie
Wellen, Achsen, Ventilen usw. Hat im vergiiteten Zustand eine mittlere
Korrosionsbesténdigkeit.

UNIX8CrNi 1812
AlSI 305

Stahl mit geringem Kohlenstoff- und héherem Nickelgehalt (was die
Madglichkeit der Hértung durch Kaltverfestigung verringert). Wird
normalerweise in Form von Stangen und Drédhten zur Fertigung von
kaltgepressten Schrauben und Bolzen fiir die chemische und die
Lebensmittelindustrie, fiir Sanitdrsysteme, Schiffbau und Haushaltsgerate
hergestellt.

UNIX40Cr14
AlSI 420 C

Stahl mit guter Rostbestandigkeit und Harte nach dem Hérten, héher als
die von AlSI 420. Verwendet fir die Fertigung von qualitativ hochwertigen
Schneidwaren aus dinnem Band. Findet weitere Anwendungen bei der
Herstellung von chirurgischen Instrumenten, Lehren und Spezialwerkzeugen.

UNI X 16 CrNi 2314

Stahl mit guten mechanischen Eigenschaften bis 1000 °C. Leicht zu
verschweilBen. Was die chemische Bestandigkeit betrifft, kann er verwendet
werden bis zu: 1100 °C in einer oxidierenden Atmosphére, 1050 °C in

UNIX 16 CrNi 16

Stahl mit guten mechanischen Eigenschaften nach dem Harten und
guter Bestandigkeit gegen Korrosion durch organische S&uren, Laugen
und Hochdruckdampf. Weit verbreitet im Schiffbau, der chemischen,

() einer schwefelhaltigen oxidierenden Atmosphére und 900 °C in einer AlSiass petrochemischen und Lebensmittelindustrie. Es muss immer im vergliteten
reduzierenden Atmosphére. Zustand verwendet werden.
Stahl mit ausgezeichneter mechanischer Besténdigkeit bei Hitze. Hélt den
sténdigen Temperaturschwankungen auch bei deutlichen und abrupten
UNI X 22 CrNi 2520 Temperaturspringen gut stand. Seine Nutzungsgrenzen sind: 1050 FERRITISCHE ROSTFREIE STAHLE
AISI 310 °C in einer oxidierenden Atmosphére, 950 °C in einer schwefelhaltigen
oxidierenden Atmosphare und 750 °C in einer schwefelhaltigen
reduzierenden Atmosphére.
Molybdan erhiht seine ISR G Wpisch. ferritischer Stf.ih/ mit St?bl‘/?f‘ Struktur. Gute Besténdigkeit gegen
UNIX 5 CrNiMo 1712 Schwefelséurelésungen, Lésungen organischer Séuren von Chloriden usw. UNIX8Cr17 Wty @iell WHERAGEEGTEED  Uns (gD Gl
5 . EEI 9 g . . Eingesetzt bei der Herstellung von Haushaltsgeréten, Haushaltsartikeln
AlISI 316 Eingesetzt in der chemischen, der Textil, der Férbemittel, der Lebensmittel-, AISI 430 7 o 2 §

der Kunststoff-, der Papier- und der Gerbereiindustrie.

und Autozubehér. Lasst sich leicht polieren. Spiegelpolieren verleiht ihm
maximale Korrosionsbesténdigkeit.

UNI X2 CrNiMo 1712
AISI 316 L

Stahl mit sehr niedrigen Kohlenstoffgehalt, der ihm auch nach dem
Schweilen eine gute Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion
verleiht, ohne dass ein anschlieBendes Ldsungsglihen erforderlich ist.
Sehr bestédndig gegen Punkt- und Spannungskorrosion. Eingesetzt fir
SchweilBkonstruktionen in der chemischen Industrie und im Schiffbau.

UNIX10CrS 17
AISI 430 F

Stahl, der sich dank der Wirkung von Schwefel und Molybdén besonders
fir die Verarbeitung auf automatischen Hochgeschwindigkeitsmaschinen
eignet. Gute Korrosionsbesténdigkeit in nattrlicher Atmosphéare oder
in Gegenwart von schwach oxidierenden Lésungen. Eingesetzt fir die
Serienproduktion von Schrauben, Bolzen, Kugelspindeln, Stiften usw.

UNI X6 CrNi 1811
AlISI 321

Titanstabilisierte Stéhle, die auch nach dem SchweiBBen unempfindlich gegen
interkristalline Korrosion sind. Haben eine sehr gute Korrosionsbestandigkeit,
sind sehr leicht zu verschweilBen und kénnen auch bei Temperaturen von
700-800 °C eingesetzt werden. Bis zu einer Temperatur von 200-300 °C
behalten sie ihre mechanischen Eigenschaften nahezu unveréndert bei.
Dank dieser Eigenschaften ersetzen sie zunehmend die klassischen Typen
18-10 bei SchweilBkonstruktionen fiir die chemische Industrie, den Schiffbau
und die Luftfahrtindustrie. Die Polierbarkeit ist aufgrund des Titangehalts
mittelméaBig.

UNIX 8 CrMo 17
AlS| 434

Stahl mit sehr hnlichen Eigenschaften wie AlSI 430, jedoch mit gréBerer
Besténdigkeit gegen LochfraBkorrosion (diese Art von Korrosion wird
hauptséchlich durch das Chlorion verursacht, das in der Meeresumgebung
und in den im Winter auf die StraBen gestreuten Frostschutzsalzen
enthalten ist]. Dank seiner Eigenschaften wird es vor allem fiir Profile,
Stolstangen, Kalander und externes Autozubehér eingesetzt.
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SUGGERIMENTI PER LA RISOLUZIONE DEI PRINCIPALI PROBLEMI LEGATI ALLUSO DELLE SEGATRICI A NASTRO
SUGGESTIONS FOR TROUBLESHOOTING BAND SAWING MACHINES
PEKOMEHOALIAV MO MOUCKY N YCTPAHEHWIO HEMCMPABHOCTEW JIEHTOUHO-MSIbHBIX CTAHKOB
TIPPS ZUR LOSUNG DER GROSSTEN PROBLEME BEI DER VERWENDUNG DER BANDSAGEN

USURA PREMATURA DEI DENTI - PREMATURE TOOTH WEAR - NMPEXXOEBPEMEHHbI U3HOC 3YBLEB - VORZEITIGER VERSCHLEISS DER ZAHNE

Senso di lavoro del nastro non corretto.
Working direction of band incorrect.
HekoppekTHoe pabouee HanpaeneHne neHTbl.
Arbeitsrichtung der Bandsége falsch.

Rivoltare nastro.
Reverse blade.
MepesepHyTb nnny.
Bandsége umdrehen.

Velocita di taglio troppo elevata.
Cutting speed too high.
/13bbITOUHaA CKOPOCTH PESKU.
Schnittgeschwindigkeit zu hoch.

Diminuire valore di velocita.
Decrease cutting speed.
CHU3MTb CKOPOCTL PESKU.
Geschwindigkeitswert verringern.

Durezza del materiale elevata.
Material very hard.

Cnuwikom TBepAbIi MaTepuarn.
Hohe Materialharte.

Impostare velocita adeguata.

Set an appropriate speed.
YCTaHOBUTbL NOAXOAALLYHO CKOPOCTh.
Geeignete Geschwindigkeit einstellen.

Lama non rodata adeguatamente.
Blade not properly run-in.
HexoppekTHan obkaTtka nusbl.

Séageblatt nicht richtig eingefahren.

Eseguire il primo taglio con pressione di taglio e velocita di avanzamento a valori inferiori ai normali.

Make the first cut using a cutting pressure and a feed rate that are less than the normal operating values.
BbINONHUTL NepBbIi PES, Npunaran [JaBNeHne PesaHna U NPUMEHAA CKOPOCTb NOAAUN CO BHAYEHVAMM MEHbLUE HOPMab-
HbIX 3KCMNYaTaLUVNOHHBIX 3HAUEHNIA.

Den ersten Schnitt mit geringeren Schneidedruck- und Vorschubgeschwindigkeitswerten als normal ausfiihren.

Surriscaldamento della lama.
Overheating of the blade.
Meperpes nunbl.

Uberhitzung des Sageblatts.

Verificare la qualita e la quantita della miscela lubro/refrigerante.
Check the quality and quantity of the lubricoolant mixture.
MpoBepWTL KAYECTBO 1 KOMMYECTBO CMa304HON CMECU.

Qualitdt und Menge der Schmier-/Kihlmischung (berprifen.

Presenza di inclusioni nel pezzo da tagliare.
Presence of inclusions in the workpiece.
MoCTOpOHHYE BKIKOUEHNA B 3ar0TOBKE.
Einschlisse im Schnittgut.

Verificare omogeneita del pezzo da tagliare. Eventualmente spostare la zona di taglio.
Check the uniformity of the workpiece. Change the cutting area if necessary.

lMpoBepuTL OAHOPOOHOCTL 3aroToBKWA. MpK HEOBXOAMMOCTU MBMEHUTH B0HY PESKIA.
Homogenitét des Schnittguts tberprifen. Gegebenenfalls den Schnittbereich versetzen.

PERDITA DEI DENTI - TOOTH LOSS - NOTEPA 3YBA - ZAHNVERLUST
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Vibrazioni anormali durante la fase di taglio.
Abnormal vibration during cutting.
AxomanbHaA Bubpauwia Npu peske.

Anormale Vibrationen wéhrend der Schnittphase

Serrare accuratamente il pezzo o i pezzi da tagliare. Su macchine con serraggio idraulico verificare pulizia morse e
pressione di esercizio.

Clamp the workpiece(s] tightly. On machines with hydraulic clamping units, check the working pressure and make
sure that the clamps are clean.

MnoTHo 3axarth 3aroToBky(-ku). Ha cTaHkax ¢ ruapasnuueckyiMn 3axvmHsIMy Briokamu nposeputs pabouee nasneqne
n yﬁe,ELVITbCFl, UTO 3aXUMbl HE 3arpA3HEHbI.

Das Schnittgut fest einspannen. Bei Maschinen mit hydraulischer Spannvorrichtung die Sauberkeit der Spannbacken
und den Betriebsdruck tiberpriifen..

Operazione di taglio iniziata su uno spigolo in modo non costante.
Cutting started inconsistently on an edge.
MpepbIBUCTOE HaYano peskut KPOMKM.

Schnittvorgang an einer Kante auf nicht konstante Weise begonnen.

Iniziare il taglio con una velocita e pressione di avanzamento inferiore a quella nominale di lavoro.

Start the cut with a cutting speed and a feed pressure that are less than the nominal operating values.

HauaTb pes, NpuMeHAA CKOPOCTb PE3KM U AaBNEHe NoAaYn CO 3HAUEHNAMI MEHbLLIE HOMVHAbHBIX 3KCTyaTaLyoH-
HbIX 3HAYEHWIA.

Den Schnitt mit einer geringeren Vorschubgeschwindigkeit und einem geringeren Vorschubdruck als den nominalen
ausfiihren.

Avanzamento non costante.
Irregular feed.

HepaBHomepHan nopava.

Vorschub nicht konstant.

Regolare la velocita e la pressione di avanzamento in relazione alla sezione di taglio e alla durezza del materiale. Su
macchine con avanzamento automatico, controllare la funzionalita del sistema di avanzamento.

Set the cutting speed and feed pressure according to size of the section to be cut and the hardness of the material.
On machines with automatic feeding units, make sure that the feed system is working correctly.

HacTpouTb CkopoCTb pesku 1 AaBreHvie Noaadun CornacHo pasmepy paspesaemoro Npoduna 1 B 3aB1UCMMOCTU OT
TBEPAOCTV MaTepuana. Ha cTaHkax c aBToMaTIeckuMmu NoAaoLLMMM YCTPONCTBaMM YBEAUTLEA, UTO CUCTEMa Nodaun
paboTaet KoppekTHo.

Die Vorschubgeschwindigkeit und den Vorschubdruck unter Bezugnahme auf den Schnittquerschnitt und

die Materialhérte einstellen. Bei Maschinen mit automatischem Vorschub die Funktionsttichtigkeit des
Vorschubsystems tiberpriifen.

Dentatura non adeguata alla configurazione della seziona da
tagliare.

Toothing unsuitable for the section to be cut.

Hapeaka 3ybbes HenpuroHa anA paspeaaemoro npoduna.
Verzahnung nicht geeignet fiir die Konfiguration des
Schnittquerschnitts.

Cambiare tipo di dentatura adeguandola alla tipologia della sezione che si intende tagliare.

Change to a blade with a tooth type that is suitable for the section to be cut.

3ameHunTb Ha NNy ¢ TMNOM 3y6bes, NOAXOAALLMM [N1A paspesaeMoro npohuna.

Die Art der Verzahnung &ndern und sie an die Typologie des Querschnitts anpassen, den man schneiden méchte.

Velocita di taglio non adeguata alla sezione da tagliare.

Cutting speed not suitable for the section to be cut.

CKOpOCTb PE3KM HE NOAXOAUT AR PAa3Pe3aeMoro Npotuna.
Schnittgeschwindigkeit nicht geeignet fiir den Schnittquerschnitt.

Diminuire la velocita di taglio.
Decrease the cutting speed.

CHU31Tb CKOPOCTL PESKU.

Die Schnittgeschwindigkeit verringern.
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FUORIUSCITA DELLA LAMA - BLADE SLIPS OFF FROM THE BAND WHEELS - COCKAJ1b3bIBAHVIE MOJIOTHA CO LLUKUBA JIEHTOYHOW MIATbI - AUSTRETEN DES SAGEBLATTS

Tensionatura della lama troppo bassa.
Blade tension is too low.

CnvLIKOM HU3KOE HaTAXEHNE NUIbI.
Spannung des Sageblatts zu gering.

Riportare il valore di tensionatura ai valori consigliati dal costruttore della lama.

Set the tension of the blade to the values recommended by the blade manufacturer:
HacTpouTb HaTAXeHUE NONoTHa A0 3HaYEHWI, PEKOMEHLOBAHHBIX Er0 UBrOTOBUTENEM.
Den Spannungswert wieder auf die vom Sageblatthersteller empfohlenen Werte bringen.

Superficie di appoggio lama su volani usurata.

Blade support surface on band wheels worn.

13HOC ONOPHOV NOBEPXHOCTY MOSIOTHA Ha LUKMBAX.
Verschleil3 der Auflageflache des Sageblatts auf den
Schwungréadern.

Verificare planarita superficie di appoggio lama su volani.

Make sure that the blade support surfaces on the band wheels are flat.
Y6enuTheA, UTo ONopHbIE NOBEPXHOCTY MOJIOTHA Ha LIKUBAX POBHBIE.

Die Ebenheit der Auflageflache des Séageblatts auf den Schwungrédern tberpriifen.

Lunghezza della lama errata.
Incorrect blade length.
HekoppekTtHaa pauHa nunbi.
Falsche Sageblattidnge.

Sostituire lama.
Replace blade.
3ameHuTb nuny.
Sageblatt austauschen.

TAGLIO STORTO - MISALIGNED CUTTING - CMELLEEHVE PE3A - SCHIEFER SCHNITT

Posizionamento non corretto del pezzo da tagliare.
Workpiece positioned incorrectly.

HekoppekTHoe pa3melLLieHe 3aroToBKy.

Falsche Positionierung des Schnittguts.

Eliminare eventuali residui di truciolo sul piano di appoggio della morsa.

Remove any shaving residues there may be from the vice grips.

y,ElaJ'lVlTb nobeble ocTaTkn 3ayCceHLeB, KOTOpbIe MOryT NPUCYTCTBOBATL Ha8 MECTE 3aXxnma.
Etwaige Spanrticksténde auf der Auflagefldche der Spannvorrichtung beseitigen.

\——

Tensionatura della lama troppo bassa.
Blade tension is too low.

CnuLLIKOM HU3KOE HaTFAXEHNE NUbI.
Spannung des S&geblatts zu gering.

Riportare il valore di tensionatura ai valori consigliati dal costruttore della lama.

Set the tension of the blade to the values recommended by the blade manufacturer.
HacTpouTs HaTAXeHWe NonoTHa A0 3HaUeHWil, PEKOMEHOOBAHHbIX EM0 USrOTOBUTENEM.
Den Spannungswert wieder auf die vom Sageblatthersteller empfohlenen Werte bringen.

Distanza dei supporti guidalama troppo elevata.

Distance between the blade guide support plates is too great.
Cnuikom bonbLUOE PACCTOAHWE MEXIY OMOPHLIMU HanpaBnAio-
LUMMU NNACTUHAMU NUSbI.

Abstand der Sageblattfihrungshalter zu hoch.

Awicinare i supporti guidalama il piti possibile al profilo esterno del pezzo da tagliare.
Bring the blade slide support plates as close as possible to the outer edge of the workpiece.
MepemecTnTb CKOMb3ALLME NNACTUHBI CTaHKa Kak MOXHO BIKe K BHELLHE KPOMKE 3aroTOBKY.

Die Sageblattfihrungshalter so weit wie méglich an das AuBBenprofil des Schnittguts anndhern.

Supporti guidalama non allineati.

Misaligned blade slide support plates.

CMeLLeHE CKOMb3ALLWX NAACTUH CTaHKa.
S&geblattfiihrungshalter nicht richtig ausgerichtet.

Verificare linearita tra i due supporti guidalama.

Make sure that the blade slide supports are aligned correctly.
Y6eauTheA, UTo CKOMb3ALLME OMOPbI CTAHKA BbIPOBHEHbBI KOPPEKTHO.

Die Linearitét zwischen den beiden Sageblattfiihrungshaltern tberpriifen.

Cuscinetti o pattini guidalama usurati.

Worn blade guide bearings or blocks.

/13HoC HanpaBRAOLLVX MOALIMITHWKOB 1 6110KOB NUNbI.
S&geblattfiihrungslager bzw. -gleitlager abgenutzt.

Sostituire cuscinetti o pattini guidalama.

Replace blade guide bearings or blocks.

3aMeHUTbL HanpaBNAOLWVE NOALLMMHIKA W BRoku nunel.
Sageblattfihrungslager bzw. -gleitlager austauschen.

Intasamento dei trucioli nelle gole dei denti.

Chips clogging the tooth gullets.

3acTpesaHue GTPYXKV BO BnaavHax Mexay 3ybbamu.
Zahnkehlen durch Spéne verstopft.

Verificare che 'evacuazione dei trucioli avwenga correttamente.

Make sure that machining residues and shavings are removed correctly.
YbennTbcA B KOPPEKTHOM yOaneHun npoayktos 06paboTky v 3ayceHues.
Uberpriifen, ob die Spénebeseitigung richtig erfolgt.

Dentatura non adeguata.
Toothing unsuitable.
HenonxonAuwan Hapeska 3ybbes.
Verzahnung nicht geeignet.

Sostituire tipo di dentatura.

Change to a blade with a different type of toothing.
3aMeHuTL MoV ¢ APYriM TUNOM Hapesku 3ybbes.
Verzahnungsart wechseln.

Valori di pressione e velocita di avanzamento troppo elevati.
Feed pressure and feed rate too high.

CnuLuKoM BbICOKWE A@BMEHUE U CKOPOCTb NoAauu.

Vorschubdruck und -geschwindigkeit zu hoch.

Regolare la velocita e la pressione di avanzamentio in relazione alla sezione di taglio e alla durezza dela materiale. Su

macchine con avanzamento automatico, controllare la funzionalita del sistema di avanzamento.

Adjust the speed and feed pressure according to size of the section to be cut and the hardness of the material. On

machines with automatic feeding units, make sure that the feed system is working correctly.
OtperynnpoBaTh CKOPOCTL U AaBNeHNe NoAaYn COrfiacHo pasmepy paspesaemoro Npoduna 1 B 3aBMCUMOCTY OT

TBEpAOCTW maTtepuana. Ha cTaHkax ¢ aBToMaTyeckimmn noaatLwmmmn \/CTDDVNICTBEIMVI \]EEJJVITbCH, 4TO cucTtema nogayn

paboTaeT KoppekTHO.

Die Vorschubgeschwindigkeit und den Vorschubdruck unter Bezugnahme auf den Schnittquerschnitt und
die Materialhérte einstellen. Bei Maschinen mit automatischem Vorschub die Funktionsttichtigkeit des
Vorschubsystems tiberprifen.
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TAGLIO STORTO - MISALIGNED CUTTING - CMELLEEHVE PE3A - SCHIEFER SCHNITT

\——

Corpo lama deformato.
Blade body deformed.
[Medopmauma nonoTHa Nusbl.
Trdgerband verbogen.

Sostituire lama.
Replace blade.
3ameHunTb nuny.
S&geblatt austauschen.

Morsa non perpendicolare alla lama.

Vice not perpendicular to the blade.

Tuckn pacnofnoXeHol He I'IepI'IEHJ:lVIKy]'IHpHD nune.
Spannvorrichtung nicht rechtwinklig zum Ségeblatt.

Verificare la perpendicolarita e I'ortogonalita tra il gruppo morsa e il gruppo taglio.
Check the perpendicularity and orthogonality between vice unit and cutting unit.
[MNpoBepuTb NEpneHanKYNAPHOCTL 1 NPAMBIE Yrbl MEXOY TUCKaMU U PexyLLEei YacTbio.
Die Rechtwinkligkeit zwischen der Spannvorrichtung und der Schneideinheit tiberprtifen.

Stradatura della lama non corretta.
Incorrect blade set.
HekoppekTHbii pa3sog nunbl.

Schrénkung des S&geblatts falsch.

Verificare valori di stradatura della lama. Si raccomanda che nella fase di salita del’arco porta lama dopo aver
eseguito la fase di taglio, la lama non deve essere in movimento.

Check blade set. After the cut has been completed, the blade should not be moving while the blade holder frame is
moving upwards.

ﬂpDBEpVITb passon nunbl. MNocne BbinonHEHWA pesa nuna OorxHa ocTasaTbCA HEHDJ:LEI/I)KHDI;\, B TO BPEMA Kak pama
[nepXaTena Nunbl AOSKHa ABUraTbCA BBEPX.

Schrankungswerte des S&geblatts liberpriifen. Es ist darauf zu achten, dass sich das Sageblatt nicht bewegt, wenn
der Sageblatthaltebogen nach Durchfihrung der Schnittphase angehoben wird.

Caratteristiche meccaniche del pezzo da tagliare non costanti
(presenza di inclusioni o incrudimenti da laminazione o
trafilatura).

Mechanical characteristics of the workpiece are not uniform
(presence of inclusions or hardening due to rolling or drawing).
MexaHnueck1e XxapakTepUcTUK/ 3aroToBKY HEPaBHOMEPHBI
(NpVCYTCTBYIOT BKIKOUEHUA UMW 38TBEPAEBAHUE C PE3ynLTaTe
NPOKATKN UK BOMOUYEHUA).

Mechanische Eigenschaften des Schnittguts nicht konstant
(es sind Einschliisse oder Verhartungen durch das Walzen und
Ziehen vorhanden).

Diminuire la pressione e la velocita di avanzamento. Spostare la zona di taglio.

Decrease the feed pressure and feed rate. Change the cutting area.

CHuauTb naBneHve n CKOpOCTb nogauyn. V1ameHuTb 30HY pesKkn.

Den Vorschubdruck und die Vorschubgeschwindigkeit verringern. Den Schnittbereich verschieben.

Sega a nastro con dentatura usurata.
Bandsaw blade has worn teeth.
V13Hoc 3ybbes NeHToUHO NunbI.
Bands&ge mit abgenutzten Zéhnen.

Sostituire sega a nastro.
Replace the bandsaw blade.
3aMeHUTb NEHTOUHYIO NUNY.
Bandséage austauschen.

Cuscinetti o pattini guidalama con misura insufficiente per
tenere in guida la lama.

Size of blade guide bearings or blocks insufficient to keep the
blade aligned.

Paamep HanNpaBNAKLLMX NOALWMNHKOB Uit 610KOB Nkl He
[0CTaToueH An1A NOAAEPXaHNA BbIPaBHUBAHIA NOJOTHA.
Sageblattfiihrungslager bzw. -gleitlager mit unzureichenden
MalBen, um das Séageblatt in der Fiihrung zu halten.

Sostituire cuscinetti o i pattini guidalama in modo che possano tenere in guida la lama per min. 85% dell'altezza
della lama.

Replace blade slide bearings or blocks so that they keep the blade aligned by guiding it for a minimum of 85% of its
height.

3ameHUTb NOALUMHUKA U B10KN CKONBXKEHUA, UTOBbLI OHY NOAOEPXMBaNV BbipaBHYBaHE NNkl NOCPEACTBOM ee
HanpaBneHya MuHUMYM Ha 85 % ee BbICOTbI.

Sageblattfihrungslager bzw. -gleitlager so austauschen, dass sie das Sageblatt fir mind. 85% der Sageblatthéhe in
der Fiihrung halten kénnen.

ROTTURA IRREGOLARE DELLA LAMA - IRREGULAR/UNEVEN BREAKAGE OF BLADE - HEPABHOMEPHDbI,/HEPOBHbI PA3II0M MASbI - UNREGELMASSIGER BRUCH DES SAGE-

BLATTS

véilbn
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Materiale non bloccato in morsa.

Material stuck into the vice.

3acTpesaHue YacTv maTepuana Trckax.
Material nicht in der Spannvorrichtung blockiert.

Controllare la morsa.

Check vice.

[MpoBepuTs TCKN.

Die Spannvorrichtung tberpriifen.
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SUPERFICIE DI TAGLIO TROPPO RUVIDA - CUTTING SURFACE TOO ROUGH - 'SBbITOUHAA LLIEPOXOBATOCTb NMOBEPXHOCTW PE3A - SCHNITTFLACHE ZU RAU

Dentatura non adeguata alle caratteristiche Cambiare tipo di dentatura.
del materiale da tagliare.

Toothing unsuitable for the characteristics

of the material to be cut.

Hapeska 3ybbes HenpuroaHa OnA XxapakTepucTuk paspesaeMoro
marepuana.

Verzahnung nicht geeignet fiir die Eigenschaften

des Schnittguts.

Change to a blade with a different type of toothing.

3ameHu1TbL MNoil G ApYrM TUNOM Hapesku 3ybbes.

O

Verzahnungsart wechseln.

Stradatura eccessiva.
Excessive set.

Crvwkom bonbLuoii pa3sop.
Schrénkung zu stark.

Verificare valori di stradatura prima d'inizio taglio.
Check set values befare starting to cut.

Mepen Hauanom peskn NPoBEpPUTL YCTaBKN.
Schrénkungswerte vor Schnittbeginn tiberpriifen.

Avanzamento non costante. Eseguire il taglio con una velocita e una pressione di avanzamento uniforme. Su macchine con avanzamento lama
automatico, controllare dispositivo di avanzamento.

Make the cut using a constant speed and feed pressure. On machines with automatic blade feed units, make sure
that the feed device is working correctly.

BbINOAHUTL pe3 Npy NOCTOAHHO CKOPOCTU 1 MOCTOAHHOM AaBNeHUN Nofaun. Ha cTaHkax ¢ aBToMaTYeckVMM noaato-
UMMM yCTpOACTBaMM yBEOUTLCA, UTO YCTPOMCTBO Nofaun paboTaeT KOPPeKTHO.

Den Schnitt mit einer gleichmaBigen Vorschubgeschwindigkeit und einem gleichméBigen Vorschubdruck ausfihren.
Bei Maschinen mit automatischem S&geblattvorschub die Vorschubeinrichtung dberpriifen.

Irregular feed.
HepaBHomepHan nopgava.

Vorschub nicht konstant.

Lubrificazione inadeguata.
Insufficient lubrication.
HepnocratouHo cmasku.
Schmierung nicht geeignet.

Verificare quantita e qualita del liquido lubro/refrigerante.
Check the quality and quantity of the lubricoolant fluid.
[NpoBepUTL KAYECTBO 1 KONMYECTBO CMA304YHON XMAKOCTU.
Qualitdt und Menge der Schmier-/Kihlflissigkeit (iberpriifen.

Pressione e velocita di avanzamento troppo elevati.
Feed pressure and feed rate too high.

CnuLiKoM BbICOKME A8BNIEHUE 1 CKOPOCTb NOAAUMN.
Vorschubdruck und -geschwindigkeit zu hoch.

Diminuire valori di pressione e velocita di avanzamento.
Decrease feed pressure and feed rate.

CHU3MTb OaBNEHNe 1 CKOpPOCTb Noaaun.

Vorschubdruck und -geschwindigkeit verringern.

LA LAMA PRESENTA RIGATURE - SCRATCHING ON THE BLADE - NOABJIEHVE LIAPAMVH HA MNE - DAS SAGEBLATT WEIST RILLEN AUF

Supporti guidalama non allineati.

Misaligned blade slide support plates.

CMELLLEHI/IE CKOJSIb3ALLNX NNAacTUH CTaHKa.
S&geblattfiihrungshalter nicht richtig ausgerichtet.

Verificare linearita tra i due.

Make sure that they are aligned.

Y6eanTbcA, UTO OHU BLIPOBHEHHI.

Die Linearitét zwischen den beiden S&geblattfiihrungshaltern tiberpriifen.

Cuscinetti o pattini guidalama usurati.

Worn blade guide bearings or blocks.

NaHoc HanpasNALWMX NOAWNNHMKOB 1 6nokoB Nunbl.
S&geblattfiihrungslager bzw. -gleitlager abgenutzt.

Sostituire cuscinetti o pattini guidalama.

Replace blade guide bearings or blocks.

3BMEHVITb HanpasnALwme NoAWNNHNKN nnn 6noku Nunbl.
S&geblattfiihrungslager bzw. -gleitlager austauschen.

LA LAMA PRESENTA SBAVATURE - BURRING ON THE BLADE - NOABNEHVE 3AOVPOB HA MSTE - DAS SAGEBLATT WEIST GRATE AUF

Pressione e velocita di avanzamento troppo elevati.
Feed pressure and feed rate too high.

Cruwkom Beicokue NaBneHne 1 CKopoCTb Nogauu.
Vorschubdruck und -geschwindigkeit zu hoch.

Diminuire la pressione e la velocita di avanzamento.

Decrease the feed pressure and feed rate.

CHI/ISVITb aBneHne 1 CKopocTb Noaayu.

Den Vorschubdruck und die Vorschubgeschwindigkeit verringern.

Cuscinetti o pattini premi lama usurati.

Worn blade guide bearings or blocks.

3Hoc HanpaBnAOLLVX NOALUMMHWKOB 1 H110KOB NuMbI.
Sageblattfihrungslager bzw. -gleitlager abgenutzt.

Sostituire cuscinetti o pattini guidalama.

Replace blade guide bearings or blocks.

3ameHUTb HanpaBnAloLLve NOALIUMHAKY niun BA0KW Nbl.
Sageblattfihrungslager bzw. -gleitlager austauschen.
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ROTTURA ORTOGONALE DELLA LAMA - ORTHOGONAL BREAKAGE OF BLADE - NEPEMEHOMKYNAPHbBIA PASIIOM MANbI - RECHTWINKLIGER BRUCH DES SAGEBLATTS
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Su segatrice con battuta di riscontro fissa per taglio a misura. Il
pezzo tagliato si incunea tra la lama e la battuta.

On a bandsaw unit with a positive alignment stop for cut to
length applications. The piece that is cut off wedges between
blade and stop.

[nA NEHTOUHOM NUIbI C NONOXVTESNbHBIM BbIPABHUBAHNEM 1
yropom [NA peskn Ha MepHble YacTu. Paspesaemyto fetans
3aKNnUHWNo mexay nvnon n ynopom.

Bei Sdgemaschine mit festem Anschlag fiir Mal3zuschnitte.
Das Schnittteil verkeilt sich zwischen dem Sageblatt und dem
Anschlag.

Rendere possibile I'evacuazione del pezzo tagliato, dal piano di taglio.

Make it possible for the piece that is cut off to be removed from the cutting table.

Obecneuntb yoaneHve DBSDEBBEMDVI Aetann U3 NUBHOro cTaHka.

Den Auswurf des Schnittteils von der Schnittebene erméglichen.

La lama non si ferma dopo aver eseguito il taglio.
Blade does not come to a stop after cut has been completed.

MNvna He ocTaHaBNMBAETCA NOCNE BbINONHEHNUA pesa.

Das Ségeblatt bleibt nach Ausfiihrung des Schnitts nicht stehen.

Regolare su segatrice fine corsa di discesa lama, in modo che possa arrestare la rotazione della lama a fine taglio.
Adjust blade down limit stop on the band sawing machine so that the blade stops rotating once the cut has been
completed.

OtperynupoBaTh Npedes Xoaa Nunbl BHA3 Ha JIEHTOUHOMWLHOM CTaHKe, UTobbl Mia Npekpallana BpaLlaTbca nocne
BbINOSIHEHNA pe3a.

Den Endanschlag der Ségeblattabsenkung an der S&gemaschine so einstellen, dass er die Rotation des S&geblatts
am Ende des Schnitts stoppen kann.

Pressione e velocita di avanzamento troppo elevati.
Feed pressure and feed rate too high.

CnvLKoM BbICOKUE A8BMEHVE N CKOPOCTb MOAAUN.
Vorschubdruck und -geschwindigkeit zu hoch.

Diminuire la pressione e la velocita di avanzamento.

Decrease the feed pressure and feed rate.

CHU3MTb OaBNEHNe 1 CKOpPOCTb Noaaun.

Den Vorschubdruck und die Vorschubgeschwindigkeit verringern.

Valori di tensionatura lama troppo elevati.
Blade tension too high.

CnvLIKOM BBICOKOE HATAXEHUE M.
Spannungswerte des Sdgeblatts zu hoch.

Riportare il valore di tensionatura ai valori consigliati dal costruttore della lama.

Set the tension of the blade to the values recommended by the blade manufacturer.
HacTtpouTb HaTAXeHVe NONOTHA A0 3HAYEHWI, PEKOMEH0BaHHbIX Ero N3roTOBUTENEM.
Den Spannungswert wieder auf die vom Sageblatthersteller empfohlenen Werte bringen.
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USURA DEL DORSO DELLA LAMA - BACK OF THE BLADE IS WORN - U3HOC TbIfTIbHO YACTI MIANbI - SAGEBLATTRUCKEN ABGENUTZT

Valori di tensionatura lama troppo elevati.
Blade tension too high.

CnVLLIKOM BbICOKOE HaTAXEHUE M.
Spannungswerte des Sageblatts zu hoch.

Riportare il valore di tensionatura ai valori consigliati dal costruttore della lama.

Set the tension of the blade to the values recommended by the blade manufacturer.
HacTpouTb HaTAXeHUe NonoTHa A0 3HaUEHWil, PEKOMEHL0BAHHbIX Er0 USrOTOBUTENEM.
Den Spannungswert wieder auf die vom Sageblatthersteller empfohlenen Werte bringen.

Pressione e velocita di avanzamento troppo elevati.
Feed pressure and feed rate too high.

CnvKom BbICOKUE A8BMEHVE 1 CKOPOCTH MOAAUM.
Vorschubdruck und -geschwindigkeit zu hoch.

Diminuire la pressione e la velocita di avanzamento.

Decrease the feed pressure and feed rate.

CHU3MTb OaBNEHe 1 CKOpPOCTb Moaaun.

Den Vorschubdruck und die Vorschubgeschwindigkeit verringern.

Carico per dente eccessivo.
Tooth overload.
Meperpyska 3ybbes.

Belastung pro Zahn zu hoch.

Sostituire tipo di dentatura con un numero di denti maggiore in modo da far diminuire il carico singolo per dente
durante la fase di asportazione truciolo.

Replace the blade with one having a greater number of teeth in order to decrease the load on each tooth during chip
removal.

3amMeHUTb [aHHyK MUy Mo ¢ 6onbLUVMM KONMUECTBOM 3ybbeB ANA CHUKEHUA HArpyaKki Ha Kaxabiii 3y6 Bo BpemA
yOaneHnA CTPYXKM.

Ersetzen Sie die Vlerzahnungsart durch eine mit einer gréBeren Anzahl an Zéhnen, um die Einzelbelastung pro Zahn
wéhrend der Zerspanungsphase zu verringern.

Cuscinetti o pattini guidalama usurati e perpendicolari alla base
della morsa.

Worn blade guide bearings or blocks and perpendicular to the
base of the vice.

V13HoC HanpaBnALLVX MOALMMHUKOB v 6110KOB 1 NepneHauky-
NAPHOCTb OCHOBAHMIO TVICKOB.

Sageblattfiihrungslager bzw. -gleitlager abgenutzt und
rechtwinklig zur Basis der Spannvorrichtung.

Sostituire cuscinetti o pattini guidalama.
Replace blade guide bearings or blocks.
3amMeHUTb HanpaBnAloLLvE NOALUMTHAKY nnv 61okv Nl

Sageblattfihrungslager bzw. -gleitlager austauschen.

Gruppo tensionatore della segatrice starato.
Tensioning unit incorrectly calibrated.

HekoppekTtHaa kannbpoBka yCTPOCTBA HATAXEHNA.

Spanneinheit der Sdgemaschine falsch eingestellt.

Verificare la funzionalita dei particolari meccanici facenti parte del gruppo tensionatore (manometro, fine corsa di
minima tensione, guide e molle se meccanico, eventuali tenute, raschiatori e livello olio se idraulico).

Check operation of the mechanical components of the tensioning unit (pressure gauge, minimum tension end stop,
guides and springs if mechanical, any seals, scrapers and the oil level if hydraulic).

MpoBepuTb paboTy MEXaHMUYECKIIX KOMMOHEHTOB YCTPOUCTBA HATAXEHVA (MBHOMETP, YNOP MVHUMASEHOMD HAaTAXEHWA,
HanpaBnAOLLVE 1 NMPYXUHbI (ECIIN OHW MexaHnJYeckue), Niobele ynnoTHEHUA, ckpebky, a Takke ypoBeHb Macna (ecnn
0oH 0becrneurBaeTCA rMOpPaBINYECKUMI CPEACTBaMN)).

Die Funktionsféhigkeit der mechanischen Teile der Spanneinheit iberprifen (Manometer, Niederspannungs-
Endschalter, Fiihrungen und Federn, falls mechanisch, mégliche Dichtungen, Abstreifer und Olstand, falls hydraulisch).

Presenza casuale di trucioli tra i volani e lama.
Chippings between the band wheels and blade.

CTpyxKa Mexay LLKMBaMU 1 MOSIOTHOM.

Zuféllige Spane zwischen Schwungradern und Sageblatt.

Predisporre un adeguato sistema per I'evacuazione dei trucioli.
Provide a suitable chip removal system.

ObecneunTb NOAXOAALLYHD CUCTEMY YAANEHUA CTPYXKM.

Ein geeignetes Spanebeseitigungssystem vorsehen.

Surriscaldamento eccessivo del corpo lama.
Blade body overheats.

Meperpes NonoTHa Nkl

UbermaBige Uberhitzung des Trégerbands.

Aumentare la portata del liquido lubro/refrigerante.
Increase the flow-rate of the lubricoolant fluid.

MoBbICUTL PACXO CMa30UHO-OXTAXAAIOLLEN KNOKOCTN.

Die Durchflussmenge der Schmier-/Kuhlflissigkeit erhéhen.

Gruppi guidalama troppo vicini ai due volani.

Blade slide units too close to the two band wheels.

MoaBvXHbIE YCTPONCTBA NITBI PACMONOXEHDI CVLLIKOM 6rm3Ko K
[BYM LUKMBaM.

S&geblattfiihrungseinheiten zu nahe an den beiden
Schwungradern.

Awicinare i gruppi guidalama al pezzo da tagliare.
Bring blade slide units closer to the workpiece.
MepemMecTVTb NOABVXHBIE YCTPONCTBA NiTbl Brke K 3aroToBKe.

Die Sageblattfihrungseinheiten an das Schnittgut annahern.

Volani usurati.

Band wheels worn.
V13HOC WK1BOB.
Schwungréader abgenutzt.

Sostituire o rettificare i volani.

Replace or grind the band wheels.
3amMeHnTb W OTLWNGOBATH LUKUBBI.
Schwungréder austauschen oder schleifen.

ROTTURA DELLA LAMA NELLA ZONA SALDATURA - BLADE BREAKAGE IN THE WELD AREA - NIOJIOMKA MATbl B 30HE CBAPKW - BRUCH DES SAGEBLATTS IM SCHWEISSBE-

REICH

Processo di saldatura rinvenimento lama non corretto.
Welding process, blade heat treatment proves incorrect.
HekoppekTHbiii MeTof, cBapky unu TepmoobpaboTka nusbl.
SchweilBverfahren, Anlassverfahren Ségeblatt falsch.

Sostituire lama.
Replace blade.
3ameHuTb nuny.
S&geblatt austauschen.

Le foto/immagini utilizzate sono indicative e possono variare in base alle esigenze del produttore. The photos / images used are indicative only and may vary according to the needs of the manufacturer.
oTorpachu/ pucyHKV NprBEEHB! B KAUECTBE MPVMEPa 1 MOTYT OT/IMYATLCA B 3aBYCUMOCTYM OT noTpebHocTel npoussoautena. Die verwendeten Fotos,/Abbildungen dienen als Anhaltspunkte und kénnen je nach den Bediirfnissen des

Herstellers variieren.
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SVILUPPI LAME A NASTRO MARCHE SEGATRICI - BANDSAW BLADE SIZES - MAKE OF SAWING MACHINE
PASMEPbI JTEHTOUHbIX MIAST - MAPKA MANbHOMO CTAHKA - ENTWICKLUNGEN BANDAGEBLATTER SAGEMASCHINENMARKEN

AMADA BEHRINGER

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type IJ‘;:V?:; LI\JAm/ ismt:a Eziﬁz‘::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml smt:a TTZi;;;nMej:
VaroTosutens / Tin obopynoBaHua Léinge B Stérke VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA Lénge Breite Starke
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM,/ mm MM,/ mm MM/ mm
H-250 SA, HA-250, HDA-250, HFA-250 3505 27 0,90 SLB 230 G, SLB 230 DG 2700 27 0,90
HA 250 W, HFA-250 W 3505 34 1,10 SLB 230 DG-Halbautomat 2700 27 0,90
HA-250 II, HA-253 3505 34 1,10 SLB 240 A, SLB 240 A/G 3180 27 0,90
CRH-300 S, CHA-300 S 3660 27 0,90 SLB 240 DG-Halbautomat 3180 27 0,90
HK 400 3885 34 1,10 HBP 220, HBP 220 A 3720 27 0,90
HFA-330 4115 34 1,10 HBP 260 A 4100 34 1,10
HA-400, HFA-400 4570 34 1,10 HBE261A / HBE321A 4440 34 1,10
HA-400 W 4570 41 1,30 HBP 263 G, HBP 260/403 G 4640 34 1,10
H-450 H 4670 41 1,30 HBP 263, HBP 263 A, HBP 263 A/G 4640 34 1,10
VM-1200, VM-2500 4670 41 1,30 HBP 303, HBP 303 A 4640 41 1,30
CTB 400 4715 41 1,30 HBP 320, HBP 320 A, HBP 340 4860 34 1,10
HFA-400 S, HFA-400 CNC 4995 41 1,30 HBP 340 A, HBP 340 G 4860 34 1,10
HFA-400 LUL 4995 41 1,30 HBP 313 G, HBP 310/523 G 5000 34 110
H-650 H, H-650 HD 5040 41 1,30 HBP 310/403 GA 5000 34 1,10
HA-500, HFA-500 5300 4 1,30 BP 360, HBP 360 A, HBP 360 G 5400 41 1,30
CTB-400/700 W 5630 4 1,30 LPS 40-2, LPS 40-3, LPS 40-4, LPS 40 T 5400 41 1,30
HK-800, HKA-800 6650 4 1,30 HBE411A / HBES11A 5730 41 1,30
HFA-400 W 4570 4 1,30 HBP 340-700 G, HBP 400, HBP 400 A 5800 41 1,30
HFA-500 S, HFA 500 CNC 5820 54 1,60 HBP 413, HBP 413 A, HBP 420, HBP 420 A 5800 41 1,30
HFA-700 ClI 8300 67 1,60 LPS 40-6 5800 41 1,30
HFA-1000 ClI 11100 80 1,60 HBP 430, HBP 430 A, HBP 430 G 5800 54 1,30
HBK 6050 5890 54 1,30 LPS 60-2, LPS 40-3, LPS 40-4 5800 54 1,30
VM-3800 6430 54 1,60 HBBSB5/40-2F3, HBBS65/40-2F4 6000 54 1,60
HK-700 FR 6460 54 1,30 HBBSEB5/40-2F6 6000 54 1,60
HK-800, HKA-800 6650 41 1,30 HBP 360/704 G 6300 41 1,30
H-600, H-700 7600 54 1,60 HBP 410/723, G HBP 420/723 G 6300 41 1,30
HA-700, HFA-700 7600 54 1,60 HBM 370 A 6600 34 1,10
H-900 HD 8000 54 1,60 HBM 440 A 6600 34 1,10
HFA-700 Il 8000 54 1,60 HBP 410/923 G 6700 41 1,30
H-1080 8800 67 1,60 HBP 500, HBP 500 A 6900 41 1,30
H-1080/1100 W 9700 80 1,60 HBBS 65/80-2F3 6900 67 1,60
HFA 1000 9700 80 1,60 HBBS 65/80-2F4 6900 67 1,60
H 1300 11880 67 1,60 HBBS 65/80-2F6 6900 67 1,60
H 1600 14425 80 1,60 HBM 440 ALU 7200 34 1,10
H-2000 17600 125 2,00 HBP 430/854 G 7200 54 1,30
PCSAW 330 4115 4 0,90 HBP 530, HBP 530 A, HBP 530/700 G 7200 54 1,60
PCSAW 430AX 6100 54 1,60

PCSAW 430X 6100 54 1,60

PCSAW 530AX 7000 67 1,60

PCSAW 530X 7000 67 1,60

PCSAW 700 8300 67 1,60
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BEHRINGER BIANCO

ﬁc,:ustr?ttore/ Tix; micchina '—“L”ei’;etzhza La\;\?i};ﬁza TSEEE:Z;Z %ﬂostr?ttore/ Ti/F\]; m:.cchina '—“L”egnf;etiza La\;\%ﬁza Tsrgiif\l;;z
it e s B | W | C Twe | ke | Toue
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
HBBS 110/60-3F3 7200 67 1,60 280M 60° 2450 27 0,90
HBBS 110/60-3F4 7200 67 1,60 330M 60° 3010 27 0,90
HBBS 110/60-3F6 7200 67 1,60 370M B60° 3120 27 0,90
HBP 530/45, HBP 530 A/4S 7300 54 1,60 420M 60° 3270 27 0,90
HBP 530/704 G, HBP 530A 1000 7300 54 1,60 200 M 60° 2450 20 0,90
HBP 530A/4 HM 7300 54 1,60 280 M DS 2450 27 0,90
HBP 540A 7500 54 1,60 280 ME 60° 2450 27 0,90
HBM 540 ALU 7500 34 1,10 280 SA 60° 2450 27 0,90
HBBS 110/100-3F3, HBBS 110/100-3F4 7900 67 1,60 330 SA 60° 3010 27 0,90
HBBS 110/100-3F6 7900 67 1,60 370 SA 60° 3120 27 0,90
HBP 530/1104 G 8800 54 1,60 420 SA 60° 3270 27 0,90
HBP 650, HBP 650 A, HBP 650/1050 8800 64 1,60 370 SA DS 3120 27 0,90
HBP 6850/1050 A, HBP 800, HBP 800 A 8800 64 1,60 370 SA DS MS 3120 27 0,90
HBP 800/1050, HBP 800/1050 A 8800 64 1,60 420 SA DS MS 3270 27 0,90
HBP 650/850 A, HBP 800/850 A 8800 64 1,60 330 AB0° 3010 27 0,90
HBBS 160/80-3F3, HBBS 160/80-3F4 9400 67 1,60 370 AB0° 3120 27 0,90
HBBS 160/80-3F6 9400 67 1,60 370 AB0° CNC 3120 27 0,90
HBP 800/1204 10000 67 1,60 420 A 60° 3270 27 0,90
HBP 800/1004, HBP 800/1004 G 10000 67 1,60 370 AF 3120 27 0,90
HBP 800/1304 G 10600 67 1,60 370 AF CNC 3120 27 0,90
HBP 1080, HBP 1080 A 12300 80 1,60 370 A DS CNC 3120 27 0,90
HBP 1080 T, HBP 1300 12300 80 1,60 370 ADS CNC 1R 3120 27 0,90
HBP 1300 A, HBP 1300 T 12300 80 1,60 370 A DS CNC 3R 3120 27 0,90
HBP 1300 12300 80 1,60 370 A DS CNC 1R C 6000 D 120 3120 27 0,90
HBP 1080/1700 A, HBP 1300/1700 13100 80 1,60 370 A DS CNC 3R C 6000 D 120 3120 27 0,90
HBP 1080-1700, HBP 1080-1700 A 13100 80 1,60 370 A DS CNC 1R CL 6000 D 120 3120 27 0,90
HBP 1080-1700 T, HBP 1300-1700 13100 80 1,60 370 A DS CNC 3R CL 6000 D 120 3120 27 0,90
HBP 1300-1700 T 13100 80 1,60 370 AF CNC 1 CL 6000 D 120 3120 27 0,90
HBP 1300 Gantry 13360 80 1,60 370 A 60° CNC 1C 6000 D 120 3120 27 0,90
HBP 1080/2100, HBP 1080/2100 A 13900 80 1,60 330 A 60° CNC 3820 27 0,90
HBP 1300/2100 13900 80 1,60

HBP 1800 Gantry 14150 80 1,60

HBP 1800 T 14300 80 1,60
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BTM

BTM

Pyl vl Lo | Wit | Thiknees A Lo | Wi | Thekoese
ercronmene./ T cbomyaoa s i | e | ercrommene./ T chomgaca s din | Mg |
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
51.31 SA 90° 4750 34 1,10 70.50 CNC 60°/60° 7925 54 1,60
61.41 SA 90° 5200 34 1,10 100.60 CNC 60°/60° 8275 54 1,60
71.51 SA 90° 5800 41 1,30 120.70 CNC 60°/60° 8625 54 1,60
51.31 AF CNC/800 4750 34 1,10 30.15 CNC 60°/60° 3820 27 0,90
51.31 AF CNC/3000 4750 34 1,10 350 HFA CNC 3980 34 1,10
61.41 AF CNC/800 5200 34 1,10 450 HFA CNC 4880 41 1,30
61.41 SF CNC/3000 5200 34 1,10 520 HFA CNC 5800 41 1,30
71.51 AF CNC/800 5800 41 1,30 SB 360 CNC 4625 34 1,10
71.51 AF CNC/3000 5800 41 1,30 SB 460 CNC 5120 41 1,30
125 SA 27 5760 27 09 1600 14445 80 1,60
125 SA 34 6610 34 1,10
51.31 SA DAS 4750 34 110
61.41 SA DS 5200 34 110 CUSEN
71.51 SA DS 5800 41 1,30 Costruttore/Tipo mgcchina Lu;;f;;za La;s;i;za ?:I.Ziiz;z
Manufacturer,/Machinery type i
51.31 A DS CNC/3000 4750 34 1,10 Fabricante/ Tipo de maquina Ligg;:d A;:Z;;a E;:;i:r
6141 A DS GNC/3000 5200 34 110 Hersteller,/Maschinentyp ww/mm | ww/mm | wm/mm
71.51 A DS CNC/3000 5800 41 1,30 AH 1010 JA 3350 27 0,90
50.33 SA 60° 4750 34 1,10 AH250H 3505 27 0,90
50.33 SA DS 4920 34 1,10 AH 300 H 3660 34 1,10
50.33 CNC 90° CC 800 4750 34 1,10 AH 320 H 4242 34 1,10
50.33 CNC 90° CC 3000 4750 34 1,10 AH 360 C 4115 34 1,10
50.33 CNC 60° CC 800 4750 34 1,10 AH 400 H 4570 41 1,30
50.33 CNC 60° CC 3000 4750 34 1,10 C 250 NC 3505 27 0,90
320 CNC 5300 34 1,10 C 300 NC 3660 34 1,10
420 CNC 6300 41 1,30 C 320 NC 4242 34 1,10
600 SA 8020 54 1,60 C 400 NC 4570 41 1,30
600 CNC 8020 54 1,60 C 4038 NC 4570 41 1,30
720 SA 9360 67 1,60 C 460 NC 4670 41 1,30
720 CNC 9360 67 1,60 C 5040 NC 5815 54 1,30
860 SA 9640 67 1,60 C 520/560 NC 6040 54 1,60
860 CNC 9640 67 1,60 C 520/560 6040 54 1,60
1.000 CNC 12030 80 1,60 C 620 NC 7200 54 1,60
75.75 CNC 10375 54 1,60 C 650 MNC 5300 34 1,10
700.500 SA 90° 7925 41 1,30 C 7652 NC 5815 54 1,30
800.600 SA 90° 8700 54 1,60 C 7656 NC 6666 54 1,60
1000.800 SA 90° 9325 54 1,60 C 800 DMNC 6600 54 1,30
60.40 SA 60°/60° 6340 34 1,30 C800NC 7800 67 1,60
70.50 SA 60°/60° 7925 41 1,30 MH 1016 JA 3350 27 0,90
100.60 SA 60°/60° 8275 41 1,30 MH 1016 KAM 3350 27 0,90
120.70 SA 60°/60° 8625 41 1,30 MH 330 ER 4150 27 0,90
60.40 CNC 60°/60° 6430 41 1,30 MH 812 LC 2720 27 0,90
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COSEN

DANOBAT

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type IJ‘;:V?:; LI\JAm/ ismt:a Eziﬁz‘::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml smt:a TTZi;;;nMej:
il i | | s L | o | S
MH 916 JK 3350 27 0,90 CR-330 L, CR-330 AL 4970 27 0,90
MH 916 JRP 3350 27 0,90 CPS 400, CPS 400 |, CPS 400 A, CPS 400 Al 5920 41 1,30
MHV 180 AE 2720 27 0,90 CPS 400 I, CPS 420 AL 5920 34 1,10
NC 250 H 3505 34 1,10 CP 420 N, CP 420 AN 5920 41 1,30
NC 300 H 3820 34 1,10 CP-520 I, CP-520 Al 6585 41 1,30
NC 400 H 4570 41 1,30 CP-520 F, CP-520 AF 7690 54 1,60
NC 7652 H 5815 54 1,30 CP 650, CP 650 A 8015 67 1,60
SH 1016 JA 3350 27 0,90 CP 100.65, CP 800 A 8700 67 1,60
SH 1016 JYM 3350 27 0,90 CP 100.80,CP 800 T 9190 67 1,60
SH 1300 S 11880 80 1,60 CP1000T 10415 80 1,60
SH1311 P 11000 80 1,60 CP1100 A 11100 67 1,60
SH 1313 12300 80 1,60 CP12/11,CP 12111 T 11300 67 1,60
SH 1713 13000 80 1,60 CP13/11,CP13/11 T 11500 67 1,60
SH 2020 15980 100 1,60 CP 15/12 12415 80 1,60
SH 2028 F 5450 41 1,30 Gantry 12/11 12600 80 1,60
SH 2028 M 5450 41 1,30 Gantry 15/15 14470 80 1,60
SH 2640 DM 7800 54 1,60 Gantry 20/15 15470 80 1,60
SH 330 ER 4150 27 0,90 Gantry 20/20 17040 80 1,60
SH 360 C 4115 34 1,10 CPls 54/40DI 5920 34 1,10
SH 650 M 5300 34 1,10 CPI 54/40DI 5920 41 1,30
SH 6550 5815 54 1,30 CPI 70/50DI 6585 41 1,30
SH 7550 6040 54 1,60 CPI 100/50DI 7545 54 1,30
SH 7550 6040 54 1,30 CPI 100/70DI 8930 54 1,60
SH 7551 6040 54 1,60 CPI 120/50DI 9330 54 1,60
SH 7551 6040 54 1,30 CPI 120/70DI 10715 54 1,60
SH 800 DM 6600 54 1,30 VP 50/50/120 5265 41 1,30
SH 800 P 7800 67 1,60 VP 50/50/210 5265 41 1,30
SV 20130 6200 41 1,30 VPL 50/70 6040 41 1,30
SV 4060 5588 54 1,60 VL 40/110 6800 54 1,30
SV 510 DM 4570 34 1,10 VL 40/200 8540 41 1,30
SV 60110 7440 67 1,60 VL 40/250 9620 41 1,30
VL 70/110 7930 54 1,60
DANUBAT VL 70/200 9760 54 1,60
VL 70/250 10820 54 1,60
Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore VL 110/110 9260 80 1,60
Manufacturer,/Machinery type ﬁf:: I_I\_ll\m/ gj:l:a -I_—r’;ijftjme:; o 740 s py
Warotosutens / Tun obopynosaHua Linge Breite Starke )
izt e wm/mm | waw/mm | w/mm VLR 100/100/2 9420 54 160
CR-260, CR-260 I, CR-260 A, CR-260 Al 40 27 0,90 VLR 50/110/3 8840 41 1,30
CR-260 F, CR-260 AF 4520 34 1,10 VLTA 60/1502 8420 54 1,60
CR-260 L, CR-260 AL 4520 27 0,90 VLTA 60/250/8 11140 41 1,30
CR-330, CR-330 |, CR-330 A, CR-330 Al 4970 34 1,10 VLTA 30/200/6 9170 54 1,30
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EVERISING FEMI
Costruttore,/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore,/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type Iﬁﬂnv?:: I.I\_l/\m/ ‘smt:a Trr;f;n::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml smt:a T_l_’;iﬁinmej:
VaroToButens / Tin obopynoBaHuA Léinge i Stérke VaroToeutens / Tin obopyaoBaHuA Léinge iy Stérke
Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
S-250 HA 3505 27 0,90 150 1750 13 09
S-250 HB 3505 34 1,10 180 2000 20 0,9
S-12 T A, AA 3820 27 0,90 2000 2000 20 0,9
S-300/HA 3820 27 0,90 2200 SPECIAL 2140 20 0,9
H-260 HA 3820 27 0,90 2200 XL 2140 20 0,9
5-300 HB 3820 34 1,10 2500 24865 20 0,9
5-260 HB 3920 34 1,10 260 DA 24865 20 0,9
P-300 MNC 3920 34 1,10 780 P 1335 13 0,65
S-4633 SA 4115 27 0,90 780 XL 1330 13 0,65
5-330 HC 4115 34 1,10 781 1325 13 0,65
H-360 HA, H-360 SA 4420 34 1,10 782 1335 13 0,65
S-400 HA 4570 34 1,10 782 XL 1330 13 0,65
S-400 HB 4570 4 1,30 783 1335 13 0,65
S-460 HB 4670 4 1,30 783 XL 1330 13 0,65
VB 0405-12, (15), (25) 4670 41 1,30 784 1440 13 09
H-5550 4880 41 1,30 784 XL 1440 13 0,65
5-6235 HA, S-623 SA 4900 41 1,30 785 1745 13 0,9
H-460 HA 5450 41 1,30 785 1735 13 0,9
NC-460 HA 5450 41 1,30 785P 1735 13 0,9
H-7050 5450 41 1,30 785 XL 1735 13 0,9
5-8246 SA 5980 41 1,30 787 XL ALL ROAD 2140 20 0,9
VBS-0407 30, (45), (60) 6200 54 1,60 791 2000 13 0,9
H-560 HA 6600 54 1,60 791 2000 20 0,9
VB-070 715, VB-070 725 6800 54 1,60 792 2140 20 0,9
VBS-0707-60, (25) 6800 54 1,60 793 2140 20 0,9
H-7056 6800 54 1,60 795 2465 20 0,9
VBS-0710-45, (60) 7140 54 1,60 796 2465 20 0,9
H-7065 HA 7600 54 1,60 N 215 XL 2140 20 09
H-8070 7600 54 1,60 N 216 XL 2140 20 09
V-0615 7890 M 1,30 N265 XL 2565 27 09
H-700 8000 54 1,60 N 266 DA XL 2565 27 09
H-1060 8300 54 1,60 N 266 XL 2565 27 0,9
H-8276 8300 67 1,60 N 280 SAE 2700 27 0,9
H-1010 8800 67 1,60 N 280 SAEX 2700 27 0,9
VBS 0425 9610 41 1,30 N 280 SAH 2700 27 0,9
V 0625 9900 41 1,30 N 280SAHX 2700 27 0,9
VBS 1316-45, (60) 10000 80 1,60 NG 120 1440 13 0,65
H-11110V 11100 80 1,60 NG 120 XL 1140 13 0,65
H-1300 12300 80 1,60 NG 160 1735 13 0,9
H-1613 13000 80 1,60 NG 200 2140 19 0,9
H-1816 15900 80 1,60 NG 201 2140 19 0,9
H-2116 16500 80 1,60 NG 265 2565 27 0,9
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FEMI FORTE
Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
et ey o ran | pran | e e tcner rgn | " | Tt
Hersteller,/Maschinentyp resene Ml;/lé/nr?']em M?/Ir/ell’:;'lin Msn;?:ﬁq HZ;:;;J;:; ;\1;8?0:7?:9?7’7;/? e MI’:néi/nrgnem M?/Ir/eri:in Msn;:?;:em
NG 266 2565 27 09 Piccolo 1215 13 0,65
NG 266 DA 2565 27 09 F 200/5 2740 20 0,90
NG 280 M 2700 27 09 F 250 3660 27 0,90
NG 280 MX 2700 27 09 Fortemat BA 321/SIP, BA 321/SIP-CNC 3660 34 1,10
Fortemat SBA 241/S, SBA 241/S/M-CNC 4100 34 1,10
FMB Uniforte 500 4300 34 1,10
F 320/5I-GBS 4350 34 1,10
Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore F 360/ 4870 27 0,90
TR A ST mh | wae | Soio F 420/5], Fortemat SBA 341/5 4870 34 110
VaroTosutens / Tmn obopyaosaHna Lange Breite Starke : :
Hersteller,/Maschinentyp Mw/mm | ww/mm | vm/mm Fortemat SBA 361/S, SBA 361/5-CNC 4870 41 1,30
200A, 250D, 250DP, 250DS, 2505A 2450 27 0,90 Fortemat SBA 421/S, SBA 421/S-CNC 6050 41 1,30
250SA PIPING 2450 27 0,90 Fortemat SBA 531/S, SBA 531/5-CNC 6270 54 1,60
Triton (280D), Antilia (280DP) 2700 27 0,90 Fortemat SBS 681/S, SBS 681/5-CNC 7400 54 1,60
Antares (280DS), Orion (310D+S) 2700 27 0,90 Fortemat SBS 801/S 9000 67 1,60
Uranus (310D+S-P), Sirus (280SA) 2700 27 0,90 Fortemat SBS 1001/5 10270 67 1,60
Omega (310D, S-SA), Centauro, Cynus 2700 27 0,90
Calipaso, Pulsar 2700 27 0,90 FRIGGI
Titan (300D), Major (300SAV) 3180 27 0,90
Zeus (240AV), Jupiter (240AVD) 3180 27 0,90 Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Galactica (400SAV) 3420 27 0,90 Cf;”ofjfgjQ//“”Tj‘;”;”;fgygyg:aHMH T LL/\M/E;:B S
Lénge Breite Stérke
Pluton 1 (1200SAV) 4980 07 0,90 Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM,/ mm
Pluton 2 5020 34 1,10 1 MF 320 4550 41 1,30
Olimpus 1-2-3 5450 41 1,30 FP 280 ACN 4650 34 1,10
Phoenix 2450 27 0,90 FG 600 TS 5370 41 1,30
Titan + G 3300 27 0,90 AST 650 x 400 5500 34 1,10
Mercury + G 3420 27 0,90 1 MF 420 5500 41 1,30
Saturn + G 3420 27 0,90 VAS H 2500 x 650 x 900 5920 67 1,60
Pegasus + G + VHZ 4120 34 1,10 2 MF 520 N ACN 6750 54 1,30
Major + VHZ 3300 27 0,90 AST 1200 x 400 6830 34 1,10
Galactic + VHZ 3420 27 0,90 VAS H 4000 x 650 x 900 6900 54 1,60
Mercury + VHZ 3420 27 0,90 OnuwA 6900 67 1,60
Hercules + VHZ 4120 34 1,10 VAS H 3000 x 1000 x 900 7900 54 1,60
Pegasus + DS + VHZ 4470 34 1,10 Onuva 7900 67 1,60
Solar 4950 34 1,10 VTS 3000, VTS 4000 8270 41 1,30
Pluton Air 5600 34 1,10 ONL 560 x 600 ACN 8470 54 1,60
Zeus + CN 3300 27 0,90 AST 1500 x 600 S 8590 41 1,30
Jupiter + CN 3300 27 0,90 AST 1500 x 600 R 8600 41 1,30
ONL 660 x 700 ACN 8660 41 1,30
Onuua 8660 54 1,60
VAS H 3000 x 1500 x 900 9080 54 1,60
OnuwA 9080 67 1,60
VAS OSF 6250 9360 41 1,30
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FRIGGI

IMET

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type L WGty Mileiess Manufacturer,/Machinery type Lemgid Wi HEHGEES
VaroTosutens / Tin obopynoeaHua UHIGE Hivpuria USHE VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA A Hivpuria USHIRE
Hersteller,/Maschinentyp MI,:,.a/nrgnem M?,.r/e::in MS,;j:ﬁq Hersteller,/Maschinentyp Mba;rgnem M?,,P/B:‘; Ms;:;;:i
ONL 800 9820 67 1,60 BS 300 PLUS SH 2750 27 0,90
2 MF 1000 F ACN 11900 67 1,60 BS 300 PLUS SHI 2750 27 0,90
2 MF 1500 13500 80 1,60 BS 300 PLUS SHI-E 2750 27 0,90
2 MF G 1500 x 1500 14000 80 1,60 BS 300/60 2750 27 0,90
2 MF G 1500 x 2000 15000 80 1,60 BS 300/60 AFI-E 2750 27 0,90
2 MF G 2000 x 2000 15600 80 1,60 BS 300/60 AFI-NC 2750 27 0,90
2 MF G 2500 x 2500 17600 80 1,60 BS 300/60 GH 2750 27 0,90
BS 300/60 SH 2750 27 0,90
IMET BS 340 3440 27 0,90
BS 350 AFI-E/AFI-NC/SHI/SHI-E/GH 3360 27 0,90
Costruttore,/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore BS 350/60 AFI-E 2750 27 0,90
R S 15 Bim | s | o BS 350/60 AFI-NC 2750 27 0,90
WaroTtosutens / Tvn obopynosaHuA Léinge B Stérke ’
Hersteller,/Maschinentyp MM,/ mm MM,/ mm MM/ mm GBS 185 ECO 2075 o0 0,90
230 2530 20 0,90 GBS 218 ECO 2440 27 0,90
250 2450 27 0,90 GBS 230 SUPER 60 MAN 2760 27 0,90
250 2450 27 0,90 GBS 230/60 2760 27 0,90
280 2755 27 0,90 GBS 270 MAN U HALBAUTOMAT 3440 27 0,90
280/60 2760 27 0,90 (GBS 280 HALB U VOLLAUTOMAT 3370 27 0,90
28/60 AFI-E 2765 27 0,90 H 6.1 AF-NC MITER 5230 34 1,10
340 3435 27 0,90 H 6.1 SHI MITER 5230 34 1,10
BASIC 230/60 2610 20 0,90 HALB U VOLLAUTOMAT 2760 27 0,90
BASIC 230/60 GH 2610 20 0,902 KS 450 3930 27 0,90
BASIC 270/60 3080 27 0,90 KS 600 5320 34 1,10
BASIC 270/60 GH 3080 27 0,90 KTECH 450 3930 27 0,90
BASIC 280/60 2765 27 0,90 KTECH 70/52 MITER 7980 41 1,30
BS 280 2750 27 0,90 KTECH 8.2 AF MITER 8500 41 1,30
BS 280 PLUS 2750 27 0,90 KTECH 8.2 SHI MITER 7260 41 1,30
BS 280 PLUS GH 2750 27 0,90 MBS 130 1745 13 0,90
BS 280 PLUS SH 2750 27 0,90 MBS 160 2000 20 0,90
BS 280 PLUS SHI 2770 27 0,90 MBS 85 1325 13 0,65
BS 280 PLUS SHI 2750 27 0,90 VEGA TN 250 2450 27 0,90
BS 280/60 2750 27 0,90 VFT 500 4130 34 1,10
BS 280/60 AFI-E 2750 27 0,90 VFT 500 SHI-E/ESC 4115 34 1,10
BS 280/60 ECO-GH 2750 27 0,90 VGS 500 HALBAUTOMAT 4130 34 1,10
BS 280/60 GH 2750 27 0,90 VFT 500 SHI-E/ESC 4150 34 1,10
BS 280/60 PLUS SHI 2750 27 0,90 XS 900 STRAIGHT 9300 67 1,60
BS 280/60 SH 2750 27 0,90 XS 900 STRAIGHT 9300 54 1,60
BS 280/60 SH-E 2750 27 0,90 XTECH 320 STRAIGHT 5095 34 1,10
BS 280/60 SHI-E 2750 27 0,90 XTECH 410 STRAIGHT 6150 41 1,30
BS 300 PLUS 2750 27 0,90 XTECH 410 STRAIGHT 6150 34 1,10
BS 300 PLUS GH 2750 27 0,90 XTECH 630 STRAIGHT 8250 54 1,60
XTECH 630 STRAIGHT 8250 41 1,30
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ISTECH

KALTENBACH

g it Lo | "Wk | Thekoess oA L Lo | W | Thikness
it e s o | Lo | o C i | e |
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
1020 SA 10200 67 1,60 UMB 250 3200 27 0,90
220 M 2450 27 0,90 KB 360 G, KB 360 NA G 3830 27 0,90
220 SA EASY 2450 27 0,90 KBR 280 NA 3800 34 1,10
230 M 2700 27 0,90 KBR 500 G 4600 34 1,10
230 MSDX 2700 27 0,90 KBC 280/350 NA 5100 34 1,10
230 SA 2700 27 0,90 KBR 610 DG 5620 34 1,10
260 A 32030 27 0,90 KB 305 H, KB 305 NA 5620 34 1,10
260 AF 3230 27 0,90 Optional 5620 41 1,30
260 AF EASY 3230 27 0,90 KB 380 H, KB 380 NA 5620 34 1,10
260 AG EASY 3230 27 0,90 Optional 5620 41 1,30
260 NC 4900 34 1,10 KBS 400 DG 5730 34 1,10
260 NC EUROPE 4100 34 1,10 KBR 370 H, KBR 370 NA 5730 34 1,10
260 SA 3200 27 0,90 Optional 5730 4 1,10
260 SA EASY 3120 27 0,90 KBR 371 H, KBR 371 NA 5920 34 1,10
280 M 3120 27 0,90 Optional 5920 41 1,10
280 M GR 3120 27 0,90 KBC 410 5920 41 1,30
280 SA EASY 3120 27 0,90 KBS 620 DG 6175 41 1,30
330 AG 4900 34 1,10 KB 455 H, KB 455 NA 6200 41 1,30
330 SA 4440 34 1,10 Optional 6200 54 1,30
331 SA 4450 34 1,10 KBS 750 DG, KBS 860 6990 41 1,30
350 AG EASY 4440 34 1,10 KBS 920 DG 7290 41 1,30
350 SA EASY 4440 34 1,10 KBS 1010 7470 41 1,30
431 NC 5450 41 1,30 KBR 460 H, KBR 460NA 7470 54 1,30
431 NV 5450 41 1,30 KB 550 H, KB 550 NA 7820 54 1,60
431 SA 5450 41 1,30 KBS 851 DG 7980 54 1,30
530 AUTOMATICA 6400 54 1,60 Optional 7980 54 1,60
531 NC 6700 54 1,60 KBS 1001 8250 54 1,30
531 SA 6700 54 1,60 Optional 8250 54 1,60
670 NC 8450 54 1,60 KBS 761 8320 54 1,60
670 SA 8450 54 1,60 KBS 1051 8900 54 1,60
820 NC 9150 67 1,60 KB 700 H, KB 700 NA 8920 54 1,60
820 SA 9150 67 1,60 KBS 1301 9800 67 1,60
A410 5500 41 1,30 KBS 1551 DG 10300 67 1,60
AB3 7500 54 1,60 KBS 2101 11980 80 1,60
ARCHIMEDE 350 NC 4900 41 1,30

ARCHIMEDE 350 NC 4900 34 1,10

REVOLUTION 260 NC 4900 34 1,10

http://pegas.company 145



KASTO

KASTO

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type IJ‘;:V?:; LI\JAm/ ismt:a Eziﬁz‘::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml smt:a T_l_’;iﬁinmej:
VaroTosutens / Tin obopynoBaHua Léinge B Stérke VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA Lénge iy Stérke
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
KASTObsm M2/E2/U2 2825 27 0,90 arnbTepH. 7675 54 1,30
KASTOpractical M2/U2/E2/A2 2825 27 0,90 arnbTepH. 7675 41 1,30
KASTOfunctional M/U/A 2910 27 0,90 arnsTepH. 7675 67 1,60
KASTOverto 3180 27 0,90 KASTOtec A5x10 8555 54 1,30
KASTO SBAA 2 3830 27 0,90 arnbTepH. 8555 54 1,60
KASTOcut E 2 3830 27 0,90 arnbTepH. 8555 67 1,60
KASTOcut GE3/GU3 4930 34 1,10 KASTOtec AC5x10 8555 54 1,60
KASTOcut GE4/GU4/DU4 5090 34 1,10 arnbTepH. 8555 54 1,30
KASTOprofil 3 5090 34 1,10 anbTepH. 8555 67 1,60
KASTOpos GA2 4930 34 1,10 KASTOtec A7/AC7/AB/ACB 9195 67 1,60
KASTOpos GA3 4930 34 1,10 anbTepH. 9195 80 1,60
KASTOpos GA4 5090 34 1,10 ansTepH. 9195 54 1,60
KASTOvericut 5630 41 1,30 ansTepH. 9195 54 1,30
ansTepH. 5630 34 1,10 KASTOtec A7x10/AC7x10 9735 80 1,60
KASTOtwin A2 4530 34 1,10 anbTepH. 9735 67 1,60
KASTOtwin AE3/L3 5090 34 1,10 KASTOtec ABx10/ACBx10 9735 80
KASTOtwin AE4/LE4 5090 34 1,10 anbTepH. 9735 67 1,60
KASTOevo 3x4 4930 34 1,10 KASTOhba A/U8x10 10260 67 1,60
KASTOtwin A 4x5 5700 41 1,30 arnbTepH. 10260 80 1,60
KASTOtwin A4/L4 5700 41 1,30 KASTOhba A/U13x13 12660 80 1,60
KASTOevo 4x5 5700 41 1,30 KASTOhba A/U10x12 11430 80 1,60
KASTOtwin U4 5090 41 1,30 anbTepH. 11430 67 1,60
KASTOtwin A5 7400 54 1,60 KASTOhba A/U 13x17 13460 80 1,60
KASTOtwin AB/L6 8670 54 1,60 KASTOcross 7417 41 1,30
KASTOtwin A8 8670 67 1,60 KASTOcross 11820 54 1,60
SSB A2 4115 41 1,30 KASTOvertical 5450 41 1,30
ansTepH. 4115 34 1,10 ansTepH. 5450 54 1,30
KASTOtec A3/AC3 6830 41 1,30 anbTepH. 5450 34 1,10
arnLTepH. 6830 34 1,10 ansTepH. 5450 27 0,90
ansTepH. 6830 54 1,30 KASTOplate 5450 41 1,30
arnbTepH. 6830 54 1,60 arnbTepH. 5450 54 1,30
KASTOtec A4/AC4 6830 41 1,30 anbTepH. 5450 34 1,10
arnbTepH. 6830 34 1,10 arnbTepH. 5450 27 0,90
arnbTepH. 6830 54 1,30 KASTObloc US 5450 41 1,30
arnsTepH. 6830 54 1,60 ansTepH. 5450 54 1,30
KASTOtec A5 7675 54 1,30 ansTepH. 5450 34 1,10
arnsTepH. 7675 54 1,60 ansTepH. 5450 27 0,90
anbTepH. 7675 67 1,60 KASTObbs U3x6 5920 41 1,30
KASTOtec ACS 7675 54 1,60 arnkTepH. 5920 54 1,30
anbTepH. 7675 34 1,10 KASTObbs USx10 7440 54 1,60
arnbTepH. 7440 67 1,60
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KASTO

MACC

Costruttore/Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore,/Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type IJ‘;:V?:; LI\JAm/ 'dmt:a EZ'ﬁk”::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml ‘dmt:a T_r:;;knmej:
VaroTosutens / Tin obopynoBaHua Léinge BV‘Zite StéL'Lrl‘kE VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA Lénge Br‘gite St;l"ke
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
KASTObbs UBx10 7440 54 1,60 SPECIAL 285 M 2450 27 0,90
arnbTepH. 7440 67 1,60 SPECIAL 285 MS 2450 27 0,90
KASTObbs U10 7772 54 1,60 SPECIAL 300 2825 27 0,90
anbTepH. 7772 67 1,60 SPECIAL 300 CSO 2825 27 0,90
KASTObbs U/A 4x16/6x16 8350 54 1,60 SPECIAL 300 M 2825 27 0,90
anbTepH. 8350 67 1,60 SPECIAL 300 S 2825 27 0,90
KASTObbs U/A 3x20 8686 41 1,30 SPECIAL 301 CSO 2825 27 0,90
anbLTepH. 8686 54 1,30 SPECIAL 301 M 2825 27 0,90
KASTObbs U 13x10/15x10 8738 80 1,60 SPECIAL 301 M/S 2825 27 0,90
gleich mit KASTObbs 15x12 (bis 4m Tisch) 8738 80 1,60 SPECIAL 315 A 2825 27 0,90
KASTObbs U 8x16 8890 67 1,60 SPECIAL 315 CSO 2825 27 0,90
KASTObbs U 8x20 9754 67 1,60 SPECIAL 315 M 2825 27 0,90
KASTObbs U 12x15 10260 67 1,60 SPECIAL 315 S 2825 27 0,90
anbTepH. 10260 80 1,60 SPECIAL 320 CSO 2825 27 0,90
KASTObbs U 18x8 10516 80 1,60 SPECIAL 320 M 2825 27 0,90
KASTObbs U 10x20 106817 67 1,60 SPECIAL 320 M/S 2825 27 0,90
KASTObbs U 15 10780 80 1,60 SPECIAL 330 CSO 3010 27 0,90
KASTObbs A 3x27 10871 54 1,60 SPECIAL 330 M 3010 27 0,90
KASTObbs U 18x15 11430 80 1,60 SPECIAL 330 M/S 3010 27 0,90
anbTepH. 11430 100 1,60 SPECIAL 350 CSO 2825 27 0,90
KASTObbs U 16x20 12630 80 1,60 SPECIAL 350 M 2825 27 0,90
KASTObbs U 10x25 12650 67 1,60 SPECIAL 350 S 2825 27 0,90
KASTObbs A 3x30 12751 54 1,30 SPECIAL 360 3010 27 0,90
KASTObbs U 20 13284 80 1,60 SPECIAL 360 A 3010 27 0,90
KASTOmax cut 20x20 17440 100 1,60 SPECIAL 360 ATF 3010 27 0,90
anbLTepH. 17440 80 1,60 SPECIAL 360 A 3010 27 0,90
SPECIAL 380 A 3010 27 0,90
MACB SPECIAL 380 ATF 3010 27 0,90
SPECIAL 380 OA 3010 27 0,90
Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore SPECIAL 381 A 3010 27 0,90
Manufacturer,/Machinery type ﬁf:: LL\?VI/ 'd:l:a Ezﬁkn.,.e::
VaroTosutens / Tin obopyaosaHua Lénge Brzite StaL'urke SPECIAL 400 CSO 3010 27 0,80
Hersteller,/Maschinentyp MM,/ mm MM/ mm MM/ mm SPECIAL 400 M 3010 07 0,90
MINI CUT 1470 13 0,65 SPECIAL 400 S 3010 27 0,90
SB 250 2450 27 0,90 SPECIAL 410 CSO 3010 27 0,90
SB 270 2825 27 0,90 SPECIAL 410 M 3010 27 0,90
SB 310 2825 27 0,90 SPECIAL 410 M/S 3010 27 0,90
SPECIAL 215 2060 20 0,90 SPECIAL 420 DI 4610 34 1,10
SPECIAL 250 2450 27 0,90 SPECIAL 650 DI 5270 34 1,10
SPECIAL 270 M 2450 27 0,90 SPECIAL 700 5540 41 1,30
SPECIAL 280 CSO 2450 27 0,90 SPECIAL 700 DI 5540 41 1,30
SPECIAL 280 M 2450 27 0,90 SPECIAL 700 DI A 5540 41 1,30
SPECIAL 285 CS0O 2450 27 0,90 SPECIAL A112 3010 27 0,90
SPECIAL SB 300 M 2825 27 0,90
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MEBA

MEBA

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type IJ‘;:V?:; LI\JAm/ ismt:a Eziﬁz‘::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml smt:a T_l_’;iﬁinmej:
VaroTosutens / Tin obopynoBaHua Léinge B Stérke VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA Lénge iy Stérke
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
200 2490 20 0,90 410 DGA-1300 / 410 DGA-2300 5800 a1 1,30
220 G 2450 27 0,90 420 G/ 420 GA 5800 41 1,30
230 G/DG/DG-P/GA-P/ 2710 27 0,90 430/430 A 5800 41 1,30
GA-H / GA-NC 2720 27 0,90 ECO-Serie 410/ A /DG / DGA 5800 41 1,30
220 DG 2825 27 0,90 620 DGP 5800 41 1,30
180 3020 27 0,90 400 G-700 6000 41 1,30
225 3350 27 0,90 435 G/435GA 6080 41 1,30
260 AP, 260 GP 3350 27 0,90 510 6100 41 1,30
251,251 A, 270A /301 G/ 301 GA 3660 27 0,90 510 DG 6100 41 1,30
260 AP 3700 27 0,90 510 DGA-2300 6100 41 1,30
MEBAswing 260 GA 3700 27 0,90 510 DGA-3300 6100 41 1,30
305G/DG/GA 3800 27 0,90 510 DGA-1300 6100 41 1,30
250 A, 250, 320 3800 27 0,90 MEBAe-cut 400 6220 4 1,30
310G/ GA 3800 34 1,10 MEBAe-cut 400 A 6220 41 1,30
300 A, 320, 320 A, 325 3800 34 1,10 MEBAe-cut 500 A 6220 41 1,30
310 DG 4200 27 0,90 MEBAe-cut 500 6220 41 1,30
ECO 320 G standard 4200 27 0,90 MEBAMAT 434 6220 41 1,30
ECO 320 GA standard 4200 27 0,90 400 G-700 6310 41 1,30
260 A/280/280 A 4200 34 1,10 400 GA-700 6310 41 1,30
320 DG 4200 34 1,10 520 6354 41 1,30
310 G-L, 310 GA-L 4200 34 1,10 420 G-800 / 420 GA-800 6450 54 1,30
ECO 320 G stufenloser Antrieb / HSS 4200 34 1,10 400 GA-700 6760 41 1,30
ECO 320 G stufenloser Antrieb / S 4200 34 1,10 400 DG /DGA-700 6760 41 1,30
MEBAMAT 260 A 4200 34 1,10 560 /560 A/ 660/ 660 A 7830 54 1,60
ECO 320 DG / DGA 4400 34 1,10 560 /560 A /660 /660 A 8500 54 1,60
ECO-S 335/ 335 A/ G/ GA / DG / DGA 4400 34 1,10 560 G/ DG/ GA-700 8500 54 1,60
330/330 A 4471 34 1,10 650 - 700G/ DG/ GA/DGA 8500 54 1,60
340/340 A 4623 34 1,10 850 - 510 9000 67 1,60
280 A 4670 41 1,30 800-510 9000 67 1,60
407 A, 407 ACV 5120 M 1,30 800-600 9000 67 1,60
MEBAMAT 407 A 5120 41 1,30 800-510 A 9000 67 1,60
MEBAMAT 407 A OV 5120 4 1,30 800-600 A 9000 67 1,60
420/420 A 5334 41 1,30 800-600 A-2300 9000 687 1,60
380/38B0A 5334 41 1,30 800-600 A-3300 9000 67 1,60
400 5400 34 1,10 560 G/ DG/ GA /DGA - 1000 9300 54 1,60
300 G/ DG/ GA / DGA-500 5400 34 1,10 650 - 1000 G/ DG/ GA / DGA 9300 54 1,60
440 5400 41 1,30 1000 DG P/ 1140 - 510/1250 - 510 9800 67 1,60
380/38B0A 5800 41 1,30 1020 DGP 9800 67 1,60
1270 DGP 9800 67 1,60
1140-510 9800 67 1,60
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MEBA

MEP

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
g Length Width Thickness 3 Length Width Thickness
Manufacturer,/Machinery type Dra s Tonuma Manufacturer,/Machinery type Druna s Toruma
WaroTosutens / ™n obopynosaHuA Léinge B Stérke WaroTosutens / ™n obopynosaHuA Lange Breite Starke
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
1250-600 9800 67 1,60 SHARK 512 SXI EVO 4640 34 1,10
1250 DG 10000 67 1,60 SHARK 652 SXI H 5.0 6700 41 1,30
1250-800 10300 67 1,60 SHARK 350 NC HS 5.0 4640 34 1,10
1250-1000 11045 67 1,60 SHARK 420 CNC HS 40 6100 41 1,30
1000-1000 11045 67 1,60 SH 400 CNC FES 4400 34 1,10
SC 452 CCS 4500 27- 34 0,90
MEBER SHARK 452-1 CCS 4500 34 11
SH 420 SXI/ SH 420 SXI /E 4640 34 1,10
Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore SC 500 CNC FE 5450 4 1,30
Manufacturer,/Machinery type Lopath Wt MRS
OnuvHa LUvpuna TonwwmHa
zarom;m/e/r\];/ ;v]n obopynosaHuA Lange Breite Starke
lersteller,/Maschinentyp MM,/ mm MM,/ mm MM/ mm NEBES
SM 1100 10700 67 1,60
SM 1500 14560 67 1,60 Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type Iﬁﬂ”f:; I_I\_ll\ml ‘d;:a -I_—rz';kn:::
SM 300 4360 34 110 Vsrotosutens / Tun obopynosatig s EL S
SM 360 5510 a1 1,30 Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM,/ mm
SM 420 5510 41 1,30 AD 105 S 1140 13 0,65
SM 600 7650 54 1,30 EV 996 1900 20 0,90
SM 800 7650 54 1,30 KAMA AD 105 1140 13 0,60
SN 85 1325 13 0,65
MEP T™ 100 1335 13 0,65
T™M 100 2V 1335 13 0,60
Costruttore,/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore ™ 101 1335 13 0,60
Manufacturer,/Machinery type 'J‘;”V?:: U\JN (Gidn q_h'Ck”ESS
WaroTtosutens / ™n obopynosaHuA Uit BMPZQZE g:;ﬁ:a TM 101 INVERTER 1335 13 065
IS A e mm/mm | au/mm | w/mm TM 125 INVERTER 1440 13 065
PH 101 1138 13 0,65 T™M 175 VAR 1735 13 0,60
PH 211 2085 20 0,90 ™ 176 1735 13 0,90
SHARK 281 2950 27 0,90 ™ 177 1V 1735 13 0,90
SH 200 2375 20 0,90 T™M 177 LUBRI 1735 13 0,90
PH 261 2450 27 0,90 ™ 178 1735 13 0,60
PH 211-1 2130 20 0,90 TM 178 INVERTER 1735 13 0,90
PH 262 2450 20 0,90 ™ 195 2040 20 0,90
SH 260 / 260 CCS 2750 27 0,90 T™ 205 2080 20 0,90
SH 280 / SH 280 SX / SH 280 SXI / 2950 27 0,90 TM 205 INVERTER 2080 20 0,90
SH282 / SH 282 SX / SHARK 282 2950 27 0,90 T™ 208 2080 20 0,90
SH 282 CNC FE / SH 282 CCS 2950 27 0,90 ™ 210 2080 20 0,90
SH 332 CCS / SH 332 SX / 3320 27 0,90 ™210M 2080 20 0,90
SH 332 SXI/ SH 332 CNC FE / 3320 27 0,90 T™M210T 2080 20 0,90
SH 330 AXI/ SH 330 CNC S 3320 27 0,90 ™ 275 2450 27 0,90
SHARK 230 NC HS 5.0 2950 27 0,90 T™ 275 CD 2450 27 0,90
SHARK 382 SXI EVO 3440 27 0,90 T™ 300 2965 27 0,90
™ 310 2965 27 0,90
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PEDRAZZOLI/IBP

PEDRAZZOLI/IBP

Costruttore/ Tipo macchina LuLnghezhza La\';s_he':za TSEEESD'"E Costruttore/ Tipo macchina LULﬂQhEiZE La\;\?heiza TSE_eiSDFE
’;I/:_f;l;':;::é‘ﬁ’b‘//’\”;‘;hgéi"gyﬁ/g;HMH ;;V?:a U"V'S;Ha Tulﬁ;::: cﬁf(’ﬁfﬂiﬁ’b‘//’\/ﬁihg’ﬁi";ygg;HMH D;nf:a U"”s.”tHa T”I’f':"‘n”ej:
Hersteller,/Maschinentyp MI,:,.a/nrgnem M?ﬂr/e:z; MS,;j:ﬁq Hersteller,/Maschinentyp Mba;rgnem M?,.P/B:-E; Ms;:j;:i
220 2500 27 0,90 SN 210 MELFI 2000 27 0,90
230 2500 27 0,90 SN 230 2945 27 0,90
250 2500 27 0,90 SN 230 2500 27 0,90
270 2825 27 0,90 SN 2500 2500 27 0,90
270N 2500 27 0,90 SN 255 MRM 2500 27 0,90
270 SAP CN 2825 27 0,90 SN 270 2825 27 0,90
270 S-AP-CN 2825 27 0,90 SN 270 SA-PN 2500 27 0,90
310 SAPN 2825 27 0,90 SN 2705 2825 27 0,90
320 2945 27 0,90 SN 275 MRM 2825 27 0,90
350 A 3150 27 0,90 SN 300 2825 27 0,90
350 AP 3150 27 0,90 SN 300 MRM 2825 27 0,90
350 AP CN 3150 27 0,90 SN 300 SA-IDR 2825 27 0,90
350 MRM 2945 27 0,90 SN 310 2825 27 0,90
350 SAPN/IDR/APCN 2945 27 0,90 SN 310 SA-IDR 2825 27 0,90
360 SAPN/IDR/APCN 2945 27 0,90 SN 320/90 AP 2945 27 0,90
BROWN 2500 2500 27 0,90 SN 320/AP-CN 2945 27 0,90
BROWN SN 255 2500 27 0,90 SN 350 2945 27 0,90
BROWN SN 255 MRM 2500 19 0,90 SN 350 AP 3150 27 0,90
BROWN SN 270 A 2825 27 0,80 SN 350 AP 90 3150 27 0,90
BROWN SN 275 2825 27 0,90 SN 350 AP CN 3150 27 0,90
BROWN SN 300 2825 27 0,90 SN 350 MRM 3150 27 0,90
BROWN SN 310 2825 27 0,90 SN 350 NEWTON 3150 27 0,90
BROWN SN 340 2825 27 0,90 SN 360 2825 27 0,90
BROWN SN 340 SA-IDR 2825 27 0,90 SN 360 APCN 2945 27 0,90
BROWN SN 350 3150 27 0,90 SN 360 SAHY 2945 27 0,90
BROWN SN 350 AP-CN 3150 27 0,90 SN 365 SA-IDR 3150 34 1,10
BROWN SN 365 3150 27 0,90 SN 380 SA-IDR 3634 27 0,90
BROWN SN 380 3634 27 0,90 SS 220 2500 27 0,90
BROWN SN 420 3150 27 0,90
BROWN SN 420 SA 3150 27 0,90 T
BROWN SN 450 EVOLUTION 3634 34 1,10 RUSCH
BROWN SN 650 6220 41 1,30 Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Coss o045 o7 090 Manufacturer,/Machinery type Env?:: U\_l/\ml smt:a ?Ziﬁ;”;j:
' VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA Léinge iy Stérke
C 259 2945 27 0,90 Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm
C 262 2945 27 0,90 Rusch TopSaw 320 2825 27 0,90
C 263 2945 27 0,90 Ruisch S800 9080 54 1,30
HOBBY CUT 1325 13 0,65 Rusch S460 6000 41 1,30
LIGHT OuT 1330 13 0,90 Rusch S420 4900 27 0,90
SN 210 2000 20 0,90 Rusch S300 4150 27 0,90
Rusch S250 3660 27 0,90
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RUSCH

RUSCH

Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
Manufacturer,/Machinery type IJ‘;:V?:; LI\JAm/ ismt:a Eziﬁz‘::: Manufacturer,/Machinery type IJ_:ITV?:: U\_l/\ml smt:a T_l_’;iﬁ;nmej:
VaroTosutens / Tin obopynoBaHua Léinge B Stérke VaroToButens / Tin obopyaoBaHuA Lénge Breite Starke
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM,/ mm MM,/ mm MM/ mm
Risch QuickSaw 260SA 3700 27 0,90 Riisch 420/500G 5890 41 1,30
Riisch QuickSaw 260MF 2700 27 0,90 Riisch 420/500 5890 41 1,30
Riisch QuickSaw 260M 2700 27 0,90 Riisch 400A 5250 34 1,10
Riisch HBSA250SA 3660 27 0,90 Riisch 400/5A 5250 34 1,10
Riisch HBS260 3660 27 0,90 Risch 400/270G 3660 27 0,90
Riisch HBS250 3660 27 0,90 Risch 340A 5250 34 1,10
Risch G650 5400 34 1,10 Risch 320/450G 3660 27 0,90
Risch AS460 6000 41 1,30 Risch 290A 4500 34 1,10
Risch A420 4900 27 0,90 Rusch 280A 4500 34 1,10
Rusch AS400 4900 27 0,90 Rusch 275A 3660 27 0,90
Rusch AS300 4150 27 0,90 Rusch 260/320AF 3660 27 0,90
Riisch AS250 3660 27 0,90 Risch 1100/1260A 13650 67 1,60
Riisch AR250 3660 27 0,90 Risch 1100/1260A 13650 80 1,60
Riisch AM420 5420 4 1,30
Riisch AM330 5230 41 1,30
Riisch AM270 3660 27 0,90 THUMAS
Riisch AS420 4900 27 0,90 Costruttore/ Tipo macchina Lunghezza | Larghezza | Spessore
" Manufacturer,/Machinery type L P HELGEES
Risch AC340 5400 34 110 WaroTtosutenb / Tvn obopynosaHuA E’Z:g: ué‘:g:’;:a TGSJ;::,MKZB
Rusch AC275 3660 o7 0,90 Hersteller,/Maschinentyp MM,/ mm MM/ mm MM/ mm
Riisch GO0A 8800 67 1,60 190 2160 20 0,90
Riisch 555A 7860 54 1,60 210 2060 20 0,90
Riisch 550A 8400 67 1,60 240 2390 27 0,90
Risch 520A2500 6830 41 1,30 250 AV 3660 27 0,90
Risch 520A 5890 41 1,30 255 CICLOMATIC CN 3660 27 0,90
Rusch 520/700GS 6380 41 1,30 260 2520 27 0,90
Rusch 520/700GA2500 6830 41 1,30 260 AP 2450 27 0,90
Rusch 520/700GA 6380 41 1,30 265 2450 27 0,90
Riisch 520/700G 6380 41 1,30 265 EXPORT /1/S0 2450 27 0,90
Riisch 520/700A2500 6830 41 1,30 265 VIP 2450 27 0,90
Riisch 520/700 6380 41 1,30 270 2450 27 0,90
Riisch 450G 3660 27 0,90 270 A 3857 27 0,90
Riisch 444AS 5890 41 1,30 290 S0 2450 27 0,90
Risch 444A 5890 41 1,30 310 2845 27 0,90
Riisch 420A2500 5740 34 1,10 320 3920 34 1,10
Riisch 420A 5420 41 1,30 330 CICLOMATIC 4550 34 1,10
Riisch 420/700GS 5740 34 1,10 340 2845 27 0.90
Risch 420/700G 5740 34 1,10 350 2925 27 0.90
Risch 420/700A2500 5740 34 1,10 350 AO CN 2925 27 0.90
Risch 420/700 5740 34 1,10 350 A0 CNC 2925 27 0,90
Risch 420/500GA2500 5890 41 1.30 350 CNC PLUS 2925 27 0,90
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THOMAS THOMAS

Pyl vl g | | e A Lo | Wi | Thekoese
it e s o | Lo | o C i | e |
Hersteller,/Maschinentyp MM/mm MM/ mm MM/ mm Hersteller,/Maschinentyp MM/ mm MM/ mm MM/ mm
350 SO CNC EVOLUTION 2925 27 0,90 TRAD 270 EXTRA /50 3M 2450 27 0,90
350 SUPER 2845 27 0,90 TRAD 270 SO 2450 27 0,90
360 SUPER 2845 27 0,90 TRAD 350 AC CN 2845 27 0,90
DC 400 CICLOMATIC CN 4570 34 1,10 TRAD 350 AQ CNC 2845 27 0,90
DC 550 CICLOMATIC CN 5800 41 1,10 ZIP 18 1735 13 0,65
DC 720 CICLOMATIC CN 8128 54 1,10 ZIP 21 2080 20 0,90
FLASH 1 1325 13 0,65 ZIP 210 2060 20 0,90
FLASH 2 1638 13 0,65 ZIP 27 2450 27 0,90
FLASH 3 2380 20 0,90 ZIP 270 2450 27 0,90
PLUS 350 SO CNC 2925 27 0,90 ZIP 28 2480 27 0,90
SAR 150 2060 27 0,90 ZIP 290 2450 27 0,90
SAR 220 2450 27 0,90 ZIP 30 2480 27 0,90
SAR 230 2450 27 0,90 ZIP 35 2925 27 0,90
SAR 250 2845 27 0,90

SAR 250 GDS 2750 27 0,90

SAR 250 SA GDS 2750 27 0,90

SAR 270 2925 27 0,90

SAR 300 3660 27 0,90

SAR 300/255 3660 27 0,90

SAR 330 SA G 3920 34 1,10

SAR 332 SA 3810 27 0,90

SAR 332 SA GDS 3810 27 0,90

SAR 440 SA GDS 5200 34 1,10

SAR 460 SA G DIGIT 5500 41 1,30

SUPER TRAD 280 2450 27 0,90

SUPER TRAD 300 2750 27 0,90

SUPER TRAD 300 AO CN EVOLUTION 2750 27 0,90

SUPER TRAD 301 2750 27 0,90

SUPER TRAD 301 SO DIGIT 2750 27 0,90

SUPER TRAD 350 2925 27 0,90

SUPER TRAD 350 AD CN 2925 27 0,90

SUPER TRAD 350 SO DIGIT 2925 27 0,90

SUPER TRAD 370 AOD CN EVOLUTION 3240 27 0,90

SUPER TRAD 380 MULTI MODE 3310 27 0,90

SUPER TRAD 380 SO DIGIT 3310 27 0,90

SWING 201 2060 27 0,90

SWING 270 2450 27 0,90

SWING 350 2925 27 0,90

TRAD 250 2925 27 0,90

TRAD 270 2450 27 0,90
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