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SIERRAS DE CINTA




. BBPESOR: El grosor de la hoja.
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. ANCHO: De la purita del diente a la parfe trasero de lo hojo.

. DIENTE: La parte corfante de una sierra.

. GARGANTA: El drea curvada en la bose del diente.
. CARA DEL DIENTE: Superficie corante del diente.

. TRISCADO: la zona inclinode de los dientes a derecha e zquierda que permite

o lo parte de atrds de la hoja (cuerpo de lo hojo) no rozar con el material,

b = I =

. CUERPO DE LA HOJA: El cuerpo de la sierma sin incluir los dientes de corte.
. DIENTES POR PULGADA [TRL): M® de dientes por 25,4 mm. de longitud.
. PASO DEL DIENTE: Distancio de lo punta de un diente o la punta del siguiente.

10. PROFUNDIDAD GARGANTA: Distancia de la punta del diznte a lo parte de ofrds de la garganta.
11. TRASERA DEL DIEMTE: Superiicie del diente opuesia ol filo de core,

TIPOS DE FORMAS Y DENTADQOS

Lo eleccién del dentado es muy imporfante paro frobojor diferentes ESPEsOres Con Sierras de cinta. 5i, por comedidad no utilizamos el odacuado,
debemos saber que el rendimiento de la sierra serd bi.'.liﬂ debido a lo rotura de los dientes o al premature desgl:l'sre de los mismos.
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DIENTE NORMAL: RR / V-0

TI‘E'I'IE' un EIII'Ingll:' dB corta I'IDFITII:|| a I:I &
Es valido pora materioles con alfe
contenido en corbono, tales como
fundicién y esta recomendodo para
maferiales de peguefios seccones,
perfiles y tubos de poredes delgodas,
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TIPO GANCHO HR / V-D

Tiene un dngulo de corte de 107, Esta
forma de diente es recomencable
para macizos ¢ tuberios de pared
gruesa v todos los malericles con ale-
acicnes de allo grado

FORMAS DE PASO DE LOS DIENTES

El poso del diente se mide en nimero de dientes por pulgada. En los dientes voriobles los dos ndmeros que lo representan es el moyor y el menor nimero

de diente por pulgodo v grupe.
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MACIZOS 16°

Tiene un angulo de core positvo de
I &". Debido o su ogresividad de corle
es recomendable para oceros aleados
y materioles con muy alte grado de
aleacién, Tembién para materiales na
ferrosos

RECTIFICADO

El diente maoster es fabricado |:t|:||c|- un
diseno ollo-bojo de triple viruta,
reconocido como uno de los mds
eficoces en Iz tecnologia & ingenierio
de core, para cubrir los demaondaos
de una omplio gomo de aceros
dificiles ¥ oleaciones exdticas.

DIEMTES DE PASO REGULAR:

Lo distancio entre dizntes es constante en foda la longitud de la banda. Es ideal
pore cortes en moteriales macizos en mAguinas de corle con amarre eficients,
Muy efectivos en aceros de alta aleccion y aleaciones exélicas,

TIPOS DE FORMAS Y DENTADQOS

DIENTES DE PASO VARIABLE:

El dentade de paso vanable se bosa en grupos de diferentes pose de diente, que
se van repifiendo en intervalos regularss o lo lorge de la lengitud de lo sierma. E
concepto tiene el cbjefive de reducir lo vibracidn v la resonancio duranie el
corte, Bl corte de poredes delgados y materioles en grupos o alados, o con un
amarre flojo son aplicaciones fipicas para los denfados variobles.
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TRISCADO REGULAR

Los dienfes estan en juegos de fres:
kquierda, derecha y recto, Es el
dentode més popular para el diente
regular (RE).

TRISCADO VARIABLE

Loz dientes van de zquierdo a derecho
para dominantemente en grupes de 5
6 7 con un dienle recto por grupo.
Este triscado es el mas popular para
los dentados variables. El nimero de
dientes en un grupo estd determinade
por les comctensticns del paso vanoble.

JUEGO A PARES

Fora algunos EE.F-EEiEIllElCIEIES ¥ Dphl:ﬂ-
ciones de corte en metales ne ferrosos
el dentaco se fobrico en juegas de un
par de dienfes o la zguierda, obo par
a la derecha y el 5° recio. Este es el
menas popular de los cuatro tipos.

FORMA OLA

Este modelo se whliza en pOsos muy
fines donde el dentado es muy peque-
fia para ser uiilizade individualmente,
El grode del juege cambia incremen-
tando a travas de la sierra en forma de
ola de izquierda a derecha.
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RECOMENDACIONES PARA UNA BUENA SELECCION DEL DENTADO

DENTADOS ADECUADOS PARA TUBERIAS Y PERFILES SOLIDOS Y MACIZOS
e A A A
e
4 ' b a a
Y
Y Y
DIMENSION a
mmmmmmmmmm — DENTADO [ DENTADO
VARIABLE | REGULAR
10/14 10/14
14 mHmﬂ = 8/12 8/12 Eflzmaﬂz 8/12 Y P TR 10/14 14R
: 8/12 i / &/10 4/10 10 mm. - 20 mm. 8/12 10R
5 810 no sno0
=i B/17 e— e 20 mm. - 40 mm. &/10 =1
o
~ BEd aris /10 &6/10 5/8 S sl s 4/6 40 mm, - 70 mm. 4/4 &R
% 8] 8/12 70 mm. - 140 mm. /4 4R
nﬂ_ 610 5/8 5/8 4/ 140 mm. - 200 mm. 3/4 3R
p— A6 4/6 200 mm.- 400 mm. 2/5 7R
g mas de 400 mm. ] ]
6/10 =—— 4/8 3/4 fe 2
m: 4/6 34 3/4 3/4
25 | ; 3/4
/4 3/4 —
30 . - = 2/3
By e - e te T 273 2/3 2/3 273

FORMAS DE SUJECCION DE LA PIEZA

=
o

VELOCIDADES DE CORTE PARA SECCIONES DE 75 A 150 mm.

REFERENC QUIVALE | VEL. APROX. ERENCIA | EQUIVALE [ VEL APROX.
WATERINES [ ERERGia EGLIIG: | SHEk 2GR MATERIALES | REFERENCIA | EQUIVALE [ VEL APROX
H |||'J'.. H.l.-:'.H.'JuI"utu H.n-r'-ﬂ. H.lu'a'n [ = vl ¥k

: F-111, F-112 1015-1025 F-521 D-E,D-S 33
ACERC AL F-113 1035 INDEFORMABLE F-522 0-1 58
CARBOMNO 114, F-115 1045-1055 - D-7 25

F-512, F-316 W1 E.574 5| 5n

. g 3435 F-525 ; 60
ALEADCS GRAN SRS 4135 : 755 40
ey atiell 127, F-128 4340 F-574 H.20 40
F-131,F-523 L3 TRABAJOS EN F.527 : 55

ARA MUELLES IEIEE 6150 CALIENTE F.528 L-5 55
i i F-144 Q225 F-537 H-13 58
o F-151 1010 aor F.531 F-3 40

- F_L“Er .. BREE 1310 F-532 F-1 50
CEMENTACION F.154 1415 F-550-A e 10
F-155 : o F-550.C h-35 20

F311; F-312 410-420 RAPIDOS F-552 T-1 35

L 430 F-533 T4 30

F-213 431 F-554 1-5 30

INOXIDABLES F-314 201-304 . hACIREL 72
F-321, F-322 343 ALEACION INCOREL )

- 316 BASE-MIQUEL HASTELLCYY 20

444 TITANIO 20

Incrementar la velocidad en 10-20% para secciones menores de 75 mm.
Reducir la velocidad en 10-20% pora secciones mayores de 150 mm.
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1.Colocar la soldadura contra el suelo y 2. Hocer girar lo cinta hosta volver o
hacer una marea con un rotulador. encontrar la soldadura en el suelo.

3. Hocer otro morco con el rotulodor, 4. Lo distoncio entre los dos morcos

indicado por el metro, serd el desarmallo
de la sierra de cinta

5 CUANDO UTILIZAR EL DENTADO VARIABLE Y CUANDO EL DENTADO REGULAR?

DENTADO VARIABLE DENTADO REGULAR

* Aceros * Latén
* Aceros Inoxidables * Aluminio
* Bronce * Cobre

* Madero

¢ COMO IDENTIFICAR UN DENTADO CONCRETO?

REGULAR VARIABLE

}4 25,4 mm (17) »{ }< 50,8 mm (2°) _{

o W O G N - -

10 gargantas = 10 RR 10 gargantos = 4/6
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 6 mm. x 0,65 mm. ESPES0OR

CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO € DENTADOS o
FhiL DISPOMIBLES =
1.325 23,79 L
1,425 25,03
1,500 25,96
1.680 28,18
2,000 32,14
2,370 36,19
2,600 39,56
2.700 40,80
g';ig ‘:1 ;g Ref. 560 - 6HR (Gancha)
2,860 4279 | Ref 561-10/14 (V.0
2.900 43,28
3.000 44,51
3.100 45,75
3.135 46,18
3.300 48,22
3.320 48,47
3.353 48,88
3.840 54,90

NOTAS
* Poro cursar sus pedidos deben indicar lo referencia y el desorrollo en mm.
* Para otros desarrollos intermedios no taritados, se aplicord el precio del desarrollo inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS €
560 & HR Ganche Regular 185,59
561 10414 Y-0° Variable 185,59

ROLLOS DE 30 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS €

560 & HR Gancha Regular 371,18
561 10/14 V-0 Variable 371,18
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 6,50 mm. (1/4”) x 0,90 mm. ESPESOR

CALIDAD: MATRIX Il HSS5-E CALIDAD: M42 (8% Co)

> DESARROLLO € DENTADOS DESARROLLO € DENTADOS
(=] mm. DISPONIBLES mm. DISPOMIBLES
" 1.325 20,45 ' ].325 23,79
1.425 21,43 1.425 25,03
1.500 22,18 1,500 25,96
1.680 23,95 1.680 28,18
2.000 27,10 2.000 32,14
2370 30,74 2.370 36,19
2.600 33,01 2.600 39,56
2,700 33,99 2.700 4080 | Ref 501 - 6 HR (Ganchol
gggg gggg Ref. 806 - 10 RR {Regular) g;jg :} ;; Ref. 502 - 10 RR (Regular)
2.900 36,62 2.900 43,28 Ref. 504 - 10/14Y (V.07
3.000 34,95 3.000 44,51
3,100 37,93 3.100 45,75
3,135 38,28 3.135 46,18
3.300 39,91 3.300 48,22
3.320 40,10 3.320 48,47
3,353 40,44 3.353 48,88
3.840 4523 | ) 3.840 54,90

Lo referencia denomina las corocteristicos geométricas de la sierra, ancheo, espeser, fipo de dentado y colidad.
El desarrcllo indica la longitud de la sierra de cinta.

FORMA DE REALIZAR UN PERIDC:
Indicande el desarrelle en mm. y la referencia.

EJEMPLO:
1Ud. 1325 mm. Ref504 = 1Ud 1325 x 6,5 x 0,9 dentado 10/14 Variable O

* Para ofros desarrollos infermedios no tarifados, se aplicard el precio del desarrollo inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS €
501 & HR Gancho Regular 185,59
502 10 RR Regular 185,59
503 14 RR Regular 185,59
204 10/14 V-0° Variable 185,59

ROLLOS DE 30 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS €
501 & HR Ganche Regular 371,18
202 10 RR Regular 371,18
503 14 RR Regular 371,18

504 10/14 V-0° Variable 371,18



BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 10 mm. x 0,65 mm. ESPESOR

CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO € DENTADOS o
Al DISPOMIBLES -
1,137 21,46 i
1,140 21,50
1,300 23,48
1,325 23,79
1,340 23,98
1,350 24,10
1,500 25,96
1,580 26,94
].660 27,94
gijg ig:gg Ref, 512 - 6 HR [Gnn_ch-:]
2.720 41,06 Ref. 510 - 10/14 V-0
2.800 42,04
2.900 4328
2.945 4383
3.250 47,60
3.300 48,22
3.350 48 85
3.353 48,88
3.400 49,47
3.800 54,41 |

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS €
512 & HR Ganche Regular 185,59
510 10414 Y-0° Variable 185,59

ROLLOS DE 30 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS €

a2 & HR Gancha Regular 371,18
510 10/14 V-0 Variable 371,18
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 10 mm. (3/87) x 0,90 mm. ESPESOR

CALIDAD: MATRIX Il HSS5-E

DESARROLLO
mm.

1.137
1.140
1.300
1.325
1.340
1.350
1.500
1.580
1.660
2.360
2.640
2.720
2.800
2.900
2.945
3.250
3.300
3.350
3.353
3.400
3.800

€

DENTADOS

DISPONIBLES

12,05
12,08
20,72
20,98
21,12
21,24
22,77

23,59 Otros dentados disponibles:
24,41 Ref. 811 - 4 HR (Gancho)

30,63

34,45 kef. 815 - 8 KR (Regular]

35,28 Ref. B18 - 10/14 [V-0°)

35,09
37,13
37,58
40,71
41,22
41,74
41,77
42 25
46,31

F

CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO
mm.

1137
1.140
1.300
1.325
1.340
1.350
1.500
1.580
1.660
2.360
2.640
2.720
2.800
2.900
2.945
3.250
3.300
3.350
3.353
3.400
3.800

€

21,46
21,50
23,48
23,79
23,98
24,10
25,96
26,94
27,94
36,59
40,06
41,06
42,04
43,28
4383
47,60
48,22
48,85
48,88
49 47
54,41

DENTADOS
DISPONIBLES

Otros dentodos disponibles:
Ref. 511 - 4 HR |{Gancho)
Ref. 911 - & HR {Ganche)
Eef. 513 - 8 KR (Regular
Ref. 514 - 10 RR (Regulor)
Ref. 515 - 14 RR {Regular)
Ref. 516 - 10/14 [V-0°)

la referencio denomina las caracteristicas geoméiricas de la sierra, anche, espesor, fipo de denfado y calidad,
El desarrollo indico lo longitud de lo sierma de cintfo.

FORMA DE REALIZAR UN PEDIDO:
Indicando el desarrollo en mm. y lo referencia.

EJEMPLO:

1Ud. 2720 mm.

Ret?11 = 1Ud 2720 x 10 x 0,9 dentado 6HR tipo gancho 10°

* Para otros desarrollos intermadios no tarifados, se aplicard el precio del desarrolle inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

311
711
513
514
515
516

DENTADOS

4 HR Gancho Regulor
6 HR Gancho Regular
8 KR Regular

10 RR Regular

14 RR Regular

10/14 V.0® Variable

€

185,59
185,59
185,59
185,59
185,59
185,59

ROLLOS DE 30 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

a1l
711
513
514
315
516

DENTADOS €
4 HR Gancho Regular 371,18
& HR Gancho Regulor 371,18
8 RR Regular 371,18
10 RR Regular 371,18
14 BR Regular 371,18
10414 V-.0° Variable 371,18
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 13 mm. (1/27) x 0,65 mm. ESPESOR

CALIDAD: MATRIX Il HSS5-E CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO € DENTADOS DESARROLLO € DENTADOS -
mm. DISPOMIBLES mm. DISPONIBLES E
1,135 16,94 1,135 21,50 -
1,138 15,68 1.138 21,50
1.140 16,94 1.140 21,50
1.300 18,29 1.300 23,54
1.315 17,52 1.315 23,72
1.320 17,52 Ancho 13 x 0,65 Espesor 1.320 23,79
1.3258 18,53 1.325 23,79
1,330 jasy. | 631 ~T4RR [Ragulag 1,330 23,85
1.340 17,52 Ref. 830 - 8/12 [V-07) 1.340 24,02
1,350 17,59 Ref. 835 - 10/14 [V-07) 1.350 24,15
| .3&0 17,78 1.380 24 .28 Ref 531 - & HR (Gancho)
M 370 o440 | Fet532-10RR Regulor
1.450 18,52 1.450 25,39 Ref. 913 - 4/10 [V-0°)
1.470 20,83 1.470 27,32 Ref. 535 - 8/12 (V-0°)
1.405 20,13 1.805 27,32 Ref. 536 - 10/14 [\-0°]
1,420 20,13 1.620 27,51
1.625 20,13 1.625 27,63
1,430 20,26 Ancho 13 x 0,50 Espesor 1.630 27,63
1.438 21,12 Ref. 821 - 10/14 [V-0°) 1.638 27,67
:-242 g:ﬁ Ref. 822 - 10 RR (Regular) }-gj‘;‘ g;g
L4 f : '
1.650 21,91 Rt G2a: <1 RR (Reginy 1.650 27,81
1. A&0 2];?] RE{. 324 - ]'5 F:R ':H.E:gulnr:l 1.440 Eﬂ,ﬂﬂ
1.730 21,91 Ref. 825 - 24 RR (Regulor 1.730 28,87
1,735 22,14 1,735 29,05
1.750 22,14 1.750 29,05
1.755 2191 1. 755 29,18
2375 27,00 2.375 36,79
2.390 27,41 2.390 37,06
2,410 27,57 | 3 2.410 37,57 |
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ANCHO: 13 mm. (1/27) x 0,90 mm. ESPESOR

CALIDAD: MATRIX Il

DESARROLLO
mm.

1.130
1.140
1.325
1.330
1.440
1.635
1.63B
1.640
1.645
1.650
1.750
2340
2.375
2.665
3.300
3.800
3.445
&.200

€

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

H55-E

DENTADOS
DISPONIBLES

17,80
17,89
19,59
19,65
20,84
22,45
22 48
22,49
22,54
22,59
23,51
28,94
29,24
31,94
37,79
42,39
57,53
64,49

Ref. B27 - 4 HR (Gancha)
Ref. B2B - 6 HR (Gancho)
kef. 832 - 10 RR (Regular)
Ret. 833 - 14 RR {Regular)
Ref. 829 - 8/12 (\V-0°)
Ref B36 - 10/14 (W-07)

DESARROLLO
mm.

1.130
1.140
JiaED
1.330
1.4460
1633
1.638
1.640
1.645
1.4650
1.750
2.340
2.375
2.665
3.300
3.800
5.445
4200

CALIDAD: M42 (8% Co)

€

21,38
21,50
23,79
23,85
25,46
27,62
27,67
27,68
27,75
2781
2905
36,35
36,79
40,37
48,22
54,41
74,76
84,11

DENTADOS
DISPONIBLES

aze

Ref. 455 - 3 HR {Gancho)

Ref. 541 - 3 HR |{Gancho)
Ref. 542 - 4 HR {Gancho)
Ref. 543 - & HR {(Gancho)
Ref. 544 - 8 RR (Regular|
Ref. 545 - 10 RR {Regqular)
Kef. 546 - 14 KR (Regular)
Ref. 547 - 10/14 V-0°)

la referencio denomina las caracteristicas geoméiricas de la sierra, anche, espesor, fipo de denfado y calidad,
El desarrollo indico lo longitud de lo sierma de cintfo.

FORMA DE REALIZAR UN PEDIDO:
Indicando el desarrollo en mm. y lo referencia.

1Ud. 1650 mm. Ref.B32 = 1Ud 1650 x 13 x 0,9 dentade 10RR Regular 0° Calidad Matrix I

EJEMPLO:

* Para otros desarrelles intermedios ne tarifades, se aplicard el precia del desarrelle inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

541
542
543
544
545
546
547

DENTADOS €
3 HR Gancho Regular 185,59
4 HR Gancho Regular 185,59
& HR Gancho Regular 185,59
8 RR Regular 185,59
10 RR Regular 185,59
|4 RR Regular 185,59

10714 V-0° Variable

185,59

ROLLOS DE 30 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

541
542
543
544
545
546
547

DENTADOQS

3 HR Ganche Regular
4 HR Gancho Regular
& HR Ganche Regular
8 RR Regular

10 RR Regular

| 4 RR Regular

10/14 V-0 Variable

€

371,18
371,18
371,18
371,18
371,18
371,18
371,18
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 20 mm. (3/47) x 0,90 mm. ESPESOR

CALIDAD: MATRIX Il HSS5-E CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO € DENTADOS DESARROLLO P DEMTADOS ©
mm. DISPOMIBLES mm. DISPOMIBLES E
1,363 22,25 ) 1,343 24 26 v -
1,620 25,04 1.620 27,45 .
1.645 25,32 1.645 27,75
1,765 26,62 Ref. 837 - 3 HR {Ganchel 1.745 29 23 |
2.000 29,18 Ref, B41 - & HR (Ganchol 2 000 32,14
g.ggg gt?: Ref. B43 - 10 RR (Regular) g-ggg gg.gg Ref. 460 - 3 HR {Gancho)
- ‘ Ref. 844 - 14 RR Requl - '
2,100 027 |, U‘ e 2.100 33,37
2925 3,63 | Ref 847-3/4 (VD107 2.225 34,92
2 300 32,45 Ret. B48 - 4/46 (V-D 107 2 300 35,86 Ref. 551 - 3 HR {Ganche)
2.350 33,00 Ref, 849 - 5/8 (V0% 2.350 36,47 Ref. 552 - 4 HR {Ganchol
;g?g g;g Ref. 850 - 6/10 (V-0°) §§?§ 32’?@ Ref. 908 - 14 RR (Regulor]
T 38,05 Ref. BS1 - 8/12 [v.0°) v 29,93 Ref. 903 - 4/6 (V-D 107)
2 875 Sﬂilﬂ Ref, BS2 - 1014 I:".-"-C"] 2 B25 42;35 Ref 904 - 5/8 (-0
2 850 38,45 2 850 42 b6 Ref. 907 - &/10 (V-07)
2.970 39,75 2.970 44,14 Ref. 905 - 8/12 (V-0°)
3.000 40,08 3.000 44 57
: ' Ref. 9068 - 10/14 (V-0
3.100 41,16 3.100 4637 et 906 - 10/14 (V07
3,350 43,89 3.350 47 89
1,425 44,70 3.425 49,78
3,640 47,24 3.640 52 48
1,830 49,12 3.830 54,78
4,525 56,69 J 4 575 63,39 |
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DESARROLLO
mm.

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 27 mm. x 0,90 mm. ESPESOR

STANDARD

Calidad mas usual
Meterinles dureza mbximo:

1.400 Nfmm? (44 HRC)
Dentado. HR / RR / V-D / V-0

ESTRUCTURAS

Centade mas anche y mas profunda,
Pora todo fipo de piezos con alfo

tensién especialmente VIGAS,

Maeizas redandos
y cuodrados,

PERFILES,/ TUBO ESTRUCTURAL

Dientes reforzades por lo parte pos-
terior que produce un incrementa
notable de la resistencia.

o

IQ

MACIZOS 16°

Corfe mds aogresive y mayor
estraccidn de viruta en maleriales

de virvta larga, materioles duros y
MACIZOS grandes.

X

Macizos grandes

RECTIFICADO 10°

Dientes RECTIFICADOS  mejor
corfe y mayor rendimiento, pora
aceros dificiles en macizas de alla
aleacidn, acercs INOK. Titanio,
Inconel / GRAM PRODUCCION.

Macizos redondos
y cuadradeos.

ALUMINIO/MADERA

Especial pora Aluminio, materialkes
no ferrosos y modera.

d

Poro oceros de olfo resistencio.
Barras cromadas, acero Inox, [dureza
mdx. 1600 N/mm< S0HRC]
En grandes secciones
i
Macizos redondos
y cuadrados,

Pora oceros de alfo y muy alta
aleacibn, muy resistantes al caler y
nleaciones de Mickel. Cores rapi-
dos y rectos en materiales dificiles,

16
3 Maocizos grandes

CALIDAD: MA42 (8% Co) M42 (8% Co)

2.000
2.070
2.080
2.150
2.370
2.450
2440
2.480
2.550
2.600
2.700
2.750
2.765
24825
2.845
2.850
2.945
3.010
3.100
3.180
3.420
3.505
3.660
3.857
4.100
4,250
4.570
4.870
5.000

33,22
33,22
37,93
37,93
37,93
38,22
39,10
40,25
40,25
40,90
42,19
42 83
43,02
43,80
42,03
42,03
45,35
43,93
48,37
48,37
51,48
52,57
51,61
57,10
40,23
62,17
66,29
70,15
71,83

() 5]

M42 (8% Co)

STANDARD D ST TR PERFILES/TUBO ESTRUCTURAL
DENTADOS € DENTADOS € DENTADOS
DISPONIBLES DISPONIBLES DISPOMIBLES

3322 36,54
916 2 HR (Sonchol| 3322 | 15134 vo e | 3634 | 715 3/4 Reformodo
917 3RR (Regular) | 3793 152 476 vn ey | 4072 | 717 5/7 Perfiles
918 3 HR (Gancha) g;;g i:g 719 8/11 Perfiles
921 4 RR (Regular ' '
9?14 4 HR (Ganche)| 38,22 42,04
922 4 RR (Regular) 39,10 43,01
915 4 HR (Ganchol| 40,25 44,28
923 B RR (Regular] 40,25 4428
972 10 kR (Regular)| 40,90 44 99
973 14 RR (Regular)| 42,19 46,41
927 2/3V-D (107} | 4283 47,11
976 3/4 V.07 43,02 47,32
928 3/4 VD (10 | 43580 48,18
574 4/5%-D (107 42,03 46,23
929 4/6V-D (10) | 4203 46,23
577 5/6%-D (107
43,93 48,32
975 5/8 V-0
48,37 53,21
989 4/8 V.0
: 48,37 53,21
970 4/10 V-0 i &y
971 8/12 V-0 1.4 63
969 10/14 V-0 52,57 57,83
51,61 56,77
57,10 62,81
40,23 66,25
62,17 68,39
66,29 72,92
70,15 7717
7183 | 79,01

SIERRA DE CINTA PARA PERFILES Y TUBO ESTRUCTURAL

Ref. 717/719

Ref. 715

El refuerzo de la parte posterior del diente incrementa la resistencia de
los dientes de la sierra reduciende las roturas que se producen en este
tipe de aplicaciones.

Lo referencia 715 dentado variable 3/4 reforzado ha sido disenoda
para trobojar con perfiles estructuroles cuya operacién de core
necesita un canal lo suficientementa ancho que evite que la hojo se
enganche. Esta sierra combina un triscado mds ancho con un diente
mds robuste v reforzada.

El triscado especial que tiene esta sierra impide el cierre del conal de
corte al paso de la misma. Eslo, provoca una larga vida de la sierra
pudiendo trabojor en situaciones mds exigenies,

La reterencia 7135 [3/4 variable) incorpora rompevirutas y estd
recomendado paro fubos y vigas de grandes dimensiones y espesores.

Los referencias 717 (5/7 variable] y 719 {8/11 variable] fienen la parie
posterior reforzada para soportar los impactos generados por los
cortes infermitentes producides al trabojor scbre perfil o tubo
mediano-pequens.



BLUE-MASTER"

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 27 mm. x 0,90 mm. ESPESOR

W) @y B

CALIDAD: M42 (8% Co) M42 (8% Co)

MA42 (8% Co)

Amarillo

g MACIZOS 16° RECTIFICADO 10° ALUMINIO/MADERA ANTIDESGASTE
% E € DENTADOS € DENTADOS € DENTADOS € DENTADOS
i DISPONIBLES DISPONIBLES DISPOMIBLES DISPONIBLES
2.000 3488 1 3987 [ 1 33,22 1 3984 [

2.070 34,88 |q013/4vD1679| 3987 |72831vD0) | 3322 |1 470 2 HR (Gancho) | 3988 | 205 3/4 V.D (109)
2.080 39,83 4552 | 718 3 HR (Gancho) | 37493 | 471 3 HR (Gancho) | 4992 | 206 4/6 V-D (10°)
2.150 3983 45,52 | 714 4 HR (Gonche) | 37,73 45,52

2.370 39,83 45,52 37,93 45,52

2450 40,13 45,84 38,22 45,86

2460 (4105 46,92 Geometria del diente i El espesor da la sierm o

2480 42,27 48,30 | j. Vigle vircte, los| 40425 |Ref 470 2 HR es de| 4830

2.550 42,27 48,30 |focetos de corte| 40,25 | 1,10 mm. (reforzadol 48,30

2.600 4294 49,07 |estdn rectificodas lo| 40,90 |en lugar de 0,90 mm, 49 08

2700 M0 5043 |worwem incote| g, e orn o x| 503

2750 44,97 51,40 ' 42,83 |55 51,40

2765 45,18 51,63 43,02 51,62

2825 4598 92,95 43,80 52,56

2845 4413 50,44 42,03 50,44

2.850 44,13 50,44 42,03 50,44

2945 47,81 54,42 4535 54,42

3.010 45,13 52,72 43,93 52,72

3.100 50,79 58,05 48,37 58,04

3.180 50,79 58,05 48,37 58,04

3.420 54,05 &1,77 - 51,48 41,78

3.505 55,20 63,08 52,57 63,08

3.660 54,19 61,93 51,61 61,93

3.B57 5995 48,51 37,10 48,52

4100 63,24 72,28 60,23 72,28

4,250 65,28 74,60 &2,17 74,60

4.570 69,60 79,54 66,29 79,55

4.870 73,66 84,18 =% S 7015 84,18

5000 7542 | 86,19 71,83 ) 84,20

Lo gue determing el PVMP de una sierra de cinta es su desarrollo en mm., su anchura y su calidad. Todos los dentados existentes dentro de
su calidad y anchura cuestan lo mismo.

* Paro cortar acero inoxidable, es imporfonte:
1.- Seleccionar bien la calidad de la hoja.

2.- Seleccionor bien el dentado en funcidn de la seccién del
materazl o corar

3.- Rebajar la velecidad de corfe al minime sebre 28 o 30 m./min.
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 34 mm. x 1,10 mm. ESPESOR

CALIDAD: M42 (8% Co)
2 STANDARD
% E | e DENTADOS
i DISPOMIBLES
3.180 61,39 [
3.505 66,90
3.720 70,58
j- }C'g 77,01 | 480 1,25 HR Gancho
4:5;0 :ﬁg 947 1,25 HR{Gancha)
4570 8498 249 2 HR {Ganchao)
40640 Bs8 | 73] 3 HR (Goncho)
4-800 EE‘EE 950 3 RR (Regular)
' . 968 4 RR Regular]
4.860  B9,90 | ga1 4 HR (Ganchol
4.970 92,12 | 955 4 RR (Regular)
0070 93,48 | 589 5 RR Regular]
2.143 94,75 | 583 10 RR (Regular)
5.240 96,36 | 940 2/3 V.D (107
5.270 96,87 941 3/4 WD 107
5334 97,96 | 9465 3/4 V.0°
5400 99,07 | 584 4/5V-D (107
5.620 102,81 | 962 4/6V-D (107
5.734 104,74 | 964 4/6V.0°
5970 111,32 | 585 5/4 VD (107
4070 113,02 | 968 5/8 V.0
6.750 124,57 | 967 &/10V0°
65900 127,12 | 948 8112 v-0°

CALIDAD:

DESARROLLO
mm

3.180
3.505
3.720
4,100
4115
4.520
4.570
4.640
4,800
4.860
4,990
2.07¢
5.145
32.240
5.270
2.334
5.400
5.620
5.734
5.970
6.070
&.750
6.500

M42 (8% Co)

RECTIFICADO 10°

€

73,66 |

80,28

84,65

92,41

92,72
100,96
101,98
103,41
106,66
107,88
110,54
112,17
113,70
115,64
116,24
117,55
118,89
123,37
125,69
133,59
135,63
149,48

152,54 |

DENTADOS
DISPONIBLES

749 2 HR [Gancho)
751 3 HR [Gancha)
760 2/3 V-0 (107
761 3/4 VD (107
784 4/5V.D (107

Geometria del disnts
de triple viruta, las
focetas de core
estén redificados lo
que asegura un corte
recio.

M42 (8% Co)
ESTRUCTURAS

€

6139 [

66,50
70,55
77,01
77,26
84,13
84,98
86,18
88,88
89,90
92,12
93,48
94,75
96,36
96,87
97,96
99.07
102,81
104,74
111,32
113,02
124 57

12712 |

M42 (8% Co)

€

76,73 |

83,62

88,18

96,26

96,58
10517
106,22
107,72
111,11
112,38
115,15
116,84
118,44
120,46
121,08
122,45
123,84
128,51
130,93
139,15
141,28
155,71

158,90 |

DENTADOS
DISPONIBLES

160 2/3 V.D (67)
161 3/4 V-D (&)
162 4/6 VD (&)

RECTIFICADO 16°

DENTADOS
DISPONIBLES

660 2/3 V.D 167
461 3/4 VD (167

Combina copacidad
de precision de core
del diente rechificado
y agresividad del
angule de core: 14

MACIZOS 16°

64 46 [

70,24
74,07
80,86
81,13
88,34
89,23
90,49
93,33
94,40
96,72
98,15
99 49
101,18
101,71
102,86
104,02
107,95
109,98
116,89
118,48
130,80

133,47 |

DENTADOS
DISPOMIBLES

110 2/3V.D (167
111 3/4 VD (167

M51 (10% Co)

ANTIDESGASTE

€

73,66 [

80,28

B4,65

92,41

92,72
100,94
101,98
103,41
106,66
107,88
110,54
112,17
113,70
115,64
116,24
117,53
118,89
123,37
125,69
133,59
135,63
149 48

152,54 |

DENTADOS
DISPONIBLES

201 2/3 V-D (107)
202 3/4 V-D (10¢)
203 4/6 V-D (107)




BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 41 mm. x 1,30 mm. ESPESOR

CALIDAD:

Q

mimi.

DE

4115
4.170
4.570
4470
4 870
5.030
5.040
5.070
3.145
5.334
5.400
3.450
5.734
5.800
5920
&.096
6.200
6.300
&.480
6.600
6.700
6.900
7.100

€

107,05 [

108,38
118,07
120,49
125,34
129,19
129,45
130,19
132,00
136,59
138,17
139,39
146,26
147,86
150,80
153,55
157,55
159,98
164,33
167,24
169,66
174,50
179,35

CALIDAD:

DESARROLLO
mim

4115
4170
4.570
4. 470
4 870
5.030
5.040
5.070
5.145
5.334
5.400
3.450
5.734
5.800
5.920
6.096
6.200
6.300
6.480
6.600
6.700
6.900
7.100

M42 (8% Co)
STANDARD

DENTADOS
DISPONIBLES

490 1,25 HR Gancho |

Oiros dentados:
590 1,25 HR [Ganche)
984 2 HR [Ganchg)
591 2 HR [Ganchol
980 4 HR [Ganchol
593 1,52 V-D 107
977 2/3 V-D (107
978 3/4 V-D (107
o83 3/4 V0°

594 4/5v-D 09
979 4/6 V-D (107
982 4/6 V.0°

998 5/8 V.0°

981 &/10V-0

M42 (8% Co)

RECTIFICADO 10°

€

128,46
130,06
141,69
144,59
150,41
155,03
155,34
156,22
158,39
163,90
165,80
167,27
175,51
177,44
186,33
189,06
191,97
197,20
200,69
203,59
209,39

21522 |

DENTADOS
DISPONIBLES

g

741 1,25 HR {Gancho)
742 3 HR [Gancho)
743 1,5/2 V-D[107)
744 2/3 VD (107
745 3/4 VD (107
746 4/5\.D (107)

Geometria del diente
de ftriple viruta, las
facetas de core
estdn rectificadas lo
que asegurn un corne
racta.

M42 (8% Co)

ESTRUCTURAS MACIZOS 16°

107,05

108,38
118,07
120,49
125,34
129,19
129,45
130,19
132,00
136,59
138,17
139,39
146,26
147,86
150,80
153,55
157,55
159,98
164,33
167,24
169,66
174,50
179,35

DENTADOS
DISPOMIBLES

170 2/3 V-D (&%)
171 3/4 V-D (87
172 4/ V-D (67

RECTIFICADO 16°

€

133,82
135,48
147,59
150,62
156,67
161,49
161,81
162,73
164,99
170,73
172,71
174,24
182,82
184,83
188,49
194,09
196,93
199,97
205,41
209,05
212,07
218,12

224,19 |

DENTADOS
DISPONIBLES

&40 1,572 V-0 (187
&41 2/3 V.D (149
&42 3/4 V-D (147

Combina capacidad
de precisidn de corfe
del diente rectificado
y ogresividod del
anqulo de core: 16

M42 (8% Co)

€

11241

113,80
123,78
126,52
131,61
135,465
135,92
136,70
138,59
143,41
145,08
144,34
153,57
155,26
158,33
163,03
145,42
167,97
172,55
175,40
178,14
183,22

188,32 |

€

128,46 |

130,06
141,69
144 59
150,41
155,03
155,34
156,22
158,39
163,90
165,80
167,27
175,51
177,44
180,95
186,33
189,06
191,97
197,20
200,69
203,59
209,39

215,22 |

DENTADOS
DISPONIBLES

122 1,5/2 V-D(167
120 2/3 VD (167
121 3/4 VD (157

M42 (8% Co) M51 (10% Co)

DENTADOS
DISPONIBLES

210 1,5/2 VD {107
211 2/3 V-D 107
212 374 V-D (107
213 4/6 V-D {107

"

Yy

Amarillo
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 54 mm. x 1,30 mm. ESPESOR

CALIDAD: M42 (8% Co)

= STANDARD

£E ¢ DENTADOS
% DISPONIBLES
6000 204,40 |

7200 243,11

7239 244,37

7400 24957 | 595 1 25 HR (Ganchol
7.545 254,24 (594 1.1 /1.6ND
7600 256,02 |597 1.5/2 VD
7830 26343 | 994 2/3V.D (109
7.940 266,99 | 995 3/4 VD (107
B.O77 2?1_.41 a¥y8 4/5V-D (107
8128 273,05 |599 4/6V-D (109
8.325 27941

8.800 294,74

9080 303,76

9398 314,03 |

CALIDAD:

DESARROLLO
mm

&.000
7.200
7.23%9
7.400
/.04
7.600
7.830
7.940
8.077
8.128
8.325
8.800
9.080
2.398

Ma2 (8% Co)

RECTIFICADO 10°

€

24528 |

291,74
293,24
299,48
305,09
307,22
316,12
320,38
325,69
327,66
335,29
353,69
364,51
376,84

DENTADOS
DISPONIBLES

754 1,25 HR (Gancho)

Geometrio del diente
de triple viruta, las
focetos de corte estan
rectificados lo  que
asegura  un  corte
recto.




BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 54 mm. x 1,60 mm. ESPESOR

CALIDAD: M42 (8% Co) M42 (8% Co) M42 (8% Co)

g STANDARD ESTRUCTURAS MACIZOS 16° -
% E € DENTADOS € DENTADQOS € DENTADOS s
i DISPONIBLES DISPONIBLES DISPONIBLES -L
6.000 228,28 [ 1 22828 [ 1 239,70 ( )

7.200 271,63 271,63 285,21

7239 273,02 | 528 1 25 HR (Goneho) | 27302 |y1a02/3vp 4 | 28867 133 1,171 .6 V-D (147

7.400 278,80 |529 2 HR (Ganchol 278,80 | 18y 3,4 vD (59 | 29274 1132 1,5/2 V-D (167

7.545 233,?? 520 32 HE I:Gﬂl'll!:htd 2331?? 182 46 VD ,:él ] Egﬂrl? 130 243 ¥-0) []-."fl ]

7.600 285,97 |521 075/125vD(107)| 28597 300,27 |131 3/4 V-D (147

7.830 294,21 |522 1,1/1,6V-D(107| 294,21 308,92

7.940 298,16 |523 1,5/2 v-D (1) 298,16 313,06

8.077 303,07 |996 2/3\-D (109 303,07 318,22

B.128 304,90 |997 3/4 D (10 304,90 320,14

8.325 311,96 |524 4/5v-D (109 311,94 327,56

£.800 329,01 |525 4/6V-D 107 329,01 34547

9.080 339,03 |526 5/6V-D (107 339,03 355,98

9.398 350,43 350,43 | 367.95| ,

CALIDAD: M42 (8% Co) M42 (8% Co) M51 (10% Co)

9 RECTIFICADO 10° RECTIFICADO 16° ANTIDESGASTE
% E ¢ DENTADOS ¢ DENTADOS ¢ DENTADOS
% DISPONIBLES DISPONIBLES DISPONIBLES
4,000 273,94 | 1 285,36 ( 1 284,90 [

7.200 32596 |755 1 25 HR (Gancho) | 339,54 453 11/1.6vD 6| 33899 | 2201 52 viD 1oy
7239 327,63 \756 111 ,6vD07) | 341,28 lg50 1 52 vD 147 | 340,73 | 221 2/3 VD (107

7.400 334,56 757 1,5/2 V-D (107 348,50 (451 2/3v-D (167 | 347,94 1222 304D 107
7.545 340,79 1758 2/3V.D (109 354,99 652 3/4v.D (147 | 354,42 | 223 478 VD 106
7.600 343,14 |759 3/4 v-D (107) 357,44 356,89
7.830 353,05 367,76 367,17

7.940 357,79 | Geometria del dienfe 372,69 | Combina copacided | 372,10

de friple viruta, las de precision de corfe
8.077 363,68 facetos de corte estdn 378,83 del dients rectificado v 378,23

B.128 36588 | reciificadas lo que | 381,12 | ggresividad del dngu-| 380,51

8.325 37435 | asegura wn core 389,95 | lo de corte:14 389 32
8.800 394,82 | reclo. 411,27 410,61
2.0B0 406,84 423,79 423,11

5.378 420,51 438,03 437,33
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

ANCHO: 67 mm. x 1,60 mm. ESPESOR

M42 (8% Co)

M42 (8% Co)

M42 (8% Co)

-

.,

STANDARD ESTRUCTURAS B MACIZOS 16° [ RECTIFICADO 10° I RECTIFICADO 16°
¢ DENTADOS . DENTADOS . DENTADOS ¢ DENTADOS ¢ DENTADOS
DISPOMIBLES DISPONIBLES DISPOMIBLES DISPONIBLES DISPOMIBLES

931 0,75 HR[Ganchal | [ 192 4/6vD 169 | [144 0,75/1,25v-0 | [765 125 HRGanche) | [674 0,75/1,25V.D |

P.V.P. x METRO

P.V.P. x SOLDADURA

932 1,25 HR(Gancho) 143 1,11,6V0N07 | | 768 0,75/1,25V.D | | 673 1,1/1,6 VD109
933 2 HR(Ganchol 142 1,5/2VD0109 | | 766 1,1/1,6 D007 | | 670 1,5/2 vD{109
934 0,75/1.25\D(107) 140 2/3 V-D(107 767 1,5/2 VD07

935 1,1/1,6 V-D(109

936 1,5/2 V-D (107

937 2/3 V-D (107)

938 3/4 V-D (107

49,43 49,43 51,91

19,40 19,40 19,40 19,40 19,40

ANCHO: 80 mm. x 1,60 mm. ESPESOR

P.V.P. x METRO

P.V.F. x SOLDADURA

M42 (8% Co) M42 (8% Co)

M42 (8% Co)

M42 (8% Co)

STANDARD MACIZOS 16° RECTIFICADO 10° RECTIFICADO 16°
€ DENTADOS € DENTADOS € DENTADOS DENTADOS
DISPOMIBLES DISPONIBLES DISPOMIBLES DISPONIBLES
9B5 0,75 HR{Ganchol 149 0,75/1,25V-0(16%| |780 0,75/1.25 v.D (107 684 0,75/1,25 VD (16
986 1,25 HR|Gancha) 148 1,1/1,6 D (167 483 1,1/1,6 VD (167)
987 0,75/1,25 D
988 1,1/1,6V.D (107
989 1,5/2 V.D (107
990 2/3 V-0 (109
59,83 62,85 58,82 71,80
31,10 31,10 31,10 31,10

FORMA DE REALUZAR UN PEDIDO:
Indicande el desarrolle, la lengitud total en metros x (VR metra] + [PV.P x soldadura) = PV.E



ROLLOS DE SIERRAS DE CINTA EN ACERO ALTO CARBONO

ROLLOS DE 30 METROS

ANCHO  ESPESOR DIENTES POR PULGADA / REFERENCIA €
i, mim.
14 18
4 0,45 i34 430 124,567
4 6 B 10 14 18 24 37
5 — =5 F-- 4 [ =_N [N Py =l [ | ¥
6 065 3¢ 401 402 403 404 405 406 407 19067
& 8 10 14 18 24
8 0,65
408 409 410 411 412 413 92,63
10 0,65 4 & 8 10 14 18 24 32
414 415 416 417 418 419 439 433 %83
13 D“,j.E. 4 o] 8 10 14 18 32 99 73
420 421 422 423 424 4325 432 ¢
16 0,80 3 4 & B 10 14 1B 130,33
435 426 429 427 428 431 438 :

Amarillo



F__
LA SIERRA DE CINTA "REMGRIT" ES LA RESPUESTA

PARA LOS PROBLEMAS DE HOY, EN MATERIALES
DIFICILES

ESPECIAL PARA GRAFITO,

ALEACIONES DE TITANIO), ETC. s e

CARACTERISTICAS DIMENSIONES  Ancho € €

Pulgadas mm.  de core filo Grono Rollo 30,48 mm. m. Scldado

* Miles de particulos de carburo de tungstena,
estdn permanente y matalirgicaments adheridas 308 /4020 6x0,51 1.07 G M 919,61 32,84
a lo durn aleacidn de acero, 310 /1020 AxD,51 1.07 o M F19.4] 32,84
* Filo de core de extremna durabilidod que no se 322 3025 10064 117 G M 719,61 32,84
enganch, 328 3/5.025 10:0,64 119 C M 919,41 32 84
* Excepcional rendimiento de core y vida de la e il S 197 G " 919.8] 32,84
banda en maotariales duros abrasivos v fenoces L 1247 = b #19.61 32,84
: 230 12025 130,44 1.1% & M 219,61 32,84
* Al ser reversible, aumenta la vida de la banda 333 1/2025 13084 119 C Y 919,61 32,84
mu: 2k 341 34032 19x081 187 & @M 1.160,56 41,45
* lo vida de lo bando vy su redilineided son 346 341,032 19x0.81 1.37 & M 1.160,56 41,45
excalentes. 350 1%.035 25:40B¢ 1.68 = M 1.160,56 41,45
* Para cortes rectos use lo banda més ancha 391 1°.035 204089 201 G C 1.160,36 41,45
posible. En trobajos curvos, con la hojo Remgrit, 356 1035 25:089 168 C M 1.160,36 41,45
cortard hasta un 30% de rodio mas peguefio 362 1035 32087 2.0 G C 1.160,56 41,45
quekin bl normalse 363 14035 32089 201 C C 1.160,56 41,45
374  1£042 3Bx1,07 2.18 = e 1.160,56 41,45

* Donde se recomiendon velocidodes elevados
use hojos delgodas para mayor duracion de la

* Precio neto por soldadura: & €
haja,

* Las bandas de filo continue, Tipe C, deben sar

utilizadas en magquinas con ruedas guia por lo TIPOS DE FILO TIPOS DE GRANO

menas de A00 mm. de . Ruedas guio mas

pequefias proporcionan una menor vida a su G: Con garganta M:  Medio
Banda. C: Continuo C: Grueso

* Filo con gorgonfo tipo G, poro cores generoles en materioles
gruesos, Superiores a & mm.

SR LTI * Filo continuo, fipe C, pora acabados finos en materiales inferiores o
& mm. de espesor y materiales duros y frigiles con tendencia a remperse.

RECOMENDACIONES DE CORTE

1. 5 un matenal especifico no lo encuentra en la lista, seleccione las condiciones de un material similar.

2. Comience a cortar a velocidad bajo; aumente la velocidad de la heja hasta gue sa llegue al

corte optimo.

3. Materiales de gran espesor requieren velocidades mas lentas y mayores avances,

4. Matericles de pequefio espesor se deben cortar a altas velocidades con avances maderados.

5. En cortes de metales, una viruta fina y fibrosa evidencia una velocidad y avance adecuades.

4. Lo refrigeracidn es esencial para la mayaria de los cortes en metales y también es recomendada para
cerdmica, cristal y moteriales similares.

* PRECAUCION: Cuando cone éstos productos, use aspiradores y moscarilla para profeger su respiracion.
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SECCION Y APLICACIONES DE LAS SIERRAS DE CINTA DE CARBURO

CUADRQ DE CARACTERISTICAS =

TIPOS DE GRANO
Carocteristicas  Velocidad

MATERIALES Fisicas S Relrigerante  Medio Grueso
ACEROS [RC42-45) E 45-76 5
ACEROS ENDURECIDOS POR NITRURD
E INDUCCION . 4390 sl
ALEACIONES DE MIQUEL DE ALTA
TEMPERATURA ¥ HIERRO TRABAJADO £ “a-lad sl
HASTELLOY TM ET 36-106 sl
PLANCHAS Y SOLDADURAS DE ACERC £ 45.150 5 )
INOK.
ALEACIOMES COBRE-BERILIO A 45.180 5
TUNGSTENO, MOLYBDENO HIERRO ¥ .
i A 38-210 orcionaL @
SOLDADURA Y ESPECIMENES .
HIERRO FUNDIDO BLANCO FA 45106 s Anchura  Minime
Banda Radio mm.
FUNDICION GRIS A 45.106 NO
1/4 -6 12,70
TITANIO F 45.120 sl /810 97
* METACRILATO A 300-900 NO o 172 12 44,50
* ESPUMA SINTETICA A 90-210 NO ) 3/4 - 19 102
[t L 140
* CERAMICA BAJA DENSIDAD A 150-450 OPCIONAL @ T a | sl
* CERAMICA VERDE S/FUEGO A 60-360 NO @ 1 1/2.38 218
* FIBRA DE CEMENTO REFORZADA A 240-760 NO . . :
Los radios varian con el
* MATERIALES DE FRICCION A 1200-1800  NO o fipo y espesor del material,
* PAMELES DE FIBRA DE VIDRIO A 1200-1800 NO . con el avance y punio de
) opoyo. Esta foblo se baso
* PLASTICOS REFORZADOS DE FIBRA A 900-900 NO en un corte sobre metal de
DE VIDRIO/POLIESTERMELAMINA/EPCHKI . 25 mm. de espesor.
* COMPUESTO DE GRAFITO DA 450-900 NO &
* COMPONENTES DE MOLDES Y A 40-300 NO
* CARBON Y GRAFITO A 1000-1200 NO @ .
VIDRIO DA 150-300 sl @ E:  Endurecido
GOMA REFORZADA CON ACERO FD 340-900 5l & ET: Endurlecidu trabojado
CABLES Y ALAMBRES DE ACERO D 60-150 sf & gﬁ gbmﬁ'”ﬂh |
w ' Loy QLIS
L S A o @ B Foerie'ydbrativ
- FD: Fuerte y difizil
CEMENTADOS
* PIEDRA POMEZ/TIZAMICA/LAVA
PIZARRASCARBON A 43-180 NO il & @ Tipo de grane
MARMOL NATURAL DA 90-150 sl @ Hojo Recomendado

LIMPIEZA DE LA BANDA

* 3l la banda la utilizames para cortar materiales pegajosos con tendencia o embotar el filo de corte, la banda debe limpiarse con un
cepille de metal, mientras ésta gira en la mdquina a lenta velecidad.

* Tambien se puede ufilizar diselvente para su limpieza.
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VALORACION DE RECLAMACIONES

GRIETAS
EMPEZANDO POR
EL LOMO

GRIETAS
EMPEZANDO POR
LA GARGANTA
DEL DENTADO

REBABA EM EL
LOMO

RALLADURA
PROFUNDA POR
LOS COSTADOS

DE LA CINTA

BORRADO O
RUPTURA DEL
DENTADO

ROTURA LIMPIA POR LA
SOLDADURA

' SIERRA ROTA LAS
PUNTAS ESTAN
REVIRADAS

CORTE TORCIDO

RECLAMACION NO PROCEDENTE

Causas:

*Guias posteriores del lomo defectucsos
loplastan el lomo)

oF| lome de la sierra tiene contocto con el
horda de las ruados.

sExceso de fensidn al montar las sierras en los
volantes de lo maguina.

Causas:
*Paso del dentade muy pequeno, lo que provac de virutas,
*Paso del dentade muy grande, lo que provoca vibracionas,
*Demasiade avance en relacién a la velocidad de la cinta,

RECLAMACION NO PROCEDENTE

Causas: @

*Guias del lome defectuasas.
*El lomo de lo sierra tiene contacto con el borde de las ruedos.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

Causas:

* Suias laterales defectuosas.
*Guias laterales con excesivo ajuste,
*Virutas entre la cinta y los guias.

RECLAMACION NO PROCEDENTE ‘

Causaos:
*Pozo del diente muy grande: vibraciones.
*Faso del diente muy pequeno: olasco de virutos.

*La velocidad de lo cinta no esta adecuado al fipo de moterial (demasiado alta),
*El materiol no esta bien sujeto por lo que se mueve durante el corle.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

RECLAMACION PROCEDENTE

Causas:

*Gulas laterales con demasiodo apriete.

*Brozos de |as guios muy lejos del material a corar.
*[Desalineacion entre los volontes v los grupos de guios.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

Causas:
sFallo de fobricacidn: defecto de soldadura.

Causas:
*[Dasgaste natural del denfadeo.
*La velocidod de ovonce v la velocidad de la cinta

no estdn coordinodas para la close de material a corar.
*El tniscado del dentade roza con el lateral de las guias.

RECLAMACION NO PROCEDENTE
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