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GSP - High Tech Saws, s.r.o.
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Informacie o firme

GSP - High Tech Saws, z siedzibg w Zborovicach - Republika Czeska, jest producentem wysokiej jakosci narzedzi
do ciecia metalu. Produkcja tych narzedzi w Zborovicach ma ponad 50-letnig tradycje, a swiatowy rozgtos uzyskata
dzieki marce PILANA oraz Schuler - Pilana.

Od 2003 roku GSP - High Tech Saws jest cztonkiem swiatowego koncernu KAMPMANN, ktory znany jest
z wprowadzania nowych rozwigzarn technicznych. Przyktadem osiggnie¢ Firmy KAMPMANN jest wprowadzenie
innowacyjnej technologii chipbreaker" oraz technologii powlekania PVD do tej grupy narzedzi.

Obecnie nasz produkt dzieli sie na nastepujace grupy:

* frezy tarczowo - pitko! SS do ciecia metalu
© pity do ciecia tarci li

® noze krgzkowe

* pity tarczowe segme

* pity tarczowe z weglikami spiekanymi

Atrybutem naszej firmy jest umiejetnos¢ dopasowania sie do potrzeb klienta oraz zaspokajanie jego wymagan.
Oferujemy profesjonalne doradztwo przy wyborze naszych narzedzi oraz dopasowanie ich do indywidualnych potrzeb
klienta.

Die GSP - High Tech Saws, s.r.o. mit Sitz in Zborovice ist tradicioneler Lieferer von den Schneidwerkzeugen von der sehr
hohen Qualitat. Die Produktion dieser Schneidwerkzeugen hat in Zborovice eine Tradition von mehr als 50 Jahren. In der
Vergangenheit hatten die Marken PILANA und Schuler-Pilana, unter denen unsere Produkte verkauft wurden,
weltweiten Ruf.

Von dem Jahre 2003 gehort die GSP - High Tech Saws, s.r.o. zu dem KAMPMANN Konzern, der durch seine technische
Innovation weltbekannt ist.

Zu den technischen Erfolgen der Firma gehdren unter anderen die Erfindung der Spanteilergeometrie auf Metall-
kreissagen oder die Hartstoffbeschichtungstechnologie auf Kreisségen.

Unsere Produktpalette teilt sich in funf Linien auf:

* HSS-Metallkreissageblatter

* Warm- und Trennsageblatter

® Kreismesser

* Segmentkreissageblatter

* Hartmetallbestlickte Kreissageblatter

Zu unseren Starken zéhlt ebenfalls die Befahigung an die Erfordernisse der Kunden reagieren.

Die anwenderspezifische Beratung bei der Wahl von den richtigen Schneidwerkzeugen oder Herstellung von
kundenspezifischen Sonderinstrumenten ist fur uns Selbstverstandlichkeit.

Wenn Sie Bearbeitungsprobleme haben, ist es uns eine Pflicht, Ihnen eine Losung anbieten zu kénnen.

GSP - High Tech Saws, s.r.o. based in Zborovice - the Czech Republic, is a traditional producer of metal cutting tools
of an excellent quality. The duction of these tools has more than 50 years long tradition in Zborovice and it was made
famous world-wide with Pl A and Schuler-Pilana brand in the past.

Since 2003 GSP - High Te
technical innovation. The i
on circular saw blades for

Saws, s.r.o. is a member of world-wide group KAMPMANN which is well-known for its
duction of chipbreaker technology or technology of PVD coatings for saving applications
tal cutting are the examples of the technical achievements of KAMPMANN.

At present our product r. is devided into following main groups:

* High Speed Steel circ
® Friction saw blades
e Circular knives

® Segmental saw bla
e Carbide tipped cir

w blades for metal cutting

blades

Our company’s
professional help

ible and swift response to customer’'s needs belongs to our key strenghts. We offer
ction of a suitable tool or tailored production according to individual customer’s needs.

If you have any shaping, it is our job to offer you a suitable method of the solution.
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Rodzaje uzywanej stali
Ksztatt'zebai geometria ciecia

HSS/Dmo5 - DIN 1.3343 - AISI: M2

Jest to wysokostopowa stal szybkotngca zawierajgca wolfram, wanad i molibden. Dzigki tym dodatkom stopowym pity
majg bardzo dobre wtasciwosci techniczne oraz wysokg trwatos¢. Drobna struktura martenzytu powstata dzieki
5 % zawartosci molibdenu czyni pite odporng na rozrywanie i zmeczenie materiatu. Zawartos¢ wolframu nie tylko tworzy
bardzo twarde wegliki i poprawia wytrzymatosce pity, ale przede wszystkim hamuje wzrost ziaren w materiale. Ponadto
zwigksza odpornos$¢ na sScieranie, zwtaszcza podczas ciecia w wysokich temperaturach. Wanad, analogicznie jak
wczesniej wymienione sktadniki stopowe, bierze udziat w poprawieniu wtasciwosci technicznych, sprzyja
drobnoziarnistosci stali, tworzy bardzo twarde wegliki i podnosi odpornosé narzedzia na Scieranie.

Es handelt sich um ierten Schnellarbeitsstahl mit Wolfram-, Vanadium-, und Molybdananteil. Durch diese
Legierungselem die Kreissageblatter sehr gute mechanische Eigenschaften und eine hervorragende
Festigkeit. Fein sch Struktur, derer Bildung durch 5 % Molybdananteil gesichert ist, ernoht die
Widerstandsfahi tes gegen Bruch und Werkstoffermtdung. Wolframanteil bewirkt nicht nur extrem festes
Hartmetall und verbessel Blattfestigkeit, sondern vornehmlich verhindert Wachsen der Materialkorne. AuBerdem

erhoht es die Reibungsfestigkeit, besonders bei hohen Bearbeitungstemperaturen. Auch Vanadium beteiligt sich an
Verbesserung der mechanischen Eigenschaften ahnlich wie die oben erwahnten Elemente. Es bildet feine Korne, wirkt
bei Gestaltung von Hartmetallen mit, und erhoht die Reibungsfestigkeit des Werkzeugs.

HSS/Emo5 - DIN 1.3243 - AISI: M35; M41

Jest to wysokostopowa stal szybkotngca zawierajgca wolfram, molibden i kobalt. Od wspomnianej wczesniej stali
HSS/Dmo5 tutejsza stal rézni sie 5% zawartoscig kobaltu, ktory hamuje wzrost ziaren w materiale podczas ciecia
w wysokich temperaturach oraz poprawia proces ciecia. Wtasnosci te sg niezbednym warunkiem dla efektywnego
cigcia twardych materiatéw, jakimi sg stale nierdzewne oraz stale o zwiekszonej wytrzymatosci.

Es handelt sich um hochlegierten Schnellarbeitsstanl mit Wolfram-, Molybdan- und Kobaltanteil. Dieses Material
unterscheidet sich von dem oben angefuhrten HSS/Dmo5 Stahl durch 5% Anteil von Kobalt. Dieses Element verhindert
Wachsen der Materialkorne bei hohen Bearbeitungstemperaturen und erhdht die Schnittleistung. Dies gilt als eine
notwendige Vorraussetzung fur eine produktive Teilung von harten Werkstoffen wie z. B. rostfreie Stahle, Stahle mit
hoher Festigkeit.




Frezy tarczowo-pitkowe z HSS - moga by¢ dostarczone z ponizej przedstawionymi rodzaj-ungma.

Kreissdgen aus Schnellarbeitsstahlen werden mit den folgenden Zahnformen geliefert.

A AW B

Frezy tarczowo-pitkowe z GSP standardowo sg wykonywane wedtug
nastepujgcych geometrii, odpowiednich do ciecia stali i jej stopow.

Kreissdgen GSP werden ublich mit der folgenden Zahngeometrie

BW

flr Teilung von Stahlen und Stahllegierungen geliefert.

Rodzaj stali, z ktérej wykonany jest frez

Kat natarcia -y

BR

-

Kat przytozenia - &

Stahlsorte des Blattes Spanwinkel -y Freiwinkel - &
HSS/Dmo5 18° +/- 2° 8° +/-2°
HSS/Emo5 12° +/- 2° 8° +/-2°

Do ciecia szczegdlnych materiatéw w duzych seriach proponujemy uzycie frezow o sp

dla cietego materiatu. W tabeli podajemy przyktady:

Zum Teilen von spezifischen Werkstoffen in groBen Serien empfehlen wir, Kreissagen mit Zahngeometrie geschliffen

fUr ein konkretes Material zu benutzen.:

Rodzaj przecinanego materiatu Wytrzymatosé Kat natarcia -y Kat przytozenia - &

Geteiltes Material Festigkeit Spanwinkel -y Freiwinkel - &
N/mmz 5 @0 5 @0

Stal automatowa 350 - 500 20° 8°

Automatenstéhle

Stal do naweglania 500 - 750 18° 8°

Einsatzstahle

Stal szybkotngca 700 - 950 15° 8°

Stahle mit hoher Festigkeit (HSS)

Stal bardzo twarda 950 - 1050 12° 8°

Besonders harte Stéhle

Stal do pracy na gorgaco 950 - 1300 10° 8°

Warmarbeitstahle

Stal nierdzewna 500 - 800 12° 8°

Austenitisch Stahle (rostfrei)

Zeliwo szare 100 - 400 12° 8°

Grauguss

Aluminium i stopy 200 - 400 22°

Aluminium und seine Legierungen

Stop aluminium max 5% Si 300 - 500 20°

Aluminiumlegierungen mit max. 5% Si

Miedz 200 - 400 20°

Kupfer

Braz fosforowy 400 - 600 15°

Phosphorbronze

Braz twardy 600 - 900 12°

Harte Bronze

Mosigdz 200 - 400 16°

Messing

Stopy mosigdzu 400 - 700 12°

Legiertes Messing

Stopy tytanu 300 - 800 18°

Titanlegierungen

[

ia / Zahnformen und Zahngeometr

ia ciec

Ksztatt zeba i geometr
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Frezy tarczowo-pitkowe z HSS/Dmo5
i HSS/Emo5 do przecinarek

o -

Ponizsza tabela przedstawia standardowe wymiary frezéw tarczowo-pitkowych. Oprécz podanych nizej typow firma
produkuje takze frezy zmodyfikowane pod wzgledem s$rednicy, otworu centralnego, $rednicy kotnierza oraz podziatki
i geometrii zeba. Zgb typu B moze by¢ produkowany takze z tamaczem widréw - oznaczony symbolem BR.

Die folgende Tabelle zeigt die standard produzierten HSS Trenn-Kreissagebléatter. AuBer diesen Typen werden noch andere

Ausfihrungen hergestellt, die sich durch Abmessungen, Bohrungen, GroBe von Bund, Zahnteilung oder Zahnform
unterscheiden. Die Zahnform B ist auch mit Spanteiler lieferbar; die Zahnform wird als BR bezeichnet.

175 x 1,2 32 70 180 140 110 90 70

175 x 15 32 70 180 @ 140 @ 110 90 70

1756 x 2,0 32 70 180 140 110 90 70

200 x 1,0 32 100 '+ 200 @ 160 @ 130 ;| 100 80 64

200 x 1,2 32 100 200 160 130 100 80 64

200 x 1,5 32 90 ' 200 160 @130 @ 100 80 64

200 x 1,6 32 90 200 160 130 100 80 64

200 x 1,8 32 90 ' 200 @ 160 130 | 100 80 64

200 x 20 32 90 200 160 130 100 80 64

200 x 25 32 90 ' 200 @ 160 @ 130 ;| 100 80 64

210 x 2,0 32 100 210 160 130 110 80

225 x 12 32 90 220 180 140 120 90 80

225 x 1,5 32 90 220 180 140 120 90 80

225 x 1,6 32 90 220 180 140 @ 120 90 80

225 x 1,8 32/40 90 220 180 140 120 90 80

225 x 20 32/40 90 220 180 140 120 90 80

2256 x 25 32 90 220 180 140 120 90 80

250 x 1,0 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64

250 x 1,2 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64

250 x 1,5 32 100 250 @ 200 160 @ 128 @110 @ 100 80 64

250 x 1,6 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64

250 x 20 32/40 90 250 200 160 128 110 100 80 64

250 x 25 32/40 90 250 200 160 128 110 100 80 64

250 x 3,0 32 90 250 200 160 128 110 100 80 64

275 x 1,6 32 100 280 220 180 140 120 110 90

275 x 2,0 32/40 100 280 220 180 140 120 110 90

275 x 25 32/40 90 280 220 180 140 120 110 90

275 x 3,0 32/40 90 280 220 180 140 120 110 90

300 x 16 32/40 100 300 220 180 160 140 120 94 80

300 x 2,0 32/40 100 300 220 180 160 140 120 94 80

300 x 25 382/40 90 300 220 180 160 140 120 94 80

300 x 3,0 32/40 90 300 220 180 160 140 120 94 80

315 x 1,6 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 20 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 = 80 70
3156 x 256 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 3,0 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 @ 80 70
315 x 3,56 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
325 x 20 32/40 100 320 250 200 170 128 100 = 80

325 x 25 32/40 100 320 250 200 170 128 100 80

325 x 3,0 | 40 100 320 250 200 170 128 100 = 80

360 x 18 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 20 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 2,5 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 3,0 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 35 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 Q0 80
370 x 2,5 40/50 120 280 220 190 160 140 110 90 80
370 x 3,0 32-50 120 280 220 190 160 140 110 90 80
370 x 356 40 120 280 220 190 160 140 110 90 80




XX XX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXX




C
%
2
Q
@)
S
(@)
N
O
S
®
i
L
O
®©
N
O
e
S
L
O
)
C
®
3
@)
)]
O
o+
(/)]
C
%‘
9
]
S
o
0
®©
O\
3
‘O
-
(@)
2
(@)
o
]
N\
O
O
o

Rodzaje otworow zabierakowych
stosowanych w frezach

tarczowo-pitkowych

e

Ponizsza tabela przedstawia rézne typy przecinarek i rozmiary frezow na nich uzywanych, wraz z srednica, srednicg

podziatowg (rozstawem) oraz iloscig otwordw zabierakowych.

Die folgende Tabelle enthallt eine Liste von Maschinen und Ubersicht der entsprechenden Kreisségeblatter. Es werden
ebenso die jeweiligen Zentralbohrungen und Nebenlocher angegeben, was Ihr Bestellen einfacher und schneller macht.

ADIGE 200 - 250 32 4/9/50
SALA 275-315 32 2/9/50 + 2/11/63
350 40 4/12/64
400 - 425 50 4/15/80
BAIER 175 - 250 32 Rowek zabierakowy - Keilnuten
BEWO 200 - 300 32 2/8/45 +2/11/63
315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/63
BIMAX 100 - 300 32 2/8/45
BONAK 250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
BROBO WALDON 250 32 2/8/45 + 2/11/63
300 38 2/9/55
300 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64
500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
CONNI 400 - 425 40 4/11/63
400 - 425 50 4/15/80
DALLY 250 - 500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
DEMURGER 160 - 300 25,4 Rowek zabierakowy - Keilnuten
200 -250 32 2/8/45 +2/11/63
225 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
DONG JIN 300 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
DORINGER 315 - 350 40 2/12/64
EISELE 210 - 225 40 2/8/55
250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
370 - 450 40 2/12/64 +2/15/80
500 40 2/12/80 + 2/15/100
FABRIS 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FEMI 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FONG-HO 250 - 275 32 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
300 - 400 32 4/11/63
360 40 2/11/63 + 3/11/65
GERNETTI 250 - 350 40 4/11/63
350 50 4/15/80
500 50 4/18/100
HAEBERLE 225 32 2/8/45
225-275 40 2/8/55
300 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64
IBP PEDRAZZOLI 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
425 50 4/15/80
IMET 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63
315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
KALTENBACH 225 -250 32 Brak otworéw zabierakowych - Ohne
350 - 370 50 4/15/80
KASTO 425 50 4/15/80
KOSOKU 250 32 2/9/50 + 2/8/45
275 - 380 45 4/11/66
MAC 300 32 2/9/50
370 - 450 40 4/11/63
MACC 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
350 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64
MACO 350 - 425 50 4/15/80
MAIR 300 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
MEP 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
METORA 250 - 350 32 2/11/80
MBM MERCURY 300 - 350 32 Brak otwordéw zabierakowych - Ohne
MTM 300 32 2/8/45
400 40 4/12/64
400 50 4/15/80
450 - 550 90 3/13/160
550 80 3/13/160

>r>




OMES 250 - 300 32 2/8/45 +2/11/63

OMP 250 - 370 32 2/8/45 +2/11/63
400 - 525 50 4/15/80
OTO MILLS 500 50 4/15/80
550 140 4/20/170
RAYGOR 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
300 38 2/9/55
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
RGA 225-275 25,4 Brak otworéw zabierakowych - Ohne
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
ROBEJO 250 - 350 32 2/8/45 +2/11/63
ROHBI 175 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
RURACK OTTO 225 32 2/8/45 + 2/11/63
250 - 315 32 2/8/45 + 4/9/50 + 2/12/84
370 40 4/12/64 + 2/15/80
300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
SCOTCHMAN INDUSTRIES 250 - 300 32 2/8/45 +2/11/63
275 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64
SIMEC 200 - 350 32 2/8/45 + 4/11/63
SINICO 350 32 2/8/45 + 2/11/63
SOCO 250 - 350 32 2/11/63
STARTRITE 250 - 315 32 2/9/56 +2/12/64 + 2/11/80
STAYER 225 - 350 32 Brak otwordw zabierakowych - Ohne
THOMAS 225 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
315 - 350 32 2/11/63 + 2/12/75
TOMET 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
TRENNJAEGER 250 32 2/9/50
250 - 315 40 4/11/63
315 - 450 50 4/14/85
ULMIA 160 - 300 32 Brak otworéw zabierakowych - Ohne
250 - 400 40 4/11/63
VIEMME 250 - 350 32 2/8/45 +2/11/63
VOUCHER 275 B85 2/13,5/57,2
WAGNER 200 - 315 32 4/9/50
350 50 4/14/80
WAHLEN 250 - 400 40 2/8/55 +2/11/63
WEIDMANN 210-275 32 2/8/45 + 2/11/63
WINTER 250 - 315 40 2/8/55 + 4/12/64
WUNSCH 210-250 32 2/8/45
210 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64

Standardowo frezy tarczowo-pitkowe wykonuje sie z otworami zabierakowymi definiowanymi trzema
parametrami: iloscig otwordw zabierakowych, srednica i $rednicg podziatowg (rozstawem otwordw) w mm.

Kreissageblatter werden in der Standardausfiihrung mit u.g. Nebenldcher geliefert, die mit drei Angaben
definiert werden. Erste Angabe: Anzahl Nebenlocher, zweite Angabe: Nominaldurchmesser in mm, dritte
Angabe: Teilkreis d.h. Abstand von Mitte bis Mitte Loch zweier gegenuber liegender Nebenldcher.

Srednica otworu centralnego Otwory zabierakowe
Zentralbohrung Nebenlécher
@ mm llos¢ - Anzahl / ¢ / Rozstaw - Abstand
32 2/8/45 - 2/9/50 - 2/11/63
38 2/9/55
40 2/8/55 - 4/12/64
45 2/11/66 - 4/11/66

50 4/15/80 - 4/14/85
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Rekomendowane parametry

Rekomendowane parametry skrawania
Empfohlene Werte fur Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

Ponizsza tabela zawiera zalecane predkosci obwodowe i posuwy stosowane do ciecia wyszczegolnionych materiatow.

Im Folgenden finden Sie die empfohlenen Werte fur Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit im Verhaltnis zum geteilten

Material.

Rodzaj przecinanego materiafu Wytrzylma’rgéé Predlfoéé obvyoqbwfa Posuw na zgb Grupa

Geteiltes Material Festigkeit SchnrttgeschW|_nd|gkert Vorschub pro Zahn Gruppe
N/mm? ve m/min. (mm)

Stal automatowa 350 - 500 25-50 0,08 -0,06 1

Automatenstéhle

Stal do naweglania 500 - 750 15-30 0,03-0,04 2

Einsatzstahle

Stal szybkotngca 700 - 950 10 - 20 0,02 -0,03 3

Stahle mit hoher Festigkeit (HSS)

Stal bardzo twarda 950 - 1050 10- 15 0,02-0,03 4

Besonders harte Stahle

Stal do pracy na gorgaco 950 - 1300 5-10 0,01 -0,03 5]

Warmarbeitstéhle

Stal nierdzewna 500 - 800 10-20 0,01- 0,03 B)

Austenitisch Stéhle (rostfrei)

Aluminium niestopowe 90 -200 1000 - 2000 0,04 - 0,09 6

Aluminium nicht legiert

Aluminium i stopy 200 - 400 500 - 1000 0,08 -0,07 7

Aluminium und seine Legierungen

Stop aluminium max 5% Si 300 - 500 120 - 200 0,03 -0,06 8

Aluminiumlegierungen mit max. 5% Si

Miedz 200 - 400 100 - 400 0,04 - 0,06 9

Kupfer

Braz fosforowy 400 - 600 100 - 400 0,04 -0,06 9

Phosphorbronze

Braz twardy 600 - 900 40 - 120 0,04 - 0,06 10

Harte Bronze

Mosigdz 200 - 400 400 - 600 0,04 - 0,08 11

Messing

Stopy mosigdzu 400 - 700 150 - 500 0,04 - 0,06 12

Legiertes Messing

Zeliwo szare 100 - 400 15-25 0,04 -0,05 13

Grauguss

Stopy tytanu 300 - 800 25-50 0,08 -0,04 1

Titanlegierungen

Ksztattki i profile - Scianka 0,1 d 300 - 600 15-20 0,03-0,06 14

Trager und Profile - Wand 0,1 d

Profile i rury - $cianka 0,025 d 300 - 600 25-50 0,03 -0,06 1

Profile und Rohre - Wand 0,025 d

Bez watpienia poprawny do
uwage na to ze pomigdzy ol
obwodowa bedzie bardzo
odwrotnym przypadku, pr:
czasu na odprowadzanie
Predkosci obwodowej (V)
ustalenia ilosci obrotéw p

Die richtige Wahl der Scl eschwindigkeit und des Vorschubs ist zweifellos bestimmend flr die Optimalisierung des
Schneidenprozesses.Z) n den Werten der beiden Geschwindigkeiten gibt es einen engen Zusammenhang, der
immer zu beachten ist. B. die Schnittgeschwindigkeit im Verhaltnis zum Vorschub zu hoch, wird das geteilte
Material eher geschli Is geschnitten. Umgekehrt, bei hoher Vorschubgeschwindigkeit im Verhaltnis zur
Schnittgeschwindigkei as Sageblatt wenig Zeit, den Span aus dem Raum zwischen den Zahnen auszuwerfen,
und das Blatt kann n. Schnittgeschwindigkeit (V), die in m/min angegeben wird, darf mit Anzahl der
Umdrehungen pro ht (RPM) verwechselt werden. Mit Hilfe der folgenden Formel I&sst sich die Anzahl der
Umdrehungen fest: ie fUrs Einstellen der Maschine notwendig ist:

5r predkosci obwodowej i posuwu decyduje o optymalizacji procesu ciecia. Trzeba zwrdcic¢
ma predkosciami zachodzi zaleznosc, ktora musi by¢ zawsze utrzymana. Jezeli predkose
za W stosunku do posuwu, to obrabiany materiat bedzie raczej polerowany niz cigty. W
byt duzym posuwie w stosunku do predkosci obwodowej, pita nie ma wystarczajagco duzo
a powodujac zapchanie przestrzeni miedzy zebami, co moze prowadzi¢ do ztamania pity.
zonej w metrach na minute nie mozna pomyli¢ z liczbg obrotdéw na minute (RPM). W celu
bnych do ustawienia maszyny mozna uzy¢ nastepujacego wzoru:

RPM = V x 1 4

eschwindigkeit, D - Srednica tarczy / Querschnitt des Blattes)




Powyzsza tabela zawiera réwniez zalecang predko$¢ posuwu na zgb. Parametr ten poz
ktory jest potrzebny do ustawienia maszyny. Korzystamy z nastepujacego wzoru:

Die oben angefuhrte Tabelle der empfohlenen Werte enthéalt ebenso Angaben uUber Vorschub pro Zahn. Mit Hilfe der
folgenden Formel lasst sich der Gesamtvorschub feststellen, der an der Maschine eingestellt werden soll.

At = AzxZxRPM

(At - Posuw catkowity / Gesamtvorschub(mm/min), Az - Posuw na zgb / Vorschub pro Zahn, Z - llo$¢ zebdw / Zahnezahl, RPM - Obroty

na minute / Anzahl der Umdrehungen pro Minute)

Rekomendowana ilos¢ i ksztatt zebdw do ciecia profili i pet-

nych materiatow.

Empfohlene Zahnezahl und Zahnform fur Teilen von hohlen
Profilen und Vollmaterialien.

10-15 5 C 5
156-20 (6 Ci6
20-25 7 C 7
25-30 8 C 8
30-50 {9: Ci9
50-70 10 C 10
70-90 12 C 12
90-120 (14 C 14
120-150 16 C 16
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llos¢ i ksztatt zebdw / Zahnezahl und Zahnform
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Rodzaje pokryc frezow
tarczowo-pitkowych z HSS

o _—

VAPO - pasywowanie / Dampf

Wykonane na gotowo narzedzie poddawane jest krétkotrwatemu dziataniu przegrzanej pary wodnej w temperaturze
550°C. Wytwarza sie w ten sposoéb na powierzchni warstwa tlenkéw o twardosci 900HV. Poddanie narzedzia takiej
obrébce poprawia jego elastycznos¢ i zwieksza odpornosé¢ na ztamanie. Mikropory powstate na powierzchni
umozliwiajg lepsze rozprowadzanie chtodziwa. To pokrycie nadaje sie do ogdlnego stosowania, wyjatkiem jest ciecie
aluminium, miedzi, mosigdzu i ich stopow.

Es handelt sich um eine kontrollierte Oxydierung CO? der Oberflache durch Anlassen der fertigen Kreissagen
in erhitztem Dampf bei ca. 550 °C. Dieses Verfahren erzielt eine auBergewodhnlich feine Oberflachenschicht mit einer
Harte von 900 HV. Gleichzeitig wird die Spannung gelost, wodurch die Kreissédgen ebenso mehr flexibel werden, was
eventuelles Brechen en vorbeugt. Die auf der Oberflache gebildeten Mikropore ermdglichen ein besseres
Verteilen der Kuhlmi Oberflachenbehandlung eignet sich fur universale Anwendung. Eine Ausnahme bildet
Teilen von Aluminium, Messing und deren Legierungen.

GOLDSKIN - pokrycie TiN / Beschichtung TiN

Frezy tarczowo-pitkowe pokryte TiN (azotkiem-tytanu) osiggaja bardzo wysoka powierzchniowg mikrotwardose, ktéra
umozliwia ciecie materiatow o wysokiej mechanicznej wytrzymatosci. Sg odpowiednie do cigcia $redniostopowych i twardych
stali. Pokrycie umozliwia podwyzszenie predkosci obwodowej i posuwu o 50% skracajac przy tym trwania czasu pracy.

Kreissagen mit TIN Beschichtung (Titan-Nitrid) gewinnen eine enorme Oberflachenmikroharte, die sie zum Teilen von
Werkstoffen mit hoher mechanischer Widerstandsfahigkeit befahigt. Diese Behandlung ist flr Teilen von mittellegierten
und harten Stahlen bestimmt. Die Beschichtung ermaoglicht, die Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit bis um 50 %
zu steigern, was die Bearbeitungszeiten wesentlich reduziert.

BLACKSKIN - pokrycie TiAIN / Beschichtung TiAIN

To pokrycie jest odpowiednie przy cieciu materiatdbw o duzej wytrzymatosci na rozcigganie, stali nierdzewnych
materiatdw odpornych na scieranie, takich jak zeliwo i mosigdz. Charakteryzuje sie doskonatg wytrzymatoscia przy
pracy w wysokich temperaturach, dlatego sprawdza sie przy cieciu bez uzycia chtodzenia lub gdy chtodzenie jest
niewystarczajgce. Ponad to jest bardzo wytrzymate przy cieciach z duzymi predkosciami obwodowymi.

Es ist eine ideale Beschichtung fur Teilen von Werkstoffen mit hoher Zugfestigkeit, von restfreien Stahlen und abrasiven
Werkstoffen wie z. B. Guss und Messing. Diese Schicht weist gute Widerstandsfahigkeit bei hohen Bearbeitungs-
temperaturen auf, und eignet sich darum fur trockene Schnitte oder Schnitte mit ungentigender Kihlung. Besonders
vorteilhaft ist sie auch bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

SPEEDSKIN - pokrycie TiCN / Beschichtung TiCN

Powtoka PVD z bardzo niskim wspotczynnikiem tarcia o stal. Pozwala uzyskac bardzo czyste ciecie i unikng¢ chtodzenia
nawet podczas ciecia z wysoka predkoscig obwodowsa i duzym posuwem, materiatow takich jak bardzo twarde stale,
miedz, mosigdz, ktérych ciecie zazwyczaj wymaga chtodzenia. Umozliwia zwiekszenie predkosci obwodowej i posuwu
nawet o 100% w poréwnaniu z narzedziem nie pokrywanym.

PVD Beschichtung mit einem sehr niedrigen Koeffizient der Friktion gegen Stahl. Diese Behandlung erzielt besonders
saubere Schnitte und verhindert KaltanschweiBungen sogar beim Teilen von Werkstoffen mit sehr hohen
Schnittgeschwindigkeiten, beim Vorschub und bei Materialien wie sehr harte Stahle, Kupfer und Messing, bei deren
Bearbeitung die KaltanschweiBungen sehr oft vorkommen. Im Vergleich zu den nicht beschichteten Kreissagen
ermoglicht die Beschichtung die Schnittgeschwindigkeit und Vorschub bis um 100 % zu steigern.

SILVERSKIN -

To pokrycie PVD zostato
powierzchni i niskim ws
narzedzi nie pokrywan!
Diese PVD Beschichtu
Oberflachenmikroharts
beschichteten Kreissa

krycie Ti2N / Beschichtung Ti2N

owane specjalnie do ciecia stali nierdzewnej. Charakteryzuje sie wysokg mikrotwardoscig
ynnikiem tarcia o stal, pozwala to na podwojenie predkosci obwodowej w poréwnaniu

de speziell fUr Teilen von rostfreien Stahlen entwickelt. Sie zeichnet sich durch eine hohe
einen niedrigen Koeffizient der Friktion gegen Stahl aus. Im Vergleich zu den nicht
doppelt diese Schicht die Schnittgeschwindigkeit.

Oproécz wyzej standardowych pokry¢ PVD mozemy zaoferowac inne opracowane pokrycia PVD,
np. TICN MP ( AITIN, TIAIN MP, DLC itd.

Neben der ob Standard-PVD-Beschichtungen bieten wir weitere speziell entwickelte PVD wie z. B: TICN
MP (Multiski In MP, DLC etc.
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