Technologie
Regenerierung

BASIC Kreissageblatter
STABILO Kreissageblatter

TRIMCUT Kreissageblatter
CROSSCUT Kreissagebldtter

HDS
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SoWa . Unser Weg zum perfekten Sagewerkzeug

Ein Kreissageblatt - oder allgemein formuliert - ein Sadgewerkzeug Uberzeugt nur dann
durch eine optimale Performance und hohe Standfestigkeit, wenn das Sagewerkzeug mog-
lichst exakt auf die speziellen Einsatzbedingugen im Sagewerk ausgelegt ist. Daher gehort
die ,Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” oder in Kurzform ,SoWa" zum Kern unserer
HDS-Philosophie. Wir sind tiberzeugt, dass sich eine hervorragende Qualitat von Sagewerk-

WERKZEUGAUSLEGUNG

zeugen nur auf diesem Weg erzielen lasst. Der Einsatz von HDS-Sagewerkzeugen in leis-
tungsfahigen Sagewerken im In- und Ausland bestdtigt unseren Ansatz. Nutzen auch Sie
unsere ,SoWa Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” fiir Ihre Sagelinie.

HDS Kreissageblatter im Vorschnitt

Im Vorschnitt unterliegen Kreissdgeblatter den starksten Belas-
tungen. Immer hohere Vorschiibe und groBere Schnitthohen
verlangen neben optimaler Auslegung eine duBerst belastbare
Materialqualitdt sowie eine prazise Verarbeitung. Dies ist nicht
verwunderlich, denn Geschwindigkeit, Schnittfugen und Schnitt-
hohen tragen einen wesentlichen Beitrag zur Produktivitat und
damit zur Wirtschaftlichkeit der Sagelinie bei.

Die Zielsetzung ist dabei fiir jedes Sagewerk im Kern identisch,
denn grundsétzlich gelten die gleichen Erfolgsfaktoren:

Reduzierung der Schnittfugen
Steigerung der Vorschiibe
VergroBerung der Schnitth6hen
Steigerung der Schnittqualitat

Diese konkurrierenden Ziele lassen sich nur in einem ausgewoge-
nen Verhéltnis realisieren. Heute erlaubt uns die ,AST Abgesetzte
Sédgeblatt-Technologie” dieses magische Verhaltnis noch weiter
zu optimieren. Mit der Einflihrung des ,abgesetzten” STABILO-
Kreisséageblattes konnen Sagewerke seitdem wesentlich effizien-
ter arbeiten.

Um eine mdéglichst hohe Schnittholzausbeute bei ebenfalls mog-
lichst hohen Vorschiiben im Vorschnitt zu erzielen, empfehlen
wir ausschlieBlich speziell fur Ihre Schnittprogramme ausgelegte
Kreissageblatter der STABILO-Klasse mit abgesetzter Sageblatt-

Technologie (AST). Durch ihre hohe dynamische Steifigkeit meis-
tert unsere STABILO selbst extreme Belastungen, wie sie im Vor-
schnitt durch unterschiedliche Schnitthéhen in Kombination mit
hohen Vorschiben auftreten. Aufgrund der hohen Stabilitat des
Kreissageblatt-Grundkorpers erlaubt die STABILO eine minimale
Auslegung der Schnittfuge. Durch die Schnittfugen-Reduzierung
ergeben sich wiederum geringere Schnittkrafte und damit ein
verminderter Energiebedarf. AuBerdem erhoht sich die Schnitt-
holzausbeute so, dass bei bestimmten Schnittprogrammen der
Griff zum nachst hoheren Stammdurchmesser bzw. in die nachst
groBere Box auf dem Rundholzplatz vermieden — oder treffender
gesagt — ,gespart” werden kann.

Vertrauen Sie im Vorschnitt auf die hoch effiziente STABILO mit
.AST Abgesetzter Sdgeblatt-Technologie” und nutzen Sie unsere
.SoWa Séagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” fir ein Spit-
zenprodukt, dass bestens zu Ihrem Schnittprogramm passt und
Thnen dadurch schon im Vorschnitt entscheidende Wettbewerbs-
vorteile sichert.

ILL TOOL COMPANY
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Reduzierlinie mit HDS Kreissageblattern

agceserzre AP il
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(1.1) Vorschnitt

STABILO-Profil

Absatztyp ESZF
Einseitig zwei-
fach abgesetztes
Blattprofil

STABILO-Mehrwert

Kleinere Schnittfuge
oder hohere
Vorschlibe

Bei Schnittbildern,
die zusatzliche
AuBensagen bzw.
N-Sagen benétigen,
empfehlen wir:

-+STABILO
-+BASIC

< Innensdgen/S-Sagen »

Hochste Schnitthohe
und starkste Belastung

+STABILO

[1.2) Vorschnitt

STABILO-Profil

Absatztyp ESEF
Einseitig einfach
abgesetztes
Blattprofil

< Innensiagen/S-Sagen »
Hohe Schnitthéhe und
starke Belastung
+STABILO

-+BASIC

STABILO
BASIC

STABILO
BASIC

(2] Nachschnitt

Nachschnitt-
Kreissdgeblatter
- STABILO
“-BASIC

STABILO-Profil

Absatztyp BSEF
Beidseitig einfach
abgesetztes

il

[3) Besgumschnitt

Nebenprodukte
Besaumschnitt mit
-+BASIC

— 4|E=E=S
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AST . Abgesetzte Sageblatt-Technologie

Keine andere Innovation hat die Entwicklung von Hochleistungs-Kreissageblattern fiir den
Einsatz in Sagewerken in den vergangenen Jahren so beeinflusst wie die ,AST Abgesetzte
Sageblatt-Technologie”. Mittlerweile stehen ausgereifte und bewahrte Konstruktionen zur

ABGESETZTE

A L
SAGEBLATT-TECHNOLOGIE
] ~

Verfligung, die eine sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung (SoWa) auf hochster Leis-

tungsebene mit herausragender Standfestigkeit gewahrleisten.

Unsere STABILO vereint die AST-Leistungsvorteile in einem Kreissdgeblatt, dessen Konstruk-

tion unseren Mafstab fiir Performance und Qualitat definiert.

HDS Kreissageblatter im Nachschnitt

Fur einen effizienten Nachschnitt mit hohem Vorschub empfeh-
len wir grundsatzlich unser einseitig oder beidseitig abgesetztes
STABILO-Nachschnittkreissageblatt. Hierdurch wird das sich beim
Sagen von gleichbleibenden, mittleren bis hohen Schnitthohen
einstellende, seitlich ausgewogene Krafteverhéltnis durch das
eigens fur den Nachschnitt entwickelte STABILO-Blattprofil wirk-
sam kompensiert. Selbst im Nachschnitt lassen sich so minimals-
te Schnittfugen realisieren.

Nach der Erhdhung der Schnittholzausbeute im Vorschnitt stei-
gert die STABILO — jetzt zum zweiten Mal — die Holzausbeute
im Nachschnitt. Auf das Jahr gesehen profitieren Sie von diesem
Wettbewerbsvorteil quasi im Doppelpack.

Zum Besdumen bei geringen Schnitthéhen und hohen Vorschii-
ben eignet sich unser bewahrtes Kreissdgeblatt BASIC in hervor-
ragender Weise. Auch hier gilt unsere Philosophie der ,SoWa Sa-
gewerkoptimierten Werkzeugauslegung”. Erst die Analyse Ihrer
Maschinendaten, der gewlinschten Vorschiibe, der Schnitthdhe
des Hauptproduktes sowie der zu schneidenden Holzart ermég-
licht uns die Auslegung besonders effizienter Kreissdgeblatter.

Nutzen Sie dieses Entwicklungskonzept, denn schlieBlich ver-
schaffen Ihnen hochwertige HDS-Sagewerkzeuge profitable Vor-
teile und dies Schicht fiir Schicht, Tag fir Tag und Jahr fir Jahr!

HDS . THE SAWMILL TOOL COMPANY
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Profilierlinie mit HDS Kreissageblattern SACEBLATT-TECHNOLOGIE
(1.1]) Vorschnitt (1.2) Vorschnitt
AuBensdgen / > < Innensédgen / > < Innensiagen/S-Sagen »

N-Sagen S-Sdgen Hohe Schnitthéhe
-+STABILO Hdochste Schnitthdhe und starke Belastung
+BASIC u. starkste Belastung +STABILO

+STABILO +BASIC

STABILO-Profil

v

AuBensdgen / >

Absatztyp ESZF N-Sdgen
Einseitig zweifach +STABILO
abgesetz.tes +BASIC
Blattprofil

STABILO-Profil
Absatztyp ESZF

STABILO-Mehrwert

Kleinere Schnittfuge Einseitig zweifach
oder h?here abgesetztes
Vorschiibe Blattprofil
STABILO STABILO
BASIC BASIC
[2.1] Nachschnitt mit Teleskopwellen (2.2] Nachschnitt mit Festeinhang

Nachschnitt- > Nachschnitt- »
Kreissdgeblatter Kreissdgeblatter

- STABILO - STABILO
“~BASIC -+BASIC

" HDs-
STABILO-Profil STABILO-Profil Schablonen-
im Nachschnitt == I8 Sl im Nachschnitt M0 . °| ringe
Absatztyp BSEF == == Absatztyp BSEF W
Beidseitig einfach 101 b Beidseitig einfach
abgesetztes (W abgesetztes
Blattprofil ' ; Blattprofil

-

BASIC

KREISSAGEBLATTER




Grundkorper des Kreissageblattes

Ein Kreissageblatt fir den Hochleistungsbereich im Sagewerk ist das Re-
sultat der Auslegung von unzahligen Konstruktionsmerkmalen auf genau
die Anforderungen, die sich bei Ihnen im Séagewerk durch das spezielle
Schnittprogramm, den Maschinentyp und die Holzart ergeben. Erst die
genaue Analyse des Einsatzzweckes ermdglicht uns eine optimale Ausle-
gung des Kreissageblattes auf ihre spatere Anwendung.

Die wichtigsten Konstruktionsmerkmale des Kreissageblatt-Grundkor-
pers stellen wir Ihnen hier kurz vor.

( . . 1 HDS-Standard ( .
Oberflachenausfihrung | | Beschichtung

Schleif- Die Oberflachenausfiihrung resultiert aus dem Oxid Chrom
artig letzten Arbeitsgang der Grundkorperbearbeitung. StandardmaBig statten wir unsere Grundkorper mit
Hier gehort die schleifartige Ausfiihrung zu unse- einer Oxidbeschichtung aus. Hierdurch wird die
rer Standardoberflache. Oberflache ebener, sodass weniger Reibungswarme
i Spiral- Die harzabweisende spiralartige Ausflihrung ver- Zntsfht‘ Ple Erv(\j/armung.d;ts .irund.!([;).rpzrs k:e(ljt_)t
artig ringert die Kontaktflache zwischen Kreissédgeblatt e e e b

Innenspannung kompensiert werden. Die Standfes-
tigkeit und die Standzeit erh6hen sich und gleich-
Poliert Schleif- und spiralartige Oberflachen kénnen zu- zeitig verringert sich die Gefahr des Verlaufens.
(optional)  séatzlich noch poliert werden, wodurch die Ober-
flache noch glatter und harzabweisender wird.

und Holz, wodurch sich die Erwdrmung reduziert.

Ahnliche Vorteile ergeben sich durch die Verchro-
mung, wobei diese zuséatzlich fir eine harte Ober-

- 1 flache sorgt.

Bei konventionell geschrankten CV-Sagen konnen
\ Raumschneiden ik ionell geschrank K

die hoch belasteten Zahnflanken durch eine ex-
Unsere spezielle HDS-Geometrie der Rdumschneiden und trem harte Chromschicht geschiitzt werden. Durch
ihrer HW-Bestiickung reduziert die Stammblatterwarmung. die verringerte Abnutzung erhéht sich ebenfalls die
Unsere Raumschneidenform ist so optimiert, dass sich nur Standzeit.
wenig Sagemehl anstauen kann. Hierzu tragt auch die me-
chanisch bearbeitete Kontur der Rdumschneide bei. [ Oberfldche
[ Bohrung }

Unsere Kreissageblatter werden individuell fir Sie ge-
fertigt. Daher stimmen wir Bohrung, Keilnuten, Ne-
ben-, Senk- und Gewindelocher sowie Flansch- bzw.
Bunddurchmesser prazise auf Ihren Maschinentyp ab.
Schon allein diese Angaben beeinflussen die eigent-
liche Konstruktion des Sageblattkorpers und mussen
bei der Auslegung beriicksichtigt werden.

Zylindrische
Bohrung

Scheibenfeder-
bohrung (Spline)

KREISSAGEBLATTER
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STABILO
im Vorschnitt

Absatztyp ESZF

SA'GEBLAIT-TEEH/VULUG/EA 5 T

Individuelles Blattprofil

Nach der ,SoWa Sagewerkoptimierte Werk-
zeugauslegung” wird fir jedes STABILO-Kreis-
sdgeblatt, das fir die dynamische Steifigkeit
entscheidende Blattprofil unter Beriicksichti-
gung von Uber 30 Einflussfaktoren individu-
ell fur Ihr Schnittprogramm berechnet. Dabei
stehen mit dem einseitig und beidseitig abge-
setzten Blattprofil zwei Basiskonstruktionen zur
Verfiigung.

Im Vorschnitt: STABILO mit

einseitig abgesetztem Blattprofil

Das einseitig einfach oder zweifach abgesetz-
te Profil wird meist im Vorschnitt eingesetzt.
Durch die unterschiedlichen Schnitthéhen tre-
ten seitlich variierende Sekundéarkréfte auf. Das
einseitig abgesetzte Blattprofil kompensiert
dieses Ungleichgewicht, sodass sich die extre-
me dynamische Steifigkeit positiv auswirkt.

Im Nachschnitt: STABILO mit

beidseitig abgesetztem Blattprofil

Im Nachschnitt herrscht durch die geringe-
ren und anndhernd gleichen Schnitthéhen ein
ausgewogeneres Kréfteverhaltnis. Auch hier
wirkt sich die hohe dynamische Steifigkeit ex-
trem positiv aus, sodass die Schnittfuge redu-
ziert werden kann.

AST-Absatztypen
ESEF : einseitig einfach abgesetzt
ESZF : einseitig zweifach abgesetzt

STABILO
im Nachschnitt

Absatztyp BSEF

Die HDS Pluspunkte der STABILO

+ Individuelles Blattprofil
ist fur die dynamische Steifigkeit
entscheidend und wird unter Be-
rtcksichtigung aller Faktoren aus-
gelegt und individuell berechnet

+ Kleinere Schnittfuge
oder hoherer Vorschub
durch dynamische Steifigkeit der be-
wahrten ,AST Abgesetzte Sageblatt-
Technologie”

+ Energieeinsparung
im Vergleich zu glatten Kreissdgeblat-
tern durch Reduktion der Schnittfuge

+ Hohe Lebensdauer
durch duBerst massiven Grundkorper
und dadurch fir mehrere Regenerie-
rungszyklen geeignet

+ Geringere Lagerbelastung
durch die Verwendung kleinerer
Schablonenringe

+ Geringere Erwdarmung
in der Zahnzone, da hier das
Kreissageblatt seine diinnste Stelle
besitzt und somit die Reibungswar-
me des Sdgemehls vermindert wird

<+ Raumschneiden im Bund,
die an der Modelseite den Bund
vor UbermaBiger Erwarmung und
so vor Verbrennungen schitzen

AST-Absatztypen
BSEF : beidseitig einfach abgesetzt
BSZF : beidseitig zweifach abgesetzt

{ CoolCut CC }

Absenkung versehen.

CoolCut

Unsere Kreissageblatter BASIC und STABILO werden auf
Wunsch mit der Option ,CoolCut” ausgestattet. Dabei wird das
Kreissageblatt im duBeren Bereich nochmals mit einer leichten

KREISSAGEBLATTER



Zahngeometrie

Im Zahnbereich eines Kreissageblattes ist eine Menge los. Die kleinen Sa-
gezdhne aus Hartmetall oder Stellit spanen die Sagespane ab, die dann
scheinbar wild im Spanraum toben, vom Plus-Zahn nochmals gebrochen
werden und dann fluchtartig durch den Drall des Kreisséageblattes ausge-
worfen werden.

Je besser Schneidwerkstoff, Zahnform, Zahntyp und Zahngeometrie aufein-
ander und auf den spéateren Einsatzzweck abgestimmt werden, desto hoher
ist die Leistungsfahigkeit des Kreissageblattes.

( KV PV NV

Sadgezahn [l Sigezahn

Schneidwerkstoffe

Allgemeine Zahntypen

In der S&geindustrie kommen mit Hartmetall (HW), Stellit (ST)
und Chrom-Vanadium-Stahl (CV) drei Schneidwerkstoffe fir
die Sdgezahne zum Einsatz, wobei ein preiswerter CV-Zahn
sich direkt aus dem geschrankten Kreissdgeblatt-Grund-
korper ergibt und deshalb nicht bestlickt werden muss. Fir
HDS-Kreissageblatter stehen zur Verfligung: + KV-Zahntyp (Wolfszahn)

Langs- und Querschnitt, Hartmetall-/Stellitbestlickung
-+ PV-Zahntyp (Bogenzahn)

Langs- und Querschnitt, meist mit Stellitbesttickung
-+ NV-Zahntyp (Spitzzahn)

meist beim Querschnitt und bei geschrankten Kreis-

sageblattern

Der Zahntyp ist neben der Bestiickung und der Konstruk-
tion des Sageblattkorpers ein bedeutender Faktor, um
Schnittleistung und Schnittqualitdt sowie Standfestigkeit
und Standzeit zu optimieren.

-+ HW - Hartmetalle in einsatzoptimierten Ausfiihrungen
in drei Qualitatsstufen HDSO1 bis HDSO03

-+ ST - Stellit, ein besonders zaher und widerstandsfahiger
Schneidwerkstoff

-+ CV - Chrom-Vanadium-Stahl fir preiswerte geschrankte
Standard-Kreissageblatter

Fur den Hochleistungsbereich im Sagewerk wurde der KV-
Zahntyp stark modifiziert. Hieraus sind spezielle und &u-
F W H Berst leistungsfahige Sdgewerk-Zahntypen entstanden.

{ Allgemeine Zahntypen }7
TF 11 FS ‘

Zahnformen

GroBtenteils werden HDS-Kreissédgeblatter mit dem univer-
sellen und einfach zu scharfenden Flachzahn ausgeristet.
Fur spezielle Einsatzzwecke stehen weitere Formen bereit.

- F Flachzahn - TF Trapez-Flachzahn
W Wechselzahn ~ TT Trapez-Trapezzahn
- H Hohlzahn - FS Flachzahn mit Schutzfase

4( Sdgezahn }

KREISSAGEBLATTER



HDS-Standard

[Zahntyp 4 Plus

Zahntyp 4

Der universell im Vor- und Nachschnitt sowie beim Ldngs- und
Querschnitt einsetzbare Zahntyp 4 ist der Standard-Zahntyp
und zeichnet sich durch den besonders groBen Spanraum
aus. Selbst bei hohen Vorschiiben oder bei groBen Schnitt-
hoéhen kann der Spanraum gentigend Sagemehl aufnehmen
und auswerfen. Dabei wird der Sdgemehlauswurf durch die
radiale Formgebung des Spanraums unterstitzt.

Profil -+ Gleichbleibende Zahnh&hen
+ Gleichbleibende Zahnteilungen
+ GroBer Spanraum

Zahntyp 4 Plus

Die Optimierung des Spantransportes stand bei der Entwick-
lung des ,Zahntyps 4 Plus” im Fokus. Der markante ,Plus-
Zahn", auch Zwischenzahn genannt, teilt den Spanraum und
verbessert den Sagemehlauswurf sowie den Spanflug nach
auBen. Hierdurch wird die Sadgemehlreibung zwischen Kreissa-
geblatt und Schnittgut sowie das Verklumpen des Sdgemehls
im Spanraum vermieden. Durch die geringere Belastung des
Kreissageblattes ist eine kleinere Schnittfuge moglich.

Profil -+ Gleichbleibende Zahnhdhen
+ Gleichbleibende Zahnteilungen
-+ Plus-Zahn fiir besseren Spanauswurf & Spanbruch

[HT Plus

HT Hoch-Tief

Der modifizierte Zahntyp 4 ermoglicht das Sagen verschiedener
Schnitthohen bei stark unterschiedlichen Vorschiiben mit nur ei-
nem Kreissageblattmodell. Hierdurch entfallt der Kreissageblatt-
wechsel und die damit verbundenen Ristkosten. Des Weiteren
senkt sich der Aufwand fiir Beschaffung und Bevorratung, da fiir
einen abgegrenzten Schnittbereich nur ein bestimmtes Kreis-
sdgeblattmodell bendtigt wird. Der Zahntyp leistet damit einen
wichtigen Beitrag zur Wirtschaftlichkeit Ihrer Produktionslinie.

Profil -+ Ungleiche Zahnhéhen
+ Gleichbleibende Zahnteilungen
+ GroBer Spanraum

HT Hoch-Tief Plus

Im Zahntyp ,HT Plus” vereinen sich die Starken der HT-Verzah-
nung und des ,Plus-Zahnes". Dadurch ldsst sich einerseits ein
breites Spektrum an unterschiedlichen Schnitthohen mit variab-
len Vorschiben ohne Kreissageblattwechsel bearbeiten und an-
dererseits minimiert der Zwischenzahn im Spanraum durch den
verbesserten Sdagemehlauswurf die thermische Belastung des
Kreissageblattes.

Profil -+ Ungleiche Zahnhéhen
-+ Gleichbleibende Zahnteilungen
-+ Plus-Zahn fir besseren Spanauswurf & Spanbruch

4[ Sagewerk-Zahntypen }

uz
Ungleiche Zahnteilung

Interessant fiir kombinierte Besaum- und Nachschnittaggrega-
te ist der UZ-Zahntyp. Durch die ungleichen Zahnhéhen und
die ungleichen Zahnteilungen kann der UZ-Zahntyp sowohl im
Nachschnitt fiir groBe Schnitthéhen bei niedrigen Vorschiiben als
auch zum Besdumen mit wesentlich geringeren Schnitthohen bei
hohen Vorschiiben effizient eingesetzt werden.

Profil - Ungleiche Zahnhohen
~ Ungleiche Zahnteilungen
- GroBer Spanraum

KREISSAGEBLATTER
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HDS KREISSAGEBLATTER

BASIC STABILO TRIMCUT CROSSCUT
SAGEWERKOPTIMIERTE
== SolW, ° ( * [ °  °
SW o 0 a
WERKZEUGAUSLEGUNG Durchmesser max. 1.200 mm 900 mm 1.900 mm 2.800 mm
Vorschnitt @) o
Einsatzbereich Nachschnitt o o O
Kappschnitt @) o o
;;l_sgsssrzrs Ay a AST einseitig .
|GEBLATT-TECHNOLOGIE
AST AST beidseitig o
CoolCut CC o o
CoolCut CC
double CoolCut dCC o o
HW-Riumschneiden Ohne Raumschneiden O O o o
2 Duo / 3 Tria / 4 Tetra / 6 Hexa / 8 Octo / 10 Deka @ ()
Dehnungsschlitze o () () o
Schwingungs- und .
Gerauschdampfung Uz o ® ®
Gerduschdampfungsschlitze @) o o
Zahntyp 4 o o o [
Sagewerk- :
Zahntypen HT Hoch-Tief O O
UZ Ungl. Zahnteilung O O
Plus-Zahn Zwischenzahn ZZ O @)
CV Chrom-Vanadium O O
HW Hartmetall [ ) o [ ] o
Schneidwerkstoff
ST Stellit [ o @)

HW best. Zahntrager




Ein weiteres Leben fir Ihre gebrauchten Sagewerkzeuge

Gebraucht heif3t nicht verbraucht, denn oftmals ist eine im Ver-
gleich zur Neuanschaffung wesentlich wirtschaftlichere Instand-
setzung oder Regenerierung Ihrer Sdgewerkzeuge maoglich.

Sagewerkzeuge koénnen direkt bei uns im Werk nach den
HDS-Qualitatsstandards Gberholt werden. Bei besonders hoch-
wertigen Kreissageblattern, Segmenten und Schlichtringen, meist
mit besonders robustem Grundkérper nach der ,AST Abgesetzter
Sdgeblatt-Technologie” ausgestattet, ist eine komplette Regene-

rierung sinnvoll und wirtschaftlich duBerst attraktiv. Dieser Prozess
kann mehrfach wiederholt werden, sodass Sie von einer x-fach ge-
steigerten Lebensdauer Ihrer Sagewerkzeuge profitieren.

Lassen Sie Ihre Sdgewerkzeuge von uns instand setzen oder regene-
rieren. Damit zégern Sie in den meisten Fallen eine Neuanschaffung
hinaus und bekommen Ihre ,Gebrauchten” wie neu zuriick!

Abmessungen
Einsatzzeiten
Schérfzyklen
Regenerierungszyklen

Kreissageblatter

Spanflugverhalten
Abnutzungsgrad

Segmente Stammblattkorper
Schlichtringe I_I D S Abnutzungsgrad
Zahntrager Schneidwerkstoff
Regenerierung Richtzustand
Spannungszustand
Prifung nach den
HDS Regenerierungsnormen 1. Sortieren und Reinigen 4. Aufloten des neuen
2. Entfernen des alten Schneidwerkstoffes
Schneidwerkstoffes 5. Egalisieren und Schleifen

3. Aufbereitung der Plattensitze 6. Richten und Spannen




BASIC

Abmessung

Zahne

Ausstattung

655 x 5.1/4.0 x 142 mm

30 HW-Zahne . Zahnform Flachzahn . Zahntyp 4
Ausflihrung mit 9 Raumschneiden

9 Nebenldcher 11 mm auf Teilkreis 248 mm . 6 Nebenloécher
11 mm auf Teilkreis 165 mm . 3 Messeraussparungen




BASIC

Schon unsere BASIC definiert den HDS QualitatsmaBstab

Die BASIC ist das Resultat von jahrzehntelangen Erkenntnissen,
die kontinuierlich den Entwicklungsprozess der eingesetzten
Technologien beeinflussten. Daher steht Ihnen heute ein hoch
optimiertes und bewahrtes Kreissageblatt mit zahlreichen opti-
onalen Raffinessen zur Verfligung.

Schon bei der Produktion der Grundkorper greifen wir auf hoch-
wertigste Werkstoffe zurlick. Die jeweils ausgewahlten Warme-
behandlungen unterstreichen den hohen HDS-Standard.

Die HDS Pluspunkte der BASIC

Extrem ruhige Laufeigenschaften

Bereits unsere BASIC verfiigt tiber ein auBBerordentlich
ruhiges Laufverhalten, das wir durch die in die speziellen
Ausfiihrungen des Grundkérpers eingebrachte Innenspan-
nung erzielen. Diese vorbildlichen Laufeigenschaften tragen
zur Erhohung der Standfestigkeit des Kreissageblattes bei.

Verlauffreies Sagen

Selbst unter Hochstlast bleibt unsere BASIC in Form, denn
die optional angebrachten und wahlweise mit Endléchern
oder mit Kupfernieten versehenen Dehnungsschlitze be-
grenzen die Warmeausdehnung. Dadurch wird ein verlauf-
freies Ségen sichergestellt.

Die BASIC wird genau nach Ihren Anforderungen gefertigt, daher
beeinflusst jede Information tber die genauen Einsatzbedingun-
gen beiIhnen im Sagewerk die Konstruktion Ihrer BASIC.

Durch die zusatzliche Anbringung unserer CoolCut-Option lasst
sich die Leistungsfahigkeit des Kreissageblattes hinsichtlich opti-
malen Spéanetransportes, Vermeidung tberméaBiger Erwarmung,
Reduzierung der Schnittfuge, Verlangerung der Standzeit und/
oder Erhohung des Vorschubes noch weiter perfektionieren.

Verringerte Stammblatterwdarmung

In den meisten Fallen ist die BASIC mit HW-Raumschnei-
den ausgestattet, wodurch sich die Stammblatterwdrmung
wesentlich reduziert. Durch unsere besondere Geometrie
und die mechanisch bearbeitete Kontur der Raumschneiden
staut sich nur sehr wenig Sagemehl an.

Reduzierung der Schnittfuge

Wahlen Sie die Option ,CoolCut” oder ,double CoolCut”,
um die Schnittfuge zu reduzieren. Im duBeren Ségeblatt-
bereich wird dann eine Absenkung angebracht, die eine
UbermaBige Erwarmung derart vermindert, sodass die
Konstruktion insgesamt auf eine noch diinnere Schnittfuge
ausgelegt werden kann.
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BASIC KREISSAGEBLATTER

o I KREISSAGEBLATTER

BASIC

Abmessungen
350.0 mm
4.8 mm

Durchmesser
Schnittfuge
3.2mm
100.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklocher 3

Stammblattstarke
Bohrung

BASIC

Abmessungen
355.0 mm
3.2 mm

Durchmesser
Schnittfuge
Stammblattstarke 2.2 mm
75.0 mm
Keilnuten 2+2

Neben-{Seqklécher 0

1

Bohrung

Schneidwerkstoff
Zéhnezahl
Zahnform

Zahntyp

Schneidwerkstoff
Zéhnezahl
Zahnform

Zahntyp

HW
62
FS

4

HW
40

HDS-Nr. 15020

Ausstattung
Dehnungsschlitze

HDS-Nr. 14198

Ausstattung
Dehnungsschlitze



BASIC KREISSAGEBLATTER

HW- und ST-Kreissageblstter IT?’

BASIC Duo HDS-Nr. 10868

Abmessungen Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 300.0 mm Zahnezahl 16+2
Schnittfuge 3.6 mm Zahnform F
Stammblattstarke 24 mm Zahntyp 4
Bohrung 80.0 mm
Keilnuten 2+2
Nebenlécher 0

BASIC Duo HDS-Nr. 13254

Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 450.0 mm Zahnezahl 44+2 Dehnungsschlitze 2
Schnittfuge 4.6 mm Zahnform F

Stammblattstarke 3.2 mm Zahntyp 4

Bohrung 105.0 mm

Keilnuten 2+2

Neben-/Senklécher 0

BASIC Tria HDS-Nr. 14338

Abmessungen Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 470.0 mm Zahnezahl 30+3
Schnittfuge 3.2 mm Zahnform F
Stammblattstarke 2.0 mm Zahntyp 4
Bohrung 150.0 mm
Keilnuten 242
Neben-/Senklécher 0

BASIC Tria ‘_
.mess“Je - — ‘,S-"neidwer stoff b

500.0 mm .‘_‘Zé}hezahl 4
Zahnform

KREISSAGEBLATTER



BASIC KREISSAGEBLATTER

o I KREISSAGEBLATTER

BASIC Telra

Abmessungen
470.0 mm
Schnittfuge 5.0 mm

Durchmesser

Stammblattstarke 3.4 mm
130.0 mm
Keilnuten 2
Neben-/Senklocher 12

Bohrung

BASIC Telra Plus

Abmessungen
490.0 mm
Schnittfuge 44 mm

Durchmesser

Stammblattstarke 3.0 mm
150.0 mm
Keilnuten 2+2
Neben-{Seqklécher 0

1

Bohrung

Schneidwerkstoff HW
Zéhnezahl 52+4
Zahnform W
Zahntyp 4

Schneidwerkstoff HW
Zéhnezahl 36+4
Zahnform F
Zahntyp 4 Plus

HDS-Nr. 15416

Ausstattung
Angefaster Spanraum

HDS-Nr. 10423



BASIC KREISSAGEBLATTER
HW- und ST-Kreissdgeblstter

BASIC Hexa Plus HDS-Nr. 10413
Abmessungen Schneidwerkstoff HW

Durchmesser 490.0 mm Zéhnezahl 36+6

Stammblattstarke 5.6 mm Zahnform F

Schnittfuge 4.2 mm Zahntyp 4 Plus

Bohrung 150.0 mm

Keilnuten 2+2

Neben-/Senklécher 0

BASIC Hexa dCC Plus HDS-Nr. 14287
Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 545.0 mm Zahnezahl 18+6 Dehnungsschlitze 2
Schnittfuge 4.6 mm Zahnform F

Stammblattstarke 3.1 mm Zahntyp 4 Plus

Bohrung 150.0 mm

Keilnuten 2+2 double

Neben-/Senklécher o CoolCut dCC

BASIC Hexa Plus HDS-Nr. 11264

Abmessungen Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 550.0 mm Zahnezahl 24+6
Schnittfuge 4.8 mm Zahnform F
Stammblattstarke 34 mm Zahntyp 4 Plus
Bohrung 60.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 0

I

..... B ASIC OCI-D dcc PI'.:IS .

Abmessungen ~ Schneidwerkstoff  HW
chmesser ~ 780.0mm  Zahnezahl §’ 20+8
mfisie - o @ | Zahnform -.l_‘ /

tammbla fﬂ ~ Zahntyp g 4 Plus

- . ‘ e .
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STABILO Deka CC

Abmessung 648 x 5.4/3.65/6.8 x 160 mm

Zéhne 14 HW-Zshne . Zahnform Weehselzahn . Zahntyp 4 Plus
Deka-Ausfliihrung mit 10 Raumschneiden

Ausstattung  AST Abgesetzte Sageblatt-Technologie . Absatztyp ESZF

einseitig zweifach abgesetzt von'6.8 auf 3.65\mm . CoolCut

oy ]

s
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STABILO

ABGESETZTE

A A
SAGEBLATT-TECHNOLOGIE
W q

STABILO . Abgesetzt in die Sagenklasse der Spitzentechnologie

Erst mit der Entwicklung der abgesetzten Sageblatt-Technologie
AST war es den Sagewerken moglich, ihre Produktivitat nachhal-
tig zu optimieren. Heute wird auf leistungsstarken Reduzier- und
Profilierlinien Gberwiegend die abgesetzte Sageblatt-Technolo-
gie AST eingesetzt.

Die markanten STABILO-Kreissageblatter ermoglichen im Vor-
und Nachschnitt besonders bei ausgesprochen hohen Vor-
schiben und groBen Schnitthohen kleinere Schnittfugen und

Die HDS Pluspunkte der STABILO

Individuelles Blattprofil

Keine STABILO ist wie die andere, denn jedes Kreissageblatt
erhalt unter Beriicksichtigung des Schnittprogrammes ein
individuell berechnetes Blattprofil, dass entweder einseitig
oder beidseitig und einfach oder zweifach abgesetzt ist.

So wird jedesmal gewahrleistet, dass sich ein Optimum an
dynamischer Steifigkeit einstellt, auf der die iberragende
Leistungsfahigkeit der STABILO-Klasse basiert.

Schnittfugenreduzierung oder Vorschuberh6hung

Aus der besonders hohen dynamischen Steifigkeit des
Grundkorpers, die durch die abgesetzte Sageblatt-Techno-
logie erzielt wird, ergeben sich zwei besonders vorteilhafte
Optionen. Einerseits ldsst sich bei gleichem Vorschub die
Schnittfuge reduzieren und andererseits kann der Vorschub
bei gleicher Schnittfuge erhoht werden. Beides fiihrt zu
einer wesentlich héheren Effizienz.

Energieeinsparung

Im Vergleich zu einem glatten Kreissdgeblatt ist die STABILO
ein echter Energiesparer, denn aufgrund der Schnittfugen-
reduzierung wird weniger Schnittdruck erzeugt, was sich

in eingesparten Energiekosten fir Sie auszahlt.

- &

Uberzeugen des Weiteren durch ihre hohe Standfestigkeit. Daher
risten namhafte Maschinenhersteller ihre besonders starken Vor-
schnittaggregate und vermehrt auch Nachschnittaggregate mit
abgesetzten Kreissageblattern aus.

In das abgesetzte Blattprofil der STABILO kann wie auch bei unse-
ren BASIC-Kreissageblattern zusatzlich CoolCut integriert werden.

Hohe Lebensdauer

Schon der Name ,STABILO" deutet auf den duBerst massi-
ven und robusten Grundkérper hin, der an sich schon fiir
eine hohe Lebensdauer steht und dariiber hinaus noch eine
mehrfache Regenerierung ermdglicht.

Geringe Erwarmung

Da das STABILO-Kreisségeblatt in der Zahnzone seine
diinnste Stelle besitzt, vermindert sich hier die Reibungs-
warme durch das Sdgemehl deutlich. Dieser fir die Stand-
festigkeit wichtige Einflussfaktor kann durch die CoolCut-
Option nochmals verstarkt werden.

Raumschneiden im Bund

Optional kann die STABILO auch Rdumschneiden im Bund
aufnehmen, wodurch an der Modelseite der Bund vor Gber-
maBiger Erwdrmung und so vor Verbrennungen geschutzt
wird.

Geringere Lagerbelastung

Durch die Verwendung kleinerer Schablonenringe wird die
Lagerbelastung der Welle deutlich reduziert. AuBerdem
erleichtert sich das Handling beim Kreisségeblattwechsel,
da nur Schablonenringe mit dem Durchmesser des Maschi-
nenflansches bendétigt werden.

KREISSAGEBLATTER



STABILO KREISSAGEBLATTER ey Yoy

. CC CoolCu

> 5

hnittf

STABILO Telra CC HDS-Nr. 14899

Abmessung Schneidstoff ST AST-Typ BSEF
Durchmesser 490.0 mm Zahnezahl 32+4 Bunddurchmesser 313.0 mm
Schnittfuge 3.3 mm Zahnform F Bundstéarke 5.3 mm
Stammblattstarke 2.3 mm Zahntyp 4

Bohrung 150.0 mm

Eeejllanel‘:—e/r;enklbcher 2+§ CD UICU’ CC

STABILO Telra dCC HDS-Nr. 13617

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 520.0 mm Zéhnezahl 36+4 Bunddurchmesser 190.0 mm
Schnittfuge 4.0 mm Zahnform W Bundstarke 6.0 mm
Stammblattstarke 2.6 mm Zahntyp 4 Ausstattung

Bohrung 125.0 mm Dehnungsschlitze
: double
Keilnuten 0

Neben-/Senklécher 4+8 CDDICU’ dCE

! e
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STABILO KREISSAGEBLATIER —  gsafmcT
HW- und ST-Kreissageblstter

STABILO Hexa HDS-Nr. 11657

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 505.0 mm Zahnezahl 38+6 Bunddurchmesser 285.0 mm
Schnittfuge 5.0 mm Zahnform F Bundstarke 6.8 mm
Stammblattstarke 3.6 mm Zahntyp 4

Bohrung 120.0 mm

Keilnuten 0

Neben-/Senklécher 8

STABILO Hexa CC Plus HDS-Nr. 13745

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 505.0 mm Zahnezahl 24+6 Bunddurchmesser 190.0 mm
Schnittfuge 5.4 mm Zahnform F Bundstarke 6.8 mm
Stammblattstarke 3.8 mm Zahntyp PV Plus Ausstattung

Bohrung 120.0 mm Dehnungsschlitze 2

Keilnut: 0
Neelbneunli)rlher 2 xoval +4SL CUUICU’ CC

STABILO Hexa Plus HDS-Nr. 16452

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESZF
Durchmesser 507.0 mm Zéhnezahl 18+6 Bunddurchmesser 186.5 mm
Schnittfuge 5.2 mm Zahnform F Bundstarke 6.8 mm
Stammblattstarke  3.65 mm Zahntyp 4 Plus Ausstattung

Bohrung 120.0 mm Dehnungsschlitze 2
Keilnuten 0

Neben-/Senklécher 4+8

STABILO Hexa CC

Abmessung

HDS-Nr. 14316

'Schneidstoff HW
Zahnezahl »
Zahnform

KREISSAGEBLATTER



STABILO KREISSAGEBLATTER ey Yoy

. CC CoolCu

> 5

hnittf

STABILO Hexa HDS-Nr. 11614

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ BSEF
Durchmesser 565.0 mm Zahnezahl 42+6 Bunddurchmesser 205.0 mm
Schnittfuge 5.2 mm Zahnform F Bundstéarke 7.0 mm
Stammblattstarke 34 mm Zahntyp 4 Ausstattung

Bohrung 160.0 mm Dehnungsschlitze

Keilnuten 2

Neben-/Gewindelocher 6+12

STABILO Hexa CC HDS-Nr. 15320

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 570.0 mm Zéhnezahl 57+6 Bunddurchmesser 425.0 mm
Schnittfuge 2.7 mm Zahnform F Bundstarke 4.1 mm
Stammblattstarke 1.7 mm Zahntyp 4

Bohrung 150.0 mm

Keilnuten 2+2

Neben-/Senklécher 0 CD DICUI. CC

! e
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STABILO KREISSAGEBLATTER Laiime AGT

HW- und ST-Kreissageblstter ‘T?’

STABILO Octo dCC HDS-Nr. 14045
Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 555.0 mm Zahnezahl 20+8 Bunddurchmesser 220.0 mm
Schnittfuge 5.5 mm Zahnform F Bundstarke 7.0 mm
Stammblattstarke 4.1 mm Zahntyp 4

Bohrung 120.0 mm

Keilnuten 0 double

Neben-/Senklécher 8 CU UICUI' dCC

STABILO Octo dCC Plus HDS-Nr. 10014
Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 595.0 mm Zahnezahl 22+8 Bunddurchmesser 200.0 mm
Schnittfuge 5.4 mm Zahnform F Bundstarke 7.2 mm
Stammblattstarke 4.2 mm Zahntyp 4 Plus
Bohrung 150.0 mm

double

Keilnuten 0

Senk-/Gewindel6cher  6+6 CDDICUI' dCC

STABILO Oclo HDS-Nr. 12190

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESZF
Durchmesser 630.0 mm Zahnezahl 20+8 Bunddurchmesser 200.0 mm
Schnittfuge 54 mm Zahnform F Bundstarke 7.0 mm
Stammblattstarke 3.8 mm Zahntyp 4

Bohrung 150.0 mm

Keilnuten 2

Neben-/Gewindelocher 2+8

'STABILO Deca Plus

bak essung -~  Schneidstoff
- 648.0 mm ,‘_‘Zﬁ_}hezahl
m  Zahnform

KREISSAGEBLATTER



Remschei

' _I_HDS =
_ TRIMCUT

Auewian playasway

TRIMCUT

Abmessung 660 x 6.0/4.5 x 30 mm

Zahne 80 HW-Zahne . Zahnform Wechselzahn
Zahntyp 4

Ausstattung 5 Dehnungsschlitze
9 Gerauschdampfungsschlitze




TRIMCUT KREISSAGEBLATIER

Gt

Die HDS Pluspunkte der TRIMCUT

- Extrem ruhige Laufeigenschaften

Die in den speziellen Ausfihrungen des Grundkorpers
eingebrachte Innenspannung ist fiir die extrem ruhigen
Laufeigenschaften der TRIMCUT verantwortlich. Dabei wirkt
sich die Laufruhe positiv auf die Standfestigkeit des Kreissa-
geblattes aus.

Ausrisslose Schnittergebnisse

Ausgerissene Schnittkanten gehéren der Vergangenheit an,
1 unsere TRIMCUT schneidet nicht nur an der Obersei-
n auch an der Unterseite ausrisslos sauber und
et beim Trimmen und Ablangen ein perfektes
bnis.

-+ Verlauffreies Sagen

Selbst wenn das Kreissageblatt unter hochster Belastung auf
vollen Touren lauft und sich durch die auftretende Reibungs-
warme ausdehnt, halten Dehnungsschlitze mit Endléchern

oder wahlweise mit Kupfer abgenietet die TRIMCUT in Form.
Die Gefahr des Verlaufens wird hierdurch effektiv vermieden.

Maximale Gerduschdampfung

Eine effektive Gerauschdampfung erméglichen abgenietete
Laserornamente, die sich in einer speziellen Anordnung tber
das Stammblatt verteilen und einen GroBteil der fir den
Gerauschpegel verantwortlichen Schwingungen direkt absor-
bieren.

KREISSAGEBLATTER
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KREISSAGEBLATTER

TRIMCUT

Unsere ,SoWa Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” garantiert,
dass Sie eine genau auf Ihre Anforderungen abgestimmte TRIMCUT
erhalten.

Wir berticksichtigen bei der Auslegung neben den technischen Merk-
malen wie Maschinentyp, Bohrung und Bohrungsbild insbesondere die
von Ihnen gewtinschte Schnittqualitat. Ihre TRIMCUT schneidet daher
bei Ihnen im Sagewerk mit einem HochstmaB an Effizienz.

TRIMCUT

HDS-Nr. 12193

Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 550.0 mm Zéahnezahl 96 Dehnungsschlitze

Schnittfuge 4.0 mm Zahnform W davon mit Kupferniete 0
Stammblattstarke 2.8 mm Zahntyp 4 Gerduschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze 12
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senklécher 0 Kihlschlitze
TRIMCUT HDS-Nr. 13968
Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 600.0 mm Zahnezahl 108 Dehnungsschlitze 8
Schnittfuge 5.7 mm Zahnform W davon mit Kupferniete 0
Stammblattstarke 4.0 mm Zahntyp PV Gerauschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze 4
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senkldcher 4 Kuhlschlitze 0

. THE SAWMILL TOOL COMPANY




TRIMCUT KREISSAGEBLATIER

HW- und ST-Kreissagebldtter W

O
TRIMCUT HDS-Nr. 11604
Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung
Durchmesser 600.0 mm Zéhnezahl 102 Dehnungsschlitze
Schnittfuge 5.6 mm Zahnform F davon mit Kupferniete 6
Stammblattstarke 4.0 mm Zahntyp 4 Gerauschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze 12
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senklécher 0 Kuhlschlitze
TRIMCUT HDS-Nr. 12081
Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung
Durchmesser 650.0 mm Zahnezahl 72 Dehnungsschlitze
Schnittfuge 5.8 mm Zahnform W davon mit Kupferniete 0
Stammblattstarke 4.0 mm Zahntyp 4 Geréauschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze 0
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senklécher 2 Kuhlschlitze 6
TRIMCUT HDS-N. 13249
Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung
Durchmesser 730.0 mm Zéhnezahl 96 Dehnungsschlitze 6
Schnittfuge 6.5 mm Zahnform W davon mit Kupferniete 0
Stammblattstarke 4.6 mm Zahntyp 4 Gerauschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze 0
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senklécher 2 Kihlschlitze 0
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CROSSCUT

Abmessung

Zahne

Ausstattung

HDS

CROSSCUT

~ Remscheid Germany

10355043

2000 x 12.90/9.0 x 75 mm

66 austauschbare HW-bestlickte Zahntrager
Zahnform Hohlzahn . Zahntyp 4

6 Dehnungsschlitze mit Kupfernieten
6 Gerauschdampfungsschlitze mit Kupfernieten



CROSSCUT

Konzipiert flir den rauen Einsatz auf dem Rundholzplatz

Die CROSSCUT ist fur den Kappschnitt auf dem Rundholzplatz
mit wechselbaren HW-Zahntragern konzipiert. Der standard-
maBig eingesetzte, hohlgeschliffene HW-Zahn hat eine Schnitt-
breite von 12,9 mm. Optional sind wechselweise Zahntréger mit
angeschliffenem Eckwinkel einsetzbar, woraus sich die klassische
Wechselzahn-Zahnform ergibt.

Dank des robusten 9 mm starken Grundkorpers Uberzeugt die
CROSSCUT auch bei Querkraften durch ein stabiles Verhalten.

Die HDS Pluspunkie der CROSSCUT

- Besseres Verhalten bei Querkriften

Die sehr robuste Ausfihrung des Grundkérpers in 9 mm
Starke erhoht die Standfestigkeit gegentiber Querkraften,
die beim Kappsagen auftreten kdnnen. Auf Grund Ihrer
Stabilitét absorbiert die CROSSCUT derartige Einwirkungen
effektiv.

-~ Bessere Rund- und Planlaufgenauigkeit

Durch die einteilig konstruierten und mit CNC-Préazision
gefrasten Zahntrager, die in ebenfalls exakt gefrasten und
mit einer Fihrung versehenen Taschen im Grundkérper
passgenau ihren Platz finden, ergibt sich eine besonders
hohe Genauigkeit, die einen besseren Rund- und Planlauf
gewadhrleistet. Hierdurch wird die Standzeit der CROSSCUT
deutlich verlangert.

~ Einfaches und schnelles Ausnieten der Zahntréger

Die form- und kraftschliissige Grundkorperverbindung
inzelnen Zahntragers wird mit nur einer Kupferniete
ihrleistet. Hierdurch ist ein einfacher und schneller

=

AuBerdem verfuigt sie Uber eine hervorragende Rundlauf- und
ruhige Planlaufgenauigkeit, die sich durch eine deutliche Stand-
zeitverlangerung auszahlt.

Einen einfachen und schnellen Wechsel der Zahntrager ermoglicht
die form- und kraftschliissige Grundkérperverbindung mit nur je
einer Kupferniete. Die maximale Gerdauschdampfung wird durch
mit Kupfer abgenieteten Dehnungsschlitzen und 3-fach mit Kupfer
abgenieteten schwingungsddmpfenden Laserornamenten erzielt.

-+ Maximale Gerduschdampfung

Die Gerduschentwicklung der CROSSCUT wird durch am
Ende mit Kupfer abgenieteten Dehnungsschlitzen und
ebenfalls mit Kupfer 3-fach abgenieteten Laserornamenten,
die einen GroBteil der auftretende Schwingungen effektiv
absorbieren, wirkungsvoll gedampft.

-+ HDS-Regenerierung

Ihre Zahntrager regenerieren wir bei uns im Werk nach un-
seren strengen Qualitatsvorschriften oder — wenn es ganz
schnell gehen muss — liefern wir Ihnen bereits regenerierte
Zahntréger im Austausch.
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CROSSCUT KREISSAGEBLATTER

b Stammblattstérke . D Durchmesser . d Bohrung . DS Dehnungsschlitz
GS Gerauschdampfungsschlitz . KS Kiihlschlitz . NL Nebenloch 4 :
SF Schnittfuge . SL Senkloch p/b Zahntrager Profil

HW-Kreissageblatter

CROSSCUT HDS-Nr. 10865

Abmessung Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 1300.0 mm Zéhnezahl 44
Schnittfuge 129 mm Zahnform H
Stammblattstarke 9.0 mm Zahntyp 4
Bohrung 75.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 2

KREISSAGEBLATTER
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CROSSCUT KREISSAGEBLATTER

HW-Kreissdgeblatter

(7

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 1600.0 mm
Schnittfuge 129 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 135.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 6
Ausstattung

Dehnungsschlitze 6
davon mit Kupferniete 6
Kuhlschlitze 0

HDS-Nr. 16588

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 54
Zahnform

Zahntyp 4
Gerduschdampfungs-
schlitze

davon mit Kupferniete 6

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 1600.0 mm
Schnittfuge 14.0 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 100.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 1
Ausstattung

Dehnungsschlitze 6
davon mit Kupferniete 6
Kuhlschlitze 0

HDS-Nr. 28584

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 54
Zahnform

Zahntyp 4
Gerauschdampfungs-
schlitze 6

davon mit Kupferniete 6

- CROS5CUT

KREISSAGEBLATTER



KREISSAGEBLATTER

CROSSCUT

Unsere ,SoWa Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” gewahrleis-
tet, dass Sie eine genau fiir den Einsatz auf Ihrem Rundholzplatz abge-
stimmte CROSSCUT erhalten.

Wir bertcksichtigen bei der Auslegung neben den technischen Merk-
malen wie Maschinentyp, Bohrung und Bohrungsbild nattrlich auch die
zu verarbeitenden Rundholzer. Daher ,arbeitet” die robust ausgelegte
CROSSCUT mit auBergewohnlich hoher Standfestigkeit.

HW-Kreissdgeblaliter

(0

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 2000.0 mm
Schnittfuge 12.9 mm
Stammblattstérke 9.0 mm
Bohrung 75.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklocher 2
Ausstattung

Dehnungsschlitze 6
davon mit Kupferniete 6
Kuhlschlitze 0

Standard-Abmessung fiir Springer

HDS-Nr. 11736

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 66
Zahnform

Zahntyp 4
Geréduschdampfungs-
schlitze

davon mit Kupferniete 6

COMPANY



CROSSCUT KREISSAGEBLATTER

HW-Kreissdgeblatter

(7

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 2000.0 mm
Schnittfuge 129 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 135.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 6
Ausstattung

Dehnungsschlitze 6
davon mit Kupferniete 6
Kuhlschlitze 0

Standard-Abmessung fiir Holtec

HDS-Nr. 15912

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 66
Zahnform

Zahntyp 4
Gerduschdampfungs-
schlitze

davon mit Kupferniete 6

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 2000.0 mm
Schnittfuge 13.0 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 75.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 1
Ausstattung

Dehnungsschlitze 8

davon mit Kupferniete
Kihlschlitze

o ™

HDS-Nr. 14891

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 80
Zahnform W
Zahntyp 4
Gerauschdampfungs-

schlitze 6

davon mit Kupferniete 6

- CROS5CUT

KREISSAGEBLATTER



CROSSCUT KREISSALEBLATTER

HW-Kreissageblatter

o I KREISSAGEBLATTER

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 2500.0 mm
Schnittfuge 12.9 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 120.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 1+6

Ausstattung
Dehnungsschlitze
davon mit Kupferniete
Kihlschlitze

(0

HDS-Nr. 10464

Schneidwerkstoff HW
Zahnezahl 88
Zahnform H
Zahntyp 4

Geréduschdampfungs-
schlitze 4
davon mit Kupferniete 4




CROSSCUT

HW-Zahntréger

HW-Zahntrager HW-Zahntrager
Schnittfuge 12.9 mm Schnittfuge 14.0 mm
Zahnform H Zahnform H
- Grundkérper 9 mm - Grundkorper 9 mm
System HDS System HDS
HDS-Nr. 10117 HDS-Nr. 13455
HW-Zahntrager HW-Zahntrager
Schnittfuge 13.0 mm Schnittfuge 13.0 mm
Zahnform W links Zahnform W rechts
- Grundkérper 9 mm - Grundkorper 9 mm
System HDS System HDS
HDS-Nr. 12682 HDS-Nr. 12681
HW-Zahntrager Hohlniete System HDS
Schnittfuge 12.9 mm Lange 11 mm
Zahnform H ‘ Durchmesser 8 mm
Grundkérper 7 mm Grundkorper 9 mm
System Felde HDS-Nr. Kupfer 10118
HDS-Nr. 11229 Stahl 26057

Ein weiteres Leben flir Ihre gebrauchten Zahntrager

Gebraucht heiBt nicht verbraucht, denn oftmals ist eine im Lassen Sie Ihre Zahntrager von uns instand setzen oder regenerie-
Vergleich zur Neuanschaffung wesentlich wirtschaftlichere In- ren. Damit zogern Sie in den meisten Féllen eine Neuanschaffung
standsetzung oder Regenerierung Ihrer Zahntrager moglich. hinaus und bekommen Ihre ,Gebrauchten” wie neu zurtick!
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