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SAGEWERKZEUGE

Sagewerkzeuge fur Sagewerke

Durch die Erfahrungen der letzten Jahre kdnnen wir Ihnen heute
eine Vielzahl an hochwertigen und leistungsstarken Sagewerk-
zeugen anbieten, die noch starker als bisher den Bedarf an Sage-
werkzeugen im Sagewerk abdecken.

Zu unserem umfangreichen Produktprogramm gehéren Kreissa-
geblatter der Marken BASIC, STABILO, TRIMCUT und CROSSCUT
sowie eine Vielzahl an Segmenten und Schlichtringen in verschie-
densten Ausfiihrungen.

Mit Wurzelreduziermessern, Spaner- und Profiliermessern, Hack-
und Gegenmessern sowie Zerspanermessern steht eine breite
Palette Sagewerkmesser in unterschiedlichsten Ausfiihrungsvari-
anten zur Verfligung.

Eine Vielzahl von Schablonenringen und Systemkomponen-
ten sowie die SPINCUT-Wurzelreduzierwelle, die CANTERCUT-
Spanertrommel und der PROFILCUT-Profilierfraser runden unser
Programm ,Sagewerkzeuge flr Sagewerke"” ab.

HDS . DAS WERK MIT UNSEREN WERKERN IN DER WERKZEUGSTADT

WERKZEUGE .
TRADITION .
QUALITAT .
INGENIEURE .
TECHNIKER .
WERKER .

MANAGEMENT .

HDS konstruiert und produziert in Remscheid. Damit stehen
wir in der Tradition der deutschen Werkzeugstadt, in der heute
Werkzeugfirmen von Weltruf zu Hause sind, die das Renommee
unserer Stadt durch die bewahrte ,Werkzeugqualitat aus Rem-
scheid” international gepragt haben.

Das ,Made in Germany” steht bei HDS fir ein ,Made in Rem-
scheid”, denn hier finden wir die perfekten Zutaten, aus deren
Mixtur unsere besten Sdgewerkzeuge entstehen. Es sind unsere
Ingenieure und Techniker, die ihre Erfahrungen und Kompeten-
zen im Remscheider Werkzeugbau gesammelt haben und ihr
gesamtes Know-how in jede HDS-Entwicklung stecken. Es sind
unsere Werker, die an den Maschinen ihr Bestes geben und mit
ihren herausragenden Fahigkeiten unsere hohe Fertigungsquali-
tat gewahrleisten.

Natdrlich sind es auch unsere Angestellten im Vertrieb und im
Management, die von der Beratung und der Bestellung tber die
Auslegung und Produktion bis hin zur Endkontrolle und Ausliefe-
rung einen reibungslosen Ablauf garantieren.

Mit unserer hohen Fertigungstiefe stehen wir zu unserem Stand-
ort und wir fiihlen uns dieser Region, unserer Stadt und eben
der legendaren ,Werkzeugqualitdt aus Remscheid” verpflichtet.
Unsere Ingenieure und Techniker, unsere Werker und unsere An-
gestellten im Vertrieb, im Management und in der Verwaltung
setzen diesen Anspruch taglich um.
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Unser Unternehmenslogo steht fur ,Prézision und Perfektion”
und dafiir brennt in uns die Leidenschaft. Sie ist der Antrieb, um
das Gegenwartige fiur die Zukunft noch besser zu machen. Dabei
sind es manchmal nur kleine Optimierungen, die GroBes bewir-
ken, und ein anderes Mal die Geburt einer konstruktiven Revolu-
tion, die die nachste Generation des Fortschritts einlautet.

Wir denken hierbei nicht nur konstruktiv in hundertstel oder gar
tausendstel Millimetern, sondern auch kundenorientiert in ganz
anderen Dimensionen wie sie sich beispielsweise durch Toolma-
nagement und Nachhaltigkeit darstellen.

HDS . THE SAWMILL TOOL COMPANY

Deshalb konstruieren und fertigen wir schon heute Sagewerkzeu-
ge in einer derartigen Materialglte, dass diese sich mehrfach re-
generieren lassen. Im Vergleich zu einer Neuanschaffung ist diese
nachhaltige Materialverwendung sowohl aus 6konomischer als
auch aus okologischer Sicht ein duBerst interessantes Verfahren.

So einfach dieser heute zum Teil praktizierte Gedanke ist, so her-
ausfordernder ist ein hierfir notwendiges Toolmanagement. Sa-
gewerkzeuge missen jederzeit in ausreichender Menge zur Ver-
figung stehen. Dies bedingt, dass ,verbrauchte” Sdgewerkzeuge
geprift und regeneriert oder, wenn die Ermidung des Materials
ein Ende der Dienstjahre fordert, ersetzt werden mussen. Die
Herausforderung liegt hierbei nicht nur im Werkstoff, sondern
ebenso in der Informations- und Werkzeuglogistik. Dieser Her-
ausforderung treten wir schon heute entgegen.

Perfektion lasst sich auch ganz einfach beschreiben: Vor nicht
allzu langer Zeit buchte eine Kommission abgesetzter STABI-
LO-Kreissageblatter einen Regenerierungsaufenthalt im Werk.
Eigentlich kein besonders erwdhnenswerter Vorgang, wenn die
Abgesetzten nicht Jahrgang 2007 gewesen waéren ...

Dies ist Perfektion in Reinkultur: Uber Jahre leistungsstark und
standfest im Einsatz, dank der Schnittfugenreduzierung durch
LAST Abgesetzte Sageblatt-Technologie” duBerst effektiv, durch
Regenerierung mehrfach wiederverwendbar und daher von
nachhaltiger Qualitat. Dies ist unser Anspruch.

Zwei Aspekte, die auf den ersten Blick nicht sonderlich viel mit-
einander zu tun haben und erst bei ndherer Betrachtung ein inte-
ressantes Entwicklungspotenzial erkennen lassen.

Perfekt sind Sdgewerkzeuge, wenn sie duBerst leistungsstark und
ebenso standfest im Sagewerk arbeiten und sich auBerdem noch
als besonders effektiv und damit ressourcenschonend in der
Holzbearbeitung erweisen. Dies ist bei HDS schon heute ,State
of the Art”. Doch unser Streben nach Perfektion geht weit tber
die eigentliche Herstellung von hochwertigen Sédgewerkzeugen
hinaus.

. LEISTUNGSSTARK
. STANDFEST
. EFFEKTIV
. NACHHALTIG
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UNTERNEHMEN

HDS STEHT FUR EINE DYNAMISCHE ENTWICKLUNG

2019. ~Mannlos” in die dritte Schicht
Um dem permanenten Auftragsiiberhang und dem Preisdruck gerecht zu werden, ermdglichen zunehmend
Roboter auch die dritte Schicht. Je nach Aufgabenstellung Gbernehmen sie neben dem Be- und Entladen der
Maschinen auch bereits optionale Aufgaben wie etwa das Reinigen der Werkstlicke und Aufnahmen bis
hin zum Frasen, Entgraten oder Schleifen von Sagewerkzeugen.

2018 . Ausweitung der 5-Achs-Bearbeitung
Mit automatischer Werkzeugvermessung im integrierten Magazin bewaltigen immer mehr
5-Achs-Bearbeitungszentren Arbeitsgénge zur Produktion von klassischen Sagewerkzeugen
wie abgesetzte Kreissageblatter, Sagewerkmesser oder Systemkomponenten. Durch automa-
tische Palettenwechsler wurden zudem die Nebenzeiten erheblich reduziert.

20|6 . Erneute VergroBerung der Produktionsflachen
Durch die zunehmende Etablierung des Geschéftsbereiches Sagewerkzeuge fiir die Be-
darfe von Sagewerken und die daraus resultierende hervorragende Auftragslage ent-
stand in der Produktion erneuter Platzbedarf. In einem weiteren Bauabschnitt konnten
die Flachen groBzligig erweitert werden.

20|4 Erweiterung der Verwaltung und Produktion
D
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Seit 2011 gliedert sich die HDS-Group in die drei Geschéftsfelder: S
HDS-Sagewerkzeuge, HDS-Auftragsfertigung und HDS-Enginee- H D
ring. In jedem Bereich biindeln sich entsprechende Kernkompe-

tenzen und die hieraus resultierende Leistungserstellung. Alle

Geschéftsfelder arbeiten eng zusammen und verantworten ge-

meinsam den hohen HDS-Qualitdtsstandard unserer Produkte.

HDS-Sagewerkzeuge

Der Geschéftsbereich HDS-Ségewerkzeuge ist die Schnittstelle I_I D S
zwischen unseren Kunden aus der Sageindustrie und der HDS-

Group. Hier werden alle Vertriebs- und Marketingaktivitaten fir Ségewerkzeuge
unsere Sagewerkzeuge koordiniert. Dazu gehéren auch unsere

Kundenbetreuung und das gesamte Auftrags- und Servicema-

nagement.

HDS-Auftragsfertigung

Der Geschaftsbereich HDS-Auftragsfertigung umfasst die Pro- I_I DS
duktion unserer innovativen Sagewerkzeuge. Auch von unserem
Instandsetzungs- und Regenerierungsservice wird der hochmo- Auftragsfer‘tigung

derne Maschinenpark unserer Auftragsfertigung in Anspruch ge-
nommen. Alle Produkte und Leistungen der HDS-Auftragsferti-
gung unterliegen unseren strengen Qualitatsnormen.

HDS-Engineering

Unsere Entwicklung und Konstruktion ist im Geschéftsfeld HDS- H D S
Engineering untergebracht. In der Hightech-Abteilung wird insbe-

sondere unsere ,SoWa Sdgewerkoptimierte Werkzeugauslegung” Engineering
durchgefihrt. Hierbei werden unsere Sagewerkzeuge konstruktiv

und fertigungstechnisch exakt auf die konkreten Einsatzbedin-

gungen in den Sédgewerken unserer Kunden abgestimmt.

Die Forschung und Entwicklung vollig neuer Sdgewerkzeuge und
die Konstruktion von optischen Mess- und Priifmaschinen auch
fur unsere Produktion sind hier angesiedelt.
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SAGEWERKZEUGE

SoWa . Perfekt auf Ihre Sagelinie abgestimmte Sagewerkzeuge

Schon immer wurden HDS-Sagewerkzeuge individuell auf die
Anforderungen im Sagewerk ausgelegt. Die erhohte Leistungs-
fahigkeit derart optimierter Sagewerkzeuge verbunden mit der
Zufriedenheit unserer Kunden hat uns bestarkt, diesen Optimie-
rungsprozess fest in unserer Unternehmensphilosophie zu ver-
ankern und einheitlich zu bezeichnen.

,SoWa Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” bringt mit nur
zwei Worten unseren Optimierungsprozess auf den Punkt.

Mit unserem HDS-Programm ,Sagewerkzeuge” decken wir einen
GroBteil des Werkzeugbedarfs eines modernen Sagewerkes ab.

Fur den Einsatz auf dem Rundholzplatz steht Ihnen unser robus-
tes und mit auswechselbaren Zahntragern ausgertstetes CROSS-
CUT-Kreissageblatt mit einem Durchmesser von bis zu 2,8 Metern
und die bewahrte SPINCUT-Wurzelreduzierwelle zur Verfligung.

Beim Spanen versorgen wir Ihre Aggregate mit allen notwendi-
gen Sagewerkzeugen. Dabei umfasst unser Angebot Segmente,
Schlichtringe und Messer in unterschiedlichen Ausfiihrungsva-
rianten. Fir eine wirtschaftliche Leistungssteigerung bieten wir
Ihnen mit unserer CANTERCUT-Spanertrommel eine komplette
und optimal aufeinander abgestimmte Werkzeuglosung.

SAGEWERKOPTIMIERTE

+250Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

Fur Profilier- und Frasaggregate liefern wir neben unserem kom-
pletten PROFILCUT-Profilierfraser samtliche Schlichtringe, Schlicht-
segmente, Schlichtmesser und die benétigten Systemkomponen-
ten wie Segmenttrager, Messerhalter, Druckplatten usw.

Fur alle Kreissageaggregate stehen mit unserer BASIC und der
abgesetzten STABILO zwei Kategorien von Kreissageblattern fiir
den Hochleistungsbereich zur Auswahl. Fiir beide Kreissageblatter
steht eine Vielzahl technischer Raffinessen zur optimalen Ausle-
gung auf den jeweiligen Einsatzzweck zur Verfligung.

In der anschlieBenden Weiterverarbeitung kommen HDS-Sage-
werkmesser und das speziell fir das Trimmen entwickelte TRIM-
CUT-Kreissageblatt zum Einsatz.

HDS Sagewerkzeuge fir die Sagelinie

HDS-Sagewerkzeuge
fiir Spaneraggregat 1

CANTERCUT-Spanertrommel
Schlichtringe
Schlichtsegmente

Schlicht- und Spanermesser
Messerhalter, Druckplatten
Schlichtringtrager

++ ++++

HDS-Sdagewerkzeuge HDS-Sdagewerkzeuge

fiir Spaneraggregat 2 fiir Sdgefrasaggregat 1
+ CANTERCUT-Spanertrommel -+ PROFILCUT-Profilierfraser
+ Schlichtringe + Schlichtring/-segment
+ Schlichtsegmente + Profiliermesser
-+ Schlicht- und Spanermesser -+ Messerhalter, Druckplatten
-+ Messerhalter, Druckplatten -+ Segmenttrager
+ Schlichtringtrager + STABILO-Kreissageblatter
-+ BASIC-Kreissageblatter
+ Schablonenringe

TOOL COMPANY



STABILO . Perfekt flir Hochleistungen im Vor- und Nachschnitt

Abgesetzte Kreissageblatter definieren bis heute den MaBstab im
Hochleistungsbereich, denn erst mit der Entwicklung der ,AST
Abgesetzte Sageblatt-Technologie” steht modernen Sagewerken
ein hoch effizientes Kreissageblatt zur Verfligung.

Heute haben sich Kreissageblatter der STABILO-Klasse langst in
den Sagewerken etabliert. Sie werden im Vorschnitt und seit eini-
gen Jahren auch verstarkt im Nachschnitt eingesetzt und garan-
tieren einen hoch effizienten Werkzeugeinsatz.

Das STABILO-Kreissdgeblatt mit ,AST Abgesetzter Sageblatt-
Technologie” ermdglicht im Vergleich zu glatten Kreissageblat-
tern eine auBerst kleine Schnittfuge und damit eine effektive
Schnittholzausbeute.

Schon der Markenname ,STABILO” deutet auf den massiven
Grundkdrper hin, der eine hohe Lebensdauer des Kreissageblat-
tes gewahrleistet. Daher lasst sich eine STABILO auch mehrfach
regenerieren.

In der Sagelinie wird die STABILO sowohl im Vor- als auch im
Nachschnitt eingesetzt. Im Vorschnitt meistert das STABILO-Kreis-
sageblatt starkste Belastungen, die sich aus dem Wunsch nach
immer héheren Vorschiiben bei hohen Schnitthéhen und einer

HDS
STABILO

Remscheid Germany

maoglichst geringen Schnittfuge ergeben. Auch im Nachschnitt
spielt die STABILO den Vorteil der Schnittfugen-Reduzierung
bei hohen Vorschiiben aus. Wird das Kreissageblatt im Vor- und
Nachschnitt eingesetzt, erhoht sich die Schnittholzausbeute in
doppelter Hinsicht.

STABILO-Kreissageblatter, die individuell auf Ihre Schnittpro-
gramme ausgelegt werden, vereinen damit héchste Leistungs-
fahigkeit mit auBerordentlich hoher Standfestigkeit und sorgen
dank der Schnittfugenreduzierung fir eine optimale Holzaus-
beute. Daher ist die STABILO das perfekte Kreisségeblatt fiir den
Vor- und Nachschnittbereich Ihrer Sagelinie.

HDS Sagewerkzeuge fir die Sagelinie

HDS-Sdgewerkzeuge
fiir Sagefrasaggregat 2

PROFILCUT-Profilierfraser
Schlichtring/-segment
Profiliermesser
Messerhalter, Druckplatten
Segmenttrager

STABILO-Kreissageblatter
BASIC-Kreissageblatter
Schablonenringe

+++ +++++

HDS-Sagewerkzeuge
fiir Nachschnittaggregat

-+ STABILO-Kreissageblatter
-+ BASIC-Kreissageblatter
+ Schablonenringe

C

Wendevorrichtung

( \
U Sagefrasaggregat 2 M Wendevorrichtung UNachschnittaggregat

SAGEWERKZEUGE




STABILO Hexa CC

Abmessung

Zahne

Ausstattung

540 x 4.0/2.8/5.0 x 150 mm

42 HW-Zahne . Zahnform Flachzahn .
Hexa-Ausflihrung mit 6 Rdumschneide

AST Abgesetzte Sageblatt-Technologie . Absatztyp.E
einseitig einfach abgesetzt von 5.0 auf 2.8 mm . Cool




HDS

Group

TRIMCUT Kreissageblatter
Regenerierung CROSSCUT Kreissageblatter
BASIC Kreissageblalter
STABILO Kreissageblatter

Technologie
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SoWa . Unser Weg zum perfekten Sagewerkzeug

Ein Kreissdgeblatt - oder allgemein formuliert - ein Sagewerkzeug Uberzeugt nur dann
durch eine optimale Performance und hohe Standfestigkeit, wenn das Sagewerkzeug még-
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 Uberzeugt, dass sich eine hervorragende Qualitat von Sdgewerk-

SAGEWERKOPTIMIERTE

+2S5o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

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

HDS Kreissageblatter im Vorschnitt

Im Vorschnitt unterliegen Kreissageblatter den starksten Belas-
tungen. Immer hohere Vorschibe und gréBere Schnitththen
verlangen neben optimaler Auslegung eine duBerst belastbare
Materialqualitdt sowie eine prézise 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 fur jedes Sagewerk im Kern identisch,
denn grundsatzlich 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
Sdgeblatt-Technologie” dieses magische Verhdltnis noch weiter
zu optimieren. Mit der Einfiihrung des ,abgesetzten” STABILO-
Kreissageblattes konnen Sagewerke seitdem wesentlich effizien-
ter arbeiten.

Um eine moglichst hohe Schnittholzausbeute bei ebenfalls mog-
lichst hohen Vorschiiben im Vorschnitt zu erzielen, empfehlen
wir ausschlieBlich speziell fir Ihre Schnittprogramme ausgelegte
Kreisséageblatter 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 Schnitthdhen in Kombination mit
hohen Vorschiiben auftreten. Aufgrund der hohen Stabilitdt des
Kreissdgeblatt-Grundkdrpers 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 néchst 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 Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” fir ein Spit-
zenprodukt, dass bestens zu Ihrem Schnittprogramm passt und
Ihnen dadurch schon im Vorschnitt entscheidende Wettbewerbs-
vorteile sichert.

—
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TECHNOLOGIE

Reduzierlinie mit HDS Kreissageblattern SR

[1.1]) Varschnitt (1.2) Vorschnitt

STABILO-Profil

Absatztyp ESZF
Einseitig zwei-
fach abgesetztes
Blattprofil

STABILO-Profil

Absatztyp ESEF
Einseitig einfach
abgesetztes
Blattprofil

< Innensdgen/S-Sagen »
Hochste Schnitthohe
und stérkste Belastung

-+STABILO

< Innensdgen/S-Sagen »
Hohe Schnitthéhe und

starke Belastung
+STABILO
+BASIC

STABILO-Mehrwert

Kleinere Schnittfuge
oder hohere
Vorschiibe

Bei Schnittbildern,
die zusatzliche
AuBensagen bzw.
N-Ségen bendtigen,
empfehlen wir:

-+ STABILO
-+BASIC

STABILO
BASIC

STABILO
BASIC

(2] Nachschnitt [3) Bessumschnitt

Nachschnitt- Nebenprodukte

Kreissdgeblatter Besaumschnitt mit

+STABILO 1 BASIC
+BASIC

STABILO-Profil

| Y N

Beidseitig einfach
abgesetztes L
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AST . Abgesetzte Sageblatt-Technologie

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

ABGESETZTE

A~ a
SAGEBLATT-TECHNOLOGIE
] —y

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

tungsebene mit herausragender Standfestigkeit gewéahrleisten.

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

tion unseren MaBstab fiir Performance und Qualitat definiert.

HDS Kreissageblatter im Nachschnitt

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

Nach der Erhéhung 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 Kreissageblatt BASIC in hervor-
ragender Weise. Auch hier gilt unsere Philosophie der ,SoWa Sa-
gewerkoptimierten Werkzeugauslegung”. Erst die Analyse Ihrer
Maschinendaten, der gewiinschten Vorschiibe, der Schnitthdhe
des Hauptproduktes sowie der zu schneidenden Holzart ermog-
licht uns die Auslegung besonders effizienter Kreissageblatter.

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

HDS . THE SAWMILL TOOL COMPANY
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Profilierlinie mit HDS Kreissageblattern SACEBLATTTECHNOLOGIE

J g AST
[1.1]) Vorschnitt (1.2) Vorschnitt
AuBensédgen / > < Innensdgen / > < Innensdgen/S-Sagen >

N-Ségen S-Sigen Hohe Schnitthéhe
-+ STABILO Hoéchste Schnitthohe und starke Belastung
-+-BASIC u. starkste Belastung +STABILO

-+ STABILO +BASIC
STABILO-Profil > AuBensdgen / »
Absatztyp ESZF N-Sagen
Einseitig zweifach +STABILO
abgesetz.tes - BASIC
Blattprofil

STABILO-Profil

Absatztyp ESZF
Einseitig zweifach

STABILO-Mehrwert

Kleinere Schnittfuge
oder hohere

y abgesetztes
LCIEELLl: Blattprofil
STABILO STABILO
BASIC BASIC
[2.1] Nachschnitt mit Teleskopwellen [2.2) Nachschnitt mit Festeinhang

Nachschnitt- > Nachschnitt- 'S
Kreissdgeblatter Kreissdgeblatter

- STABILO +STABILO
“-BASIC “+BASIC

" HDs-
STABILO-Profil | STABILO-Profil | Schablonen-
im Nachschnitt | [ E im Nachschnitt HERE TR ringe
Absatztyp BSEF ; o Absatztyp BSEF S 1
Beidseitig einfach K ol ) Beidseitig einfach
abgesetztes ) abgesetztes
Blattprofil Blattprs)fil

BASIC |

KREISSAGEBLATTER




Grundkorper des Kreissageblattes

Ein Kreissageblatt fur den Hochleistungsbereich im Sagewerk ist das Re-
sultat der Auslegung von unzahligen Konstruktionsmerkmalen auf genau
die Anforderungen, die sich bei Ihnen im Sagewerk 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 IThnen hier kurz vor.

( . . W HDS-Standard ( ]
OberflachenausfUhrung ] | Beschichtung

.
Schleif-  Die Oberflachenausfiihrung resultiert aus dem Oxid Chrom
artig letzten Arbeitsgang der Grundkorperbearbeitung. StandardmaBig statten wir unsere Grundkorper mit

o Hier gehort die schleifartige Ausfiihrung zu unse- einer Oxidbeschichtung aus. Hierdurch wird die

rer Standardoberflache. Oberflache ebener, sodass weniger Reibungswarme

@) Spiral- Die harzabweisende spiralartige Ausfiihrung ver- Zzasqt.fhtérl,::e E;V;a;nm:l:i,g:ts "Gbr:rr:;(r;)_rpzrsrcli]leél_):

artig ringert die Kontaktflache zwischen Kreisségeblatt 1) uss nicht u 'g au !

und Holz, wodurch sich die Erwdrmung reduziert. Ir\ner?spannur?g komper?5|ert Yverder?. 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)  satzlich noch poliert werden, wodurch die Ober-

flache noch glatter und harzabweisender wird.

Ahnliche Vorteile ergeben sich durch die Verchro-

= mung, wobei diese zusatzlich fiir eine harte Ober-

- ] flache sorgt.

L Raumschneiden J Bei konventionell geschrankten CV-Sagen kénnen
die hoch belasteten Zahnflanken durch eine ex-

Unsere spezielle HDS-Geometrie der Raumschneiden und trem harte Chromschicht geschiitzt werden. Durch

ihrer HW-Besttickung reduziert die Stammblatterwarmung. die verringerte Abnutzung erhéht sich ebenfalls die

Unsere Radumschneidenform ist so optimiert, dass sich nur Standzeit.

wenig Sagemehl anstauen kann. Hierzu tragt auch die me-

chanisch bearbeitete Kontur der Raumschneide bei. [ Oberfldche

[ Bohrung }

Unsere Kreissageblatter werden individuell fiir Sie ge-
fertigt. Daher stimmen wir Bohrung, Keilnuten, Ne-
ben-, Senk- und Gewindel6cher sowie Flansch- bzw.
Bunddurchmesser prazise auf Ihren Maschinentyp ab.
Schon allein diese Angaben beeinflussen die eigent-
liche Konstruktion des Sageblattkorpers und missen
bei der Auslegung berticksichtigt werden.

Zylindrische
Bohrung

Scheibenfeder-
bohrung (Spline)

KREISSAGEBLATTER



Agceserzre AP il 1

SAGEBLATT-TECHNOLOGIE A 5 T

STABILO
im Vorschnitt

Absatztyp ESZF

Individuelles Blattprofil

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

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 Sekundarkrafte 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 annahernd 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-
riicksichtigung 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 Kreissageblat-
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 Erwarmung
in der Zahnzone, da hier das
Kreissdgeblatt 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 schiitzen

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

{ CoolCut CC }

CoolCut =

Absenkung versehen.

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



KREISSAGEBLATTER

Zahngeometrie

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

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

( KV PV NV

Schneidwerkstoffe Allgemeine Zahntypen

In der Sageindustrie kommen mit Hartmetall (HW), Stellit (ST)
und Chrom-Vanadium-Stahl (CV) drei Schneidwerkstoffe fir
die Sagezahne zum Einsatz, wobei ein preiswerter CV-Zahn
sich direkt aus dem geschrankten Kreissageblatt-Grund-
korper ergibt und deshalb nicht bestlickt werden muss. Fur
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 geschrénkten Kreis-

sageblattern

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

+ HW - Hartmetalle in einsatzoptimierten Ausfiihrungen
in drei Qualitatsstufen HDSO1 bis HDS03

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

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

Fir den Hochleistungsbereich im Sdgewerk wurde der KV-

Zahntyp stark modifiziert. Hieraus sind spezielle und &u-
F w H Berst leistungsfahige Sdgewerk-Zahntypen entstanden.

{ Allgemeine Zahntypen }7
TF T FS ‘

Zahnformen

GroBtenteils werden HDS-Kreissageblatter 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' Sagezahn }




HDS-Standard

[Zahntyp 4 Plus

Der universell im Vor- und Nachschnitt sowie beim Léngs- und
Querschnitt einsetzbare Zahntyp 4 ist der Standard-Zahntyp
und zeichnet sich durch den besonders groBen Spanraum
aus. Selbst bei hohen Vorschiben oder bei groBen Schnitt-
hohen kann der Spanraum gentigend Sdgemehl aufnehmen
und auswerfen. Dabei wird der Sdgemehlauswurf durch die

radiale Formgebung des Spanraums unterstitzt.

Profil -+ Gleichbleibende Zahnhohen
+ Gleichbleibende Zahnteilungen
+ GroBer Spanraum

Zahntyp 4

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 Sdgemehlauswurf sowie den Spanflug nach
auBen. Hierdurch wird die Sdgemehlreibung 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 Zahnhohen
+ Gleichbleibende Zahnteilungen

-+ Plus-Zahn fiir besseren Spanauswurf & Spanbruch

HT Hoch-Tief HT Hoch-Tief Plus

Im Zahntyp ,HT Plus” vereinen sich die Starken der HT-Verzah-
nung und des ,Plus-Zahnes". Dadurch lasst sich einerseits ein
breites Spektrum an unterschiedlichen Schnitthohen mit variab-
len Vorschiben ohne Kreissageblattwechsel bearbeiten und an-

Der modifizierte Zahntyp 4 ermoglicht das Sagen verschiedener
Schnitthohen bei stark unterschiedlichen Vorschiiben mit nur ei-
nem Kreissageblattmodell. Hierdurch entféllt der Kreissageblatt-
wechsel und die damit verbundenen Ristkosten. Des Weiteren
senkt sich der Aufwand fiir Beschaffung und Bevorratung, da fir dererseits minimiert der Zwischenzahn im Spanraum durch den
einen abgegrenzten Schnittbereich nur ein bestimmtes Kreis- verbesserten Sdgemehlauswurf die thermische Belastung des
sageblattmodell bendtigt wird. Der Zahntyp leistet damit einen Kreissageblattes.

wichtigen Beitrag zur Wirtschaftlichkeit Ihrer Produktionslinie. . . .
Profil -+ Ungleiche Zahnhéhen

+ Gleichbleibende Zahnteilungen
-+ Plus-Zahn fir besseren Spanauswurf & Spanbruch

Profil -+ Ungleiche Zahnhéhen
+ Gleichbleibende Zahnteilungen
-+ GroBer Spanraum

4{ Sagewerk-Zshntypen } Uz

‘ Ungleiche Zahnteilung

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

Profil - Ungleiche Zahnhohen

~ Ungleiche Zahnteilungen

~ GroBer Spanraum
- UZ Plus

KREISSAGEBLATTER



KREISSAGEBLATTER

HDS KREISSAGEBLATTER

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

HW best. Zahntrager




Ein weiteres Leben fir Ihre gebrauchten Sagewerkzeuge

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

Sagewerkzeuge konnen direkt bei uns im Werk nach den
HDS-Qualitatsstandards tberholt werden. Bei besonders hoch-
wertigen Kreissdgeblattern, Segmenten und Schlichtringen, meist
mit besonders robustem Grundkorper nach der ,AST Abgesetzter
Sageblatt-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 Sdgewerkzeuge profitieren.

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

Abmessungen
Einsatzzeiten
Scharfzyklen
Regenerierungszyklen

Kreissageblatter

Spanflugverhalten
Abnutzungsgrad

Segmente Stammblattkorper
Schlichtringe I_l 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-Z&hne . Zahnform Flachzahn . Zahntyp 4
Ausfiihrung mit 9 Raumschneiden

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




BASIC

Schon unsere BASIC definiert den HDS Qualitatsmalstab

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 Kreissdgeblatt mit zahlreichen opti-
onalen Raffinessen zur Verfligung.

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

Die HDS Pluspunkte der BASIC

Extrem ruhige Laufeigenschaften

Bereits unsere BASIC verfiigt Uber ein auBerordentlich
ruhiges Laufverhalten, das wir durch die in die speziellen
Ausfuihrungen 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 Sagen sichergestellt.

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

Durch die zusatzliche Anbringung unserer CoolCut-Option lasst
sich die Leistungsfahigkeit des Kreissageblattes hinsichtlich opti-
malen Spanetransportes, Vermeidung tUbermaBiger 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 Stammblatterwarmung
wesentlich reduziert. Durch unsere besondere Geometrie
und die mechanisch bearbeitete Kontur der Raumschneiden
staut sich nur sehr wenig Sdgemehl an.

Reduzierung der Schnittfuge

Wabhlen Sie die Option ,CoolCut” oder ,double CoolCut”,
um die Schnittfuge zu reduzieren. Im &uBeren Sageblatt-
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

nblattstar|

hlitz. G

nschnei

o I KREISSAGEBLATTER

BASIC

Abmessungen
350.0 mm
4.8 mm

Durchmesser
Schnittfuge

Stammblattstarke 3.2mm
100.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklocher 3

Bohrung

BASIC

Abmessungen
355.0 mm
Schnittfuge 3.2 mm

Durchmesser

Stammblattstarke 2.2 mm
75.0 mm
Keilnuten 2+2

Neben Ache 0

Bohrung

Schneidwerkstoff
Zahnezahl
Zahnform

Zahntyp

Schneidwerkstoff
Zéhnezahl
Zahnform

Zahntyp

HW
62
FS

4

HW
40
F

4

HDS-Nr. 15020

Ausstattung
Dehnungsschlitze

HDS-Nr. 14198

Ausstattung
Dehnungsschlitze



BASIC KREISSAGEBLATTER

HW- und ST-Kreissdgeblatter l/f?’

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
Nebenlocher 0

BASIC Duo HDS-Nr. 13254

Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 450.0 mm Zéhnezahl 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 Zéhnezahl 30+3
Schnittfuge 3.2 mm Zahnform E
Stammblattstarke 2.0 mm Zahntyp 4
Bohrung 150.0 mm
Keilnuten 2+2
Neben-/Senklécher 0

BASIC Tria | l

S

¥ ; - .
bmessunge ~ Schneidwerkstoff ST

" b .
(bO mm  Zahnezahl s . 4t+ '
- 5.8 mn Zahnform o 2V
m - Zahntyp -
1
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BASIC KREISSAGEBLATTER

nblattstarke .
hlitz .
nschneide .

BASIC Telra HDS-Nr. 15416

Abmessungen Schneidwerkstoff ~HW Ausstattung
Durchmesser 470.0 mm Zéhnezahl 52+4 Angefaster Spanraum
Schnittfuge 5.0 mm Zahnform W

Stammblattstarke 34 mm Zahntyp 4

Bohrung 130.0 mm

Keilnuten 2

Neben-/Senklécher 12

BASIC Telra Plus HDS-Nr. 10423

Abmessungen Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 490.0 mm Zahnezahl 36+4
Schnittfuge 4.4 mm Zahnform F
Stammblattstarke 3.0 mm Zahntyp 4 Plus
Bohrung 150.0 mm
Keilnuten 2+2

Neben Ache 0

o I KREISSAGEBLATTER



BASIC KREISSAGEBLATTER

HW- und ST-Kreissdgeblatter lf?’

BASIC Hexa Plus HDS-Nr. 10413

Abmessungen Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 490.0 mm Zahnezahl 36+6
Stammblattstarke 5.6 mm Zahnform F
Schnittfuge 4.2 mm Zahntyp 4 Plus
Bohrung 150.0 mm
Keilnuten 2+2
Neben-/Senklocher 0

BASIC Hexa dCC Plus HDS-Nr. 14287

Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 545.0 mm Zéhnezahl 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-/Senklscher o CoolCut dCC

BASIC Hexa Plus HDS-Nr. 11264

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

BASIC Octo dCC Plus

Abmessunge .  Schneidwerkstoff HW

wer 80.0 mm - Zéhnezahl “"' 20+8

h i'ttfig ‘1'- 6.0 mn Zahnform = WE
mmblattsta nm  Zahntyp ~ 4Plus
|
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STABILO Deka CC

Abmessung

Zahne

Ausstattung

648 x 5.4/3.65/6.8 x 160 mm

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

AST Abgesetzte Sageblatt-Technologie . Absatztyp ESZF

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

e HACEE

s




STABILO

ABGESETZTE

A A
SAGEBLATT-TECHNOLOGIE
W ~

STABILO . Abgesetzt in die Sagenklasse der Spitzentechnologie

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

Die markanten STABILO-Kreissdgeblatter ermoglichen im Vor-
und Nachschnitt besonders bei ausgesprochen hohen Vor-
schiiben 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 Gberragende
Leistungsfahigkeit der STABILO-Klasse basiert.

Schnittfugenreduzierung oder Vorschuberh6hung

Aus der besonders hohen dynamischen Steifigkeit des
Grundkorpers, die durch die abgesetzte Sdgeblatt-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
iederum in eingesparten Energiekosten fur 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 fur
eine hohe Lebensdauer steht und dartiber hinaus noch eine
mehrfache Regenerierung erméglicht.

Geringe Erwdarmung

Da das STABILO-Kreissdgeblatt 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 Raumschneiden 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 Kreissageblattwechsel,
da nur Schablonenringe mit dem Durchmesser des Maschi-
nenflansches bendtigt werden.
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STABILO KREISSAGEBLATTER Lo AGT

eide .

STABILO Telra CC HDS-Nr. 14899

Abmessung Schneidstoff ST AST-Typ BSEF
Durchmesser 490.0 mm Zéhnezahl 32+4 Bunddurchmesser 313.0 mm
Schnittfuge 3.3 mm Zahnform F Bundstarke 5.3 mm
Stammblattstarke 23 mm Zahntyp 4

Bohrung 150.0 mm

Zee“blur:-e/r;enklécher 2+(2) COOICU’ CC

STABILO Telra dCC HDS-Nr. 13617

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 520.0 mm Zahnezahl 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

Keilnuten 0 double
Neben-/Senklocher 4+8 CDDI UI' dCC

1 a8 3
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STABILO KREISSAGEBLATTER e ACT
HW- und ST-Kreissdgeblatter

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 Zéhnezahl 24+6 Bunddurchmesser 190.0 mm
Schnittfuge 54 mm Zahnform F Bundstarke 6.8 mm
Stammblattstarke 3.8 mm Zahntyp PV Plus Ausstattung

Bohrung 120.0 mm Dehnungsschlitze 2

Keilnut 0
Nee:bneunletirlher 2 xoval + 4 SL CDDICUI. 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 E Bundstarke 6.8 mm
Stammblattstarke ~ 3.65 mm Zahntyp 4 Plus Ausstattung

Bohrung 120.0 mm Dehnungsschlitze 2
Keilnuten 0

Neben-/Senklocher 4+8

STABILO Hexa CC

Abmessung ~ Schneidstoff
. messer 40.0 mm Zahnezahl
hnittfuge P 5.0 Zahnform
mmblattstar mn Zahntyp

30l
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STABILO KREISSAGEBLATTER Lo AGT

eide .

STABILO Hexa HDS-Nr. 11614

Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ BSEF
Durchmesser 565.0 mm Zéhnezahl 42+6 Bunddurchmesser 205.0 mm
Schnittfuge 5.2 mm Zahnform F Bundstarke 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 Zahnezahl 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

Keilnut 2+2
ijr;un-e/r;enklbcher +0 CDD CUI' CC

1 a8 3
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STABILO KREISSAGEBLATTER

agceserzre AP il
SAGEBLAN-TEL'HA/DLM/LA ST

HW- und ST-Kreissageblatter

4

STABILO Oclo dCC

HDS-Nr. 14045

Neben-/Gewindelocher 2+8

'STABILO Deca Plus

o
bmessung ~ Schneidsto
rchmesse 8.0 mm Lz*ezahl

Zahnform

[

HW

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 doubl

. ouole
Keilnuten 0
Neben-/Senklocher 8 CODICUI' dCC
STABILO Octo dCC Plus HDS-Nr. 10014
Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESEF
Durchmesser 595.0 mm Zéhnezahl 22+8 Bunddurchmesser 200.0 mm
Schnittfuge 54 mm Zahnform F Bundstarke 7.2 mm
Stammblattstarke 4.2 mm Zahntyp 4 Plus
Bohrung 150.0 mm doubl

. ouaoie
Keilnuten 0
senkscewindelocher 656 LOOICUF dCC
STABILO Oclo HDS-Nr. 12190
Abmessung Schneidstoff HW AST-Typ ESZF
Durchmesser 630.0 mm Zéhnezahl 20+8 Bunddurchmesser 200.0 mm
Schnittfuge 54 mm Zahnform E Bundstarke 7.0 mm
Stammblattstarke 3.8 mm Zahntyp 4
Bohrung 150.0 mm
Keilnuten 2
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HD

TRIMCUT

Abmessung

Zahne

Ausstattung

TRI M CUT
Remschelgd-_.

660 x 6.0/4.5 x 30 mm

80 HW-Zahne . Zahnform Wechselzahn
Zahntyp 4

5 Dehnungsschlitze
9 Gerauschdampfungsschlitze

T

ASHARIL ¢




TRIMCUT KREISSAGEBLATIER

Die HDS Pluspunkte der TRIMCUT

- Extrem ruhige Laufeigenschaften

Die in den speziellen Ausfiihrungen 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,
n unsere TRIMCUT schneidet nicht nur an der Obersei-
auch an der Unterseite ausrisslos sauber und
et bei_m Trimmen und Ablangen ein perfektes
ebnis. s 3

- Verlauffreies Sigen

Selbst wenn das Kreissdgeblatt 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 ermdéglichen abgenietete
Laserornamente, die sich in einer speziellen Anordnung tber
das Stammbilatt 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 Thnen gewiinschte 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 Zéhnezahl 96 Dehnungsschlitze
Schnittfuge 4.0 mm Zahnform W davon mit Kupferniete 0
Stammblattstarke 2.8 mm Zahntyp 4 Gerauschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze 12
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senklécher 0 Kuhlschlitze
TRIMCUT HDS-Nr. 13968
Abmessungen Schneidwerkstoff HW Ausstattung

Durchmesser 600.0 mm Zéhnezahl 108 Dehnungsschlitze

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-/Senkldécher 4 Kuhlschlitze 0

. THE SAWMILL TOOL COMPANY




TRIMCUT KREISSAGEBLATIER

HW- und ST-Kreissageblatter

[

TRIMCUT

HDS-Nr. 11604

Abmessungen Schneidwerkstoff ~HW Ausstattung
Durchmesser 600.0 mm Zahnezahl 102 Dehnungsschlitze
Schnittfuge 5.6 mm Zahnform F davon mit Kupferniete 6
Stammblattstarke 4.0 mm Zahntyp 4 Geréauschdampfungs-
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 Zéhnezahl 72 Dehnungsschlitze
Schnittfuge 5.8 mm Zahnform W davon mit Kupferniete 0
Stammblattstarke 4.0 mm Zahntyp 4 Geréduschdampfungs-
Bohrung 30.0 mm schlitze
Keilnuten 0 davon mit Kupferniete 0
Neben-/Senklécher 2 Kihlschlitze
TRIMCUT HDS-Nr. 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
r— B ]
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- CROSSCUT

Remscheid Germany

Auruuag playIsway

IASS5089

CROSSCUT

Abmessung 2000 x 12.90/9.0 x 7.5 mm

Zéhne 66 austauschbare HW-bestlickte Zahntrager
Zahnform Hohlzahn . Zahntyp 4

Ausstattung 6 Dehnungsschlitze mit Kupfernieten
6 Gerauschdampfungsschlitze mit Kupfernieten



CROSSCUT

Konzipiert fur den rauen Einsatz auf dem Rundholzplatz

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

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

Die HDS Pluspunkte der CROSSCUT

- Besseres Verhalten bei Querkriften

Die sehr robuste Ausfiihrung des Grundkorpers in 9 mm
Starke erhoht die Standfestigkeit gegentiber Querkraften,
die beim Kappsagen auftreten konnen. Auf Grund Ihrer
Stabilitat absorbiert die CROSSCUT derartige Einwirkungen
effektiv.

-~ Bessere Rund- und Planlaufgenauigkeit

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

~ Einfaches und schnelles Ausnieten der Zahntriger

Die form- und kraftschlissige Grundkorperverbindung
nzelnen Zahntrdgers wird mit nur einer Kupferniete
ihrleistet. Hierdurch ist ein einfacher und schneller

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

Einen einfachen und schnellen Wechsel der Zahntrager erméglicht
die form- und kraftschlissige Grundkorperverbindung mit nur je
einer Kupferniete. Die maximale Gerduschdampfung wird durch
mit Kupfer abgenieteten Dehnungsschlitzen und 3-fach mit Kupfer
abgenieteten schwingungsdampfenden Laserornamenten erzielt.

-+ Maximale Gerduschdimpfung

Die Gerauschentwicklung 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

Thre Zahntréger 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 Gerduschdampfungsschlitz . KS Kiihischlitz . NL Nebenloch :
SF Schnittfuge . SL Senkloch ’ ‘ Zahntriger 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

u

KREISSAGEBLATTER
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CROSSCUT KREISSACEBLATTER

HW-Kreissdgeblstter

N

CROSSCUT

HDS-Nr. 16588

Abmessung Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 1600.0 mm Zahnezahl 54
Schnittfuge 12.9 mm Zahnform
Stammblattstérke 9.0 mm Zahntyp 4
Bohrung 135.0 mm

Keilnuten 0

Neben-/Senklécher 6

Ausstattung

Dehnungsschlitze 6 Gerduschdampfungs-
davon mit Kupferniete 6 schlitze 6
Kuhlschlitze 0 davon mit Kupferniete 6
CROSSCUT HDS-Nr. 28584
Abmessung Schneidwerkstoff HW
Durchmesser 1600.0 mm Zéhnezahl 54
Schnittfuge 14.0 mm Zahnform
Stammblattstarke 9.0 mm Zahntyp 4
Bohrung 100.0 mm

Keilnuten 0

Neben-/Senklécher 1

Ausstattung

Dehnungsschlitze Gerauschdampfungs-
davon mit Kupferniete 6 schlitze 6
Kuhlschlitze davon mit Kupferniete 6
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KREISSAGEBLATTER

CROSSCUT

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

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

HW-Kreissageblatter

()

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 2000.0 mm
Schnittfuge 12.9 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 75.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senkldcher 2
Ausstattung
Dehnungsschlitze 6
davon mit Kupferniete 6
Kuhlschlitze

Standard-Abmessung fiir Springer

HDS-Nr. 11736

Schneidwerkstoff HW

Zéhnezahl 66
Zahnform

Zahntyp 4
Geréduschdampfungs-
schlitze

davon mit Kupferniete 6




CROSSCUT KREISSACEBLATTER

HW-Kreissdgeblstter

o4

CROSSCUT

Abmessung

Durchmesser 2000.0 mm
Schnittfuge 12.9 mm
Stammblattstarke 9.0 mm
Bohrung 135.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 6
Ausstattung

Dehnungsschlitze
davon mit Kupferniete
Kihlschlitze

o o o

Standard-Abmessung fiir Holtec

HDS-Nr. 15912

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 66
Zahnform

Zahntyp 4
Gerduschdampfungs-
schlitze 6

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 8
Kuhlschlitze 0

HDS-Nr. 14891

Schneidwerkstoff HW

Zahnezahl 80
Zahnform W
Zahntyp 4
Gerauschdampfungs-

schlitze 6

davon mit Kupferniete 6
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CROSSCUT KREISSAGEBLATTER

HW-Kreissageblstter

o I KREISSAGEBLATTER

CROSSCUT

Abmessung
2500.0 mm
129 mm
9.0 mm
120.0 mm
Keilnuten 0
Neben-/Senklécher 1+6

Durchmesser
Schnittfuge
Stammblattstarke
Bohrung

Ausstattung
Dehnungsschlitze
davon mit Kupferniete
Kuhlschlitze

(9

HDS-Nr. 10464

Schneidwerkstoff HW
Zahnezahl 88
Zahnform H
Zahntyp 4

Geréduschdampfungs-
schlitze
davon mit Kupferniete



CROSSCUT

HW-Zahntrdger

HW-Zahntrager HW-Zahntrager
Schnittfuge 129 mm Schnittfuge 14.0 mm
Zahnform H Zahnform H
- Grundkorper 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
- Grundkorper 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
Grundkorper 7 mm ‘ Grundkorper 9 mm
System Felde HDS-Nr. Kupfer 10118
HDS-Nr. 11229 Stahl 26057

Ein weiteres Leben fiir 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 Fallen eine Neuanschaffung
standsetzung oder Regenerierung Ihrer Zahntrager moglich. hinaus und bekommen Ihre ,Gebrauchten” wie neu zurick!
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Schlichtring fiir Linck

Abmessung
Zahne

Ausstattung

850 x 7.0/5.9/7.4 x 695 mm
78 HW-Zahne . Zahntyp 4

AST: ab @ 804 mm einseitig links abgesetzt auf
5.9 mm, 30 Senkldcher rechts, 18 Nebenldcher, 6 Passlocher




’ HDS

Group

Spanersegmente & Schlichiringe

Frasersegmente & Schlichtfrdser




Spanersegmente und Schlichtringe unterliegen den gleichen Quali-
tatsparametern wie unsere bewahrten Kreissdgeblatter. Es kommen
nur hochwertige Werkzeugstahle zum Einsatz, die Segmenten und
Schlichtringen die erforderliche Stabilitat verleihen. Sie lassen sich na-
tlrlich auch regenerieren.

Sie werden entweder in konventioneller Bauweise mit geradem Grund-
korper wie bei unseren BASIC-Kreisségeblattern hergestellt oder in ab-
gesetzter Form mit in der Zahnzone reduzierter Stammblattstarke.

Spanersegment fiir EWD

Abmessung 555 x 6.2/5.0 x 450 mm
fur links und rechts

Zéhne 19 HW-Z&hne . Zahntyp 4

Ausstattung 6 Senklécher 16 mm beidseitig




SPANERSEGMENTE & SCHLICHTRINGE

Spanersegmente und Schlichiinge

links und/oder [R) rechts

@ HW-Schlichtring fiir HewSaw @ HW-Schlichtring fiir SAB
345 x 5.0/4.0/10.7 x 144 mm, Z36 480 x 5.0/4.0/6.0 x 330 mm, Z60
AST: ab @ 276 mm einseitig AST: ab @ 400 mm einseitig abgesetzt
abgesetzt auf 4.0 mm, auf 4.0 mm, 18 Senkl6cher
10 Gewindel6cher M16 11 mm einseitig
HDS-Nr. 24200 R HDS-Nr. 16939 R
HDS-Nr. 24199 L HDS-Nr. 16938 L
@ HW-Spanersegment fiir EWD @ HW-Spanersegment fiir END

555 x 5.8/5.0 x 450 mm, Z22
6 Senklécher 16 mm beidseitig

HDS-Nr. 11664

555 x 6.2/5.0 x 450 mm, Z19
6 Senklécher 16 mm beidseitig

HDS-Nr. 10547

@ HW-Spanersegment fiir Linck
570 x 4.5/3.5 x 430 mm, Z12
19 Senklocher 11 mm einseitig,

M 3 Nebenl6écher 19 mm

HDS-Nr. 17227 R
HDS-Nr. 17226 L

HW-Schlichtring fiir SAB

630 x 4.0/3.0/6.0 x 480 mm, Z72
AST: ab @ 550 mm einseitig
abgesetzt auf 3.0 mm,

18 Senklécher 11 mm einseitig

HDS-Nr. 18220 R
HDS-Nr. 18219 L

@ - HW-Spanersegment fiir Linck

HW-Schlichtring fiir Linck
850 x 4.5/3.5/6.0 x 695 mm, Z78
AST: ab @ 804 mm einseitig
abgesetzt auf 3.5 mm,

_ﬁO Senklécher, 18 Nebenlécher

HDS-Nr. 11744 R
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HDS-Frasersegmente und Schlichtfraser liefern wir mit geradem Grund-
korper oder in der abgesetzten Variante mit reduzierter Stammblattstarke
in der Zahnzone. Natirlich werden alle Segmente nach unseren strengen
Qualitatsparametern konstruiert und gefertigt.

Sobald die fur Sie einmal produzierten Frasersegmente und Schlichtfraser
in unserer Datenbank hinterlegt sind, konnen wir Ihnen jederzeit automa-
tisiert und in der Qualitat reproduzierbare Segmente liefern. Wir garantie-
ren Ihnen daher eine hervorragende und gleichbleibende Produktqualitat.

abgesetzt auf 2.5 mm
ts flach angesenkt




FRASERSEGMENTE & SCHLICHTFRASER

Frosersegmente & Schlichtfréser

@@ rechts oben und links unten @@ rechts unten und @ links oben

HW-Schlichtfraser fiir HewSaw
316 x4.0/3.5/6.9 x 70 mm, Z28
AST: ab @ 256 mm einseitig
abgesetzt auf 3.5 mm, 2 Keilnuten,
4 Nebenlocher 26.2 mm

HDS-Nr. 11770 RO/LU
HDS-Nr. 11772 RU/LO

HW-Schlichtfraser fiir HewSaw
316 x 4.2/3.5/6.9 x 70 mm, Z30
AST: ab @ 256 mm einseitig

abgesetzt auf 3.5 mm, 1 Keilnute

HDS-Nr. 25334 RO/LU
HDS-Nr. 25335 RU/LO

ay

®@ HW-Schlichtfraser fiir HewSaw @ ®@ HW-Frasersegment fiir EWD
330 x4.2/3.5/6.9 x 70 mm, Z35 360 x 4.8/3.6 x 184 mm, Z12
AST: ab @ 266 mm einseitig 2 Nebenloécher 17 mm
abgesetzt auf 3.5 mm, 1 Keilnute ﬁ

ayg

HDS-Nr. 25582 RO/LU

HDS-Nr. 25583 RU/LO Al [R)[U]  HDS-Nr. 12185 RU/LO + RO/LU

HW-Frasersegment fiir Linck HW-Frasersegment fiir Linck
ale) ? alt) ?

401 x 3.5/2.5/8.0 x 200.4 mm, Z10 403 x 4.5/3.5/5.0 x 305 mm, Z10

AST: ab @ 350 mm einseitig AST: ab @ 366 mm einseitig

abgesetzt auf 2.5 mm, 3 Nebenloécher abgesetzt auf 2.5 mm, 4 Senkl6cher
11 mm einseitig flach angesenkt 12 mm einseitig

HDS-Nr. 10342 RU/LO HDS-Nr. 11623 RU/LO

HDS-Nr. 10305 RO/LU [R)[u]  HDS-Nr.11622 RO/LU

A.Q.H

HW-Frasersegment fiir Linck @ HW-Frasersegment fiir Linck
3 x 317 mm, Z7 411.5 x 3.5/2.5/8.0 x 210 mm, Z10

AST: ab @ 354 mm einseitig
abgesetzt auf 2.5 mm, 5 Nebenlocher

F'Q-mm einseitig flach angesenkt

HDS-Nr. 11192 RU/LO
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FRASERSEGMENTE & SCHLICHTFRASER

Frosersegmente & Schlichtfrdser

@@ rechts oben

und @Iinks unten @@rechts unten und @Iinks oben

@ HW-Fréasersegment fiir Linck @@ HW-Frasersegment fiir Linck
415 x4.5/3.5/9.0 x 210 mm, Z11 415 x 3.5/2.5/7.0 x 202 mm, Z24
AST: ab @ 354.6 mm einseitig AST: ab @ 370 mm einseitig
abgesetzt auf 3.5 mm, 5 Nebenlécher abgesetzt auf 2.5 mm, 18 Nebenlo-
“ 9 mm einseitig flach angesenkt cher 9 mm einseitig flach angesenkt
Verstérkte Ausfiihrung! Verstarkte Ausfiihrung!
HDS-Nr. 22202 RU/LO HDS-Nr. 28650 RO/LU
HDS-Nr. 22203 RO/LU @ HDS-Nr. 28651 RU/LO
HW-Frasersegment fiir Linck @ HW-Frasersegment fiir Linck
497 x 3.5/2.5/8.0 x 200.4 mm, Z8 497 x 3.5/2.5/8.0 x 200.4 mm, Z8
AST: ab @ 446 mm einseitig AST: ab @ 446 mm einseitig
abgesetzt auf 2.5 mm, 4 Nebenlécher abgesetzt auf 2.5 mm, 4 Nebenlécher
13.5 mm 13.5 mm, davon 1 einseitig
flach angesenkt
HDS-Nr. 10031 RU/LO HDS-Nr. 16650 RU/LO
[R)(U]  HDS-Nr. 10030 RO/LU [R)[u]  HDS-Nr. 16649 RO/LU
@ HW-Frasersegment fiir Linck @ HW-Frasersegment fiir Linck
499 x 3.5/2.5/7.0 x 232 mm, Z10 501 x 3.5/2.5/8.0 x 200.4 mm, Z10
AST: ab @ 446 mm einseitig AST: ab @ 438.6 mm einseitig
abgesetzt auf 2.5 mm, 5 Nebenlécher abgesetzt auf 2.5 mm,
9 mm einseitig flach angesenkt * 6 Nebenlécher 9 mm,
davon 1 einseitig flach angesenkt
HDS-Nr. 14224 RU/LO HDS-Nr. 17223 RU/LO
[R)(u]  HDS-Nr 14223 RO/LU [R)[u]  HDS-Nr.17222 RO/LU
HW-Frasersegment fiir Linck HW-Frasersegment fiir Linck
@ 501 x 4.5/3.5/9.0 x 200.4 mm, Z10 @ ®@ 566 x 5.0/4.0 x 160 mm, Z27
AST: ab @ 438.6 mm einseitig abgesetzt 4 Nebenldcher 46 mm,
auf 3.5 mm, 6 Nebenlécher 9 mm, 4 Nebenlécher 25 mm
davon 1 einseitig flach angesenkt
Verstarkte Ausfiihrung!
ag U
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Ein neues Leben fir Ihre gebrauchten Sagewerkzeuge

Gebraucht heiBt nicht verbraucht, denn oftmals ist eine im Ver- rierung sinnvoll und wirtschaftlich duBerst attraktiv. Dieser Prozess
gleich zur Neuanschaffung wesentlich wirtschaftlichere Instand- kann mehrfach wiederholt werden, sodass Sie von einer x-fach ge-
setzung oder Regenerierung Ihrer Sdgewerkzeuge maoglich. steigerten Lebensdauer Ihrer Sdgewerkzeuge profitieren.

Sagewerkzeuge konnen direkt bei uns im Werk nach den Lassen Sie Ihre Sdgewerkzeuge von uns instand setzen oder regene-
HDS-Qualitatsstandards tberholt werden. Bei besonders hoch- rieren. Damit z6gern Sie in den meisten Fallen eine Neuanschaffung
wertigen Kreissdgeblattern, Segmenten und Schlichtringen, meist hinaus und bekommen Ihre ,Gebrauchten” wie neu zurtick!

mit besonders robustem Grundkérper nach der ,AST Abgesetzter

Sdgeblatt-Technologie” ausgestattet, ist eine komplette Regene-

Abmessungen
Einsatzzeiten
Schérfzyklen
Regenerierungszyklen

Spanflugverhalten

Kreissa Abnutzungsgrad
Segme Stammblattkorper
Schlichtringe I_l D S Abnutzungsgrad
Zahntrager Schneidwerkstoff
Regenerierung Richtzustand

Spannungszustand

A

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

SEGMENTE

HDS . THE SAWMILL TOOL COMPANY
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SAGEWERKMESSER

Weit Uber dem Durchschnitt ...

HDS-Sagewerkmesser sind fiir alle Schneidsysteme in der Sageindustrie
hervorragend geeignet. Unsere Sdgewerkmesser werden unter Verwendung
hochwertiger Spezial-Werkzeugstéhle produziert. Sorgfaltig abgestimm-
te Warmebehandlungen wahrend des Fertigungsprozesses optimieren die

Messereigenschaften fir die unterschiedlichsten Einsatzzwecke.

Profitieren Sie von unserer Kompetenz im Bereich der Schneidtechnologie.
Bereits die HDS-Standardausfiihrung ,BasicCut” wird Sie Gberzeugen.

BasicCut
Y _J

HDS-Sagewerkmesser werden in der Grundausfiihrung BasicCut
ausgeliefert. Flr spezielle oder besonders abrasive Einsatzbedin-
gungen stehen vier weitere Optionen, die sich auch kombinieren
lassen, zur Verfligung.

E PitchCut

In der PitchCut-Ausfiihrung machen Ihre Sagewerkmesser ei-
nen absolut perfekten Schnitt, denn in dieser Option wird der
Schneidwinkel der Hauptfase an die unterschiedlichen Holzei-
genschaften angepasst oder zusatzlich eine Vorfase und/oder
eine Gegenfase angebracht. Daher haben PitchCut-Messer die
optimale Schneidkante fir den perfekten Schnitt.

GeoCut

Vieles lasst sich meist noch besser machen. Dafiir ziehen wir alle
Register des konstruktiven Messertunings und modifizieren die
Geometrie der Messerkonturen und einiges mehr. In der Geo-
Cut-Ausfiihrung erhalten Sie ein High-End-Messer der Spitzen-
klasse, das auf hochste Schnittkrafte im Hochleistungsbereich
angepasst wird.

SAGEWERKOPTIMIERTE

+250Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

Nutzen Sie unsere ,SoWa Sdgewerkoptimierte
Werkzeugauslegung” und wir liefern Ihnen
ganz speziell auf Ihre Anwendungsbereiche
,zugeschnittene” Sdgewerkmesser.

20| ThermoCut die Roten

—_

Fur normale Einsatzbedingungen und speziell fir den Betrieb
unter schwierigen Verhéltnissen wie sie beispielsweise bei der
Bearbeitung von schmutzigem, sehr trockenem oder gefrorenem
Holz bestehen, bieten wir unsere Sdgewerkmesser in der Ther-
moCut-Ausfiihrung an. Durch die spezielle Warmebehandlung
werden Harte, Biege- und Bruchfestigkeit auf extreme Einsatz-
bedingungen abgestimmt. Erkennbar sind unsere ThermoCut an
ihrer rétlichen Verfarbung.

SteelCut
Y J

Ein Extraplus fir die Standzeit bis zum ndchsten Schéarfzyklus
und flr das gesamte Messerleben garantieren unsere Sagewerk-
messer in der besonders robusten SteelCut-Ausfiihrung. Hierbei
setzen wir ganz spezielle Hochleistungs-Chromstéhle in Premi-
umqualitat oder verschleifeste bestiickte Schneiden ein. Steel-
Cut-Messer sind besonders hart im Nehmen und dies zahlt sich
langfristig aus.

AWMILL TOOL COMPANY



WURZELREDUZIERMESSER

FUr Baljer & Zembrod / Springer  Ausfiithrung . BasicCut :ﬁchcm g;‘ocm R

TC SC
ThermoCut SteelCut

2 Bohrungen, beidseitig versenkt

HDS-Nr. BC 10025

Wurzelreduziermesser

64.72 x 54 x 40 mm

2 Bohrungen, beidseitig versenkt
ziehender Schnitt

HDS-Nr. GC 10115

HW-Wurzelreduziermesser

60 x 46.95/40 x 40 mm

2 Bohrungen, beidseitig versenkt
einseitig HW-bestiickt

: Wourzelreduziermesser

HDS-Nr. SC 10197

60 x 54 x 40 mm
SPINCUT-Wurzelreduzierwellen finden Sie auf Seite 80.

FUr Bruks

PC GC
Ausfiihrung . BasicCut PitchCut Geocut (&

TC SC
ThermoCut g SteelCut

Wurzelreduziermesser
59.8 x 54 x 40 mm
1 Bohrung, beidseitig versenkt

HDS-Nr. BC 10019

Wurzelreduziermesser

64.69 x 54 x 40 mm

1 Bohrung, beidseitig versenkt
ziehender Schnitt

HDS-Nr. GC 10200

SAGEWERKOPTIMIERTE

«25o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

HW-Wurzelreduziermesser
59.8 x 46.95/40 x 40 mm
1 Bohrung, einseitig versenkt
einseitig HW-bestpcId 4
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SPANER- UND PROFILIERMESSER

FUr Costa Righi

N BC
Ausfiihrung BasicCut

PC GC
2\ PpitchCut )8( GeoCut =

R

TC SC
ThermoCut SteelCut

Messer
97 x 38 x 18/10.5 mm
1 Aussparung

HDS-Nr. BC 10221 L /10222 R

4

Messer
97 x 38 x 18/10.5 mm
1 Aussparung

HDS-Nr. GC 11654 L / 11655 R

- . BC PC GC TC sc .
FGr EWD AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut Qg ThermoCut SteelCut links
Messer Messer
75 x 35 x12.25/8.0 mm 75 x35x12.5/8.0 mm
1 Aussparung 1 Aussparung

HDS-Nr. BC 10210 L /10211 R
HDS-Nr. TC 16657 L / 16656 R

HDS-Nr. BC 10212 L /10213 R

Messer

75 x 39 x 15.9/9.0 mm

1 Aussparung

1 Gewinde M5 im Ricken
HDS-Nr. BC 10042 L /10043 R
HDS-Nr. TC 24969 L / 24970 R

Halbrundmesser
120 x 80 x 15 mm
1 Langloch

HDS-Nr. BC 10029

SAGEWERKMESSER

Messer
130 x 70 x 12 mm
1 Aussparung

NAN DA

Messer
145 x 52 x 26 mm
1 Langloch versenkt

links




Fie i . BC PC GC TC SC .
For Linck AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut K{ ThermoCut SteelCut links

Messer

76 x 35 x 20 mm, 1 Gewinde M6
im Ricken, mit Abschragung

20 mm / 8° und 2 Seitenschragen
HDS-Nr. BC 10044

HDS-Nr. TC 20100

f

Messer

76 x 35 x 20 mm, 1 Gewinde M6
im Ricken, mit Abschragung von
20 mm / 8°, Seiten gerade
HDS-Nr. BC 10006

HDS-Nr. TC 20101

Messer

100 x40 x 12 mm

1 Aussparung

2 Gewinde M6 im Riicken

HDS-Nr. BC 10049

,f

Messer

100 x 50 x 10 mm

1 offenes Langloch

2 offene Bohrungen, beidseitig
angesenkt

HDS-Nr. BC 10223

Messer

105 x 41 x 8 mm

1 Langloch

1 Gewinde M5 im Riicken
HDS-Nr. BC 10007
HDS-Nr. TC 16736

Messer

105 x 45/32.8 x 8 mm, 2 seitliche
Ausnehmungen, 1 Langloch,

1 Gewinde M5 im Riicken
HDS-Nr. BC 10053

HDS-Nr. TC 24273

Messer

105 x 68/55 x 8 mm

1 Langloch

2 Gewinde M5 im Riicken

HDS-Nr. BC 12214

Messer

105 x 92 x 12 mm

1 Aussparung

2 Gewinde M6 im Riicken
HDS-Nr. BC 10005
HDS-Nr. TC 19296

Messer

107 x 45 x 22.07/12 mm
1 Aussparung

2 Gewinde M6 im Riicken

HDS-Nr. BC 16043 L / 16044 R

Messer

120 x 95 x 10 mm

2 seitliche Ausnehmungen

2 offene Langlécher, 3 offene Boh-
rungen, beidseitig angesenkt
HDS-Nr. BC 10056

Messer

120 x 95 x 10 mm

2 seitliche Ausnehmungen
2 offene Langlécher

Messer
184 x 108 x 14 mm
2 Aussparungen

\ 2 Gewinde M6 im Riicken
2 Gewinde M5 im Ricken

HDS-Nr. BC 10057 HDS-Nr. BC 10059
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FUOr Linck

. BC PC GC
AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut

TC SC H
ThermoCut SteelCut links

Messer
216 x 152 x 12 mm N

3 Aussparungen \
2 Gewinde M6 im Riicken

7

L

HDS-Nr. BC 10696

Messer

270x 152 x 12 mm

3 Aussparungen, 2 Gewinde M6
im Riicken, Seitenfase 32° /
Seitenschrage 31.26°

HDS-Nr. BC 10028

Messer

270 x 152 x 12 mm N

3 Aussparungen, 2 Gewinde M6 N \
im Riicken, Seitenfase 41° /
Seitenschrage 31.26°
HDS-Nr. BC 10520

£

Messer

330 x 152 x 12 mm

3 Aussparungen

2 Gewinde M6 im Rucken

HDS-Nr. BC 17179

FUr Lindex

™ BC PC Gc
Ausfiihrung BasicCut ﬂ PitchCut GeoCut

TC SC f
ThermoCut g SteelCut @ links

Messer
62.4 x 35x 13.7 mm
1 Bohrung, einseitig versenkt

HDS-Nr. BC 28756

Messer

62.4 x44.5 x 13.7 mm

1 Bohrung, einseitig versenkt
Seiten unten angefast

HDS-Nr. BC 10186

Messer

62.4 x 44.5 x 13.7 mm

1 Bohrung, einseitig versenkt
Seiten konkav

HDS-Nr. BC 10420

Messer
62.4 x 47.3/34.5 x 13.7 mm
1 Bohrung, einseitig versenkt

HDS-Nr. BC 10418 L / 10419 R

Messer
83.9x56 x12.9 mm
2 Bohrungen, einseitig versenkt

Ve s

HDS-Nr. BC 10836 .

SAGEWERKMESSER

SK

Messer
114.5x62.4 x 13.7 mm
2 Bohrungen, einseitig versenkt

HDS-Nr. BC 10227




SPANER- UND PROFILIERMESSER

FUr SAB links

- BC PC GC TC SC
AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut Q{ ThermoCut SteelCut

Messer
80 x 38 x 13.6/8 mm
1 Aussparung

HDS-Nr. BC 11911 L/11912R

Messer

80 x 42 x 15.2/9 mm

1 Aussparung

1 Gewinde M6

HDS-Nr. BC 10548 L / 10484 R
HSD-Nr. TC 16738 L / 16737 R

<
<

Messer

109 x 38 x 14/13 mm

1 Langloch

1 Gewinde M8 im Riicken
HDS-Nr. BC 10225
HDS-Nr. TC 27481

Messer

109 x 44/38 x 14/13 mm

2 seit. Ausnehmungen, 1 Langloch,
1 Gewinde M8 im Riicken

HDS-Nr. BC 10226

HDS-Nr. TC 27482

FUr S6derhamn

" BC
Ausfiihrung BasicCut

&) & G
2\ PpitchCut GeoCut

TC SC
ThermoCut g SteelCut

links

Messer

72 x 42 x 15.5/9.5 mm

1 Aussparung

1 Gewinde M6 im Ricken

HDS-Nr. BC 11139 L/ 11140 R

Messer

75x29.9 x 9.5 mm

1 Aussparung

1 Gewinde M6 im Riicken

HDS-Nr. BC 11136

<
%

Messer
90 x 24.8 x 10 mm

1 Gewinde M6 im Riicken
- ‘ -

SAGEWERKOPTIMIERTE

“25o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

HDS SoWa
Durch unsere ,SoWa Sagewerk-
optimierte Werkzeugauslegung”

SAGEWERKMESSER



SAGEWERKMESSER

SPANER- UND PROFILIERMESSER

- : . BC PC GC TC e ;
FUr Veisto Hew Saw AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut Qg ThermoCut SteelCut links
Messer Messer
71.5x 53 x 34/28 mm 71.5x 53 x 34/28 mm
1 Gewinde M12 1 Gewinde M12 mit Nut im Rucken
HDS-Nr. BC 10040 L / 10041 R HDS-Nr. BC 21522 L / 21523 R
HDS-Nr. TC 21147 L/ 21148 R HDS-Nr. TC 21581 L / 21582 R
Messer Messer
82 x 25 x10 mm 82 x30 x10 mm
1 Gewinde M6 im Riicken 1 Gewinde M6 im Riicken
HDS-Nr. BC 10218 HDS-Nr. BC 10500
HDS-Nr. TC 20386 HDS-Nr. TC 18985
Messer Messer
94.6 x 75/45 x 20/16 mm 100.8 x 76.11/45 x 20/16 mm
1 Gewinde M16 1 Gewinde M16
HDS-Nr. BC 10533 L / 10534 R HDS-Nr. BC 10050 L / 10051 R
HDS-Nr. TC 16529 L / 16530 R HDS-Nr. TC 16525 L / 16527 R

HACK- UND GEGENMESSER

. - f : - BC PC GC TC sC
For Kldckner “EI|WEISE HBBS] AUSfUhrung BasicCut a PitchCut GeoCut @ ThermoCut g SteelCut

Hackmesser Hackmesser
430 x 85 x 14 mm 530 x 85 x 14 mm
2 Gewinde M8 im Ricken 2 Gewinde M8 im Ricken

SAGEWERKOPTIMIERTE

«2S5o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG
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- " BC PC GC TC sc
FGr Pallmann AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut ThermoCut SteelCut
Hackmesser Hackmesser
= 600 x 100 x 20 mm \.\ 665 x 295 x 25 mm
- N
- 6 Langlocher \\ 7 Aussparungen
«
- 5 Gewinde M10 im Riicken \-\ 2 Ausnehmungen im Riicken
\s 2 Gewinde M12 im Riicken
HDS-Nr. BC 15347 HDS-Nr. BC 17455
Hackmesser Hackmesser
N
Q\ 765 x 295 x 25 mm Qs 780 x 220 x 20 mm
N N
N 8 Aussparungen N 9 Aussparungen
> >
\-\ 2 Ausnehmungen im Riicken \\ 2 Ausnehmungen im Riicken
\ 2 Gewinde M12 im Riicken 2 Gewinde M10 im Ricken
HDS-Nr. BC 26734 HDS-Nr. BC 11438
Hackmesser Hackmesser
g\ 870 x 295 x 25 mm < 930 x 220 x 20 mm
N ~
\\\ 9 Aussparungen \\\ 10 Aussparungen
Y\\ 2 Ausnehmungen im Riicken \\\ 2 Ausnehmungen im Ricken
<
2 Gewinde M12 im Riicken \ 2 Gewinde M10 im Riicken
HDS-Nr. BC 13587 HDS-Nr. BC 10008
Hackmesser Hackmesser
O 930 x 295 x 25 mm < 1130 x 220 x 20 mm
\\\ 10 Aussparungen \\\ 12 Aussparungen
< > 2 Ausnehmungen im Ricken \\\\ 2 Ausnehmungen im Ricken
\ 2 Gewinde M12 im Riicken \\ 2 Gewinde M10 im Riicken

HDS-Nr. BC 14170

HDS-Nr. BC 11390

Hackmesser
1530 x 220 x 25 mm

3 Bohrungen, einseitig versenkt

3 Gewinde M16 im Riicken

HDS-Nr. BC 11065

SAGEWERKOPTIMIERTE

a“2S5o0Wsa

WERKZEUGAUSLEGUNG

HDS SoWa

Durch unsere ,SoWa Sagewerk-
optimierte Werkzeugauslegung”
kénnen wir Ihnen jedes Sagewerk-
messer nach Zeichnung oder
Muster liefern.
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HACK- UND GEGENMESSER

. : . BC PC GC TC SC
FUr Rudnick & Enners AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut g@ ThermoCut SteelCut

Hackmesser Hackmesser
220 x 220 x 20 mm 530 x130 x 12 mm

3 Aussparungen
2 Gewinde M10 im Rucken

6 Aussparungen
2 Ausnehmungen im Ricken
2 Gewinde M8 im Ruicken

HDS-Nr. BC 12840 HDS-Nr. BC 11448

Hackmesser
630 x 160 x 15 mm

Hackmesser

630 x 130 x 12 mm
7 Aussparungen 7 Aussparungen
2 Ausnehmungen im Riicken
2 Gewinde M8 im Riicken

HDS-Nr. BC 10027

2 Ausnehmungen im Riicken
2 Gewinde M10 im Riicken
HDS-Nr. BC 10009

Hackmesser Hackmesser

780 x 160 x 15 mm 780 x 220 x 20 mm

9 Aussparungen 9 Aussparungen

2 Ausnehmungen im Ricken 2 Ausnehmungen im Ruicken
2 Gewinde M10 im Ruicken 2 Gewinde M10 im Riicken

HDS-Nr. BC 10026 HDS-Nr. BC 10266

Hackmesser
930 x 220 x 20 mm
10 Aussparungen

Gegenmesser
1020 x 80 x 15 mm

2 Ausnehmungen im Riicken,
2 Gewinde M10 im Ricken

HDS-Nr. BC 10067 HDS-Nr. BC 10271

Gegenmesser
1040 x 120 x 20 mm

Gegenmesser
1250 x 145 x 29 mm
12 Langlécher

HDS-Nr. BC 10674 HDS-Nr. BC 10276

fess

AR

WERKZEUGAUSLEGUNG

SAGEWERKMESSER




" . BC PC GC TC SC
Far VECODIB” AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut K{ ThermoCut SteelCut

Hackmesser Hackmesser
< 580 x 90 x 14 mm & 580 x 120 x 14 mm
4 Gewinde M8 im Ricken 4 Gewinde M8 im Ricken
K X
HDS-Nr. BC 11696 HDS-Nr. BC 17458
Gegenmesser Hackmesser
585 x 25 x5 mm - 680 x 120 x 14 mm

4 Gewinde M8 im Ricken

P K

HDS-Nr. BC 15340 HDS-Nr. BC 13763

Gegenmesser Hackmesser

685 x 25 x5 mm 780 x 120 x 14 mm

2 Gewinde M8 im Riicken

< X

HDS-Nr. BC 12606 HDS-Nr. BC 10265

Hackmesser Gegenmesser

S 780 x 160 x 20 mm 785 x 25 x5 mm

4 Gewinde M12 im Ricken

HDS-Nr. BC 14364 HDS-Nr. BC 12818
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FUr Carmanah/Kadant

. BC PC GC
AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut

~

TC SC
Q ThermoCut SteelCut

Zerspanermesser
725x82.5x 6.4 mm
4 Langlocher

Gegenmesser
72549 x 63.5 x 7.95 mm
12 Gewinde M6

]
HDS-Nr. BC 10447 HDS-Nr. BC 10448
Zerspanermesser HDS SoWa
> 823.91 x 82.55 x 6.38 mm ) Durch unsere ,SoWa Sagewerk-
SAGEWERKOPTIMIERTE
> 4 Langlécher &ups optimierte Werkzeugauslegung”
; w250Wa e
kénnen wir Ihnen jedes Sagewerk-
- WERKZEUGAUSLEGUNG )
< messer nach Zeichnung oder
HDS-Nr. BC 10979 Muster liefern.
o i BC PC GC TC sc
FUr Pallmann AUSfUhrung BasicCut PitchCut GeoCut Q{ ThermoCut SteelCut
Zerspanermesser Zerspanermesser
< 449 x 90 x 3 mm & 449 x 90 x 5 mm
4 3 Aussparungen 4 3 Aussparungen
4 4 Gewinde M8 4 4 Gewinde M8
~ .
HDS-Nr. BC 10472 HDS-Nr. BC 11818
Schlagleiste Zerspanermesser
. 490 x 48 x 10 mm < 501 x 90 x 4 mm
< g 9 Gewinde M12 4 3 Aussparungen
o g 4 Gewinde M6
N 9

HDS-Nr. BC 12901

HDS-Nr. BC 14668




. PC GC TC sC
FOr Pallmann Ausfiihrung . BasicCut PitchCut GeoCut Q{ ThermoCut SteelCut

Zerspanermesser
501 x90 x 5 mm
3 Aussparungen

4 Gewinde M6

HDS-Nr. BC 13297

Zerspanermesser

678 x 83 x 5 mm

1 seitliche Ausnehmung
8 Gewinde M6

HDS-Nr. BC 10343

Zerspanermesser

728 x 80 x 5 mm

1 seitliche Ausnehmung
6 Gewinde M6

HDS-Nr. BC 10244

Zerspanermesser

803 x 81.5 x 5 mm

1 seitliche Ausnehmung
8 Gewinde M6

HDS-Nr. BC 10092

Zerspanermesser

803 x 83 x 5 mm

1 seitliche Ausnehmung
8 Gewinde M6

HDS-Nr. BC 10091

SoWa Sagewerkoplimierte Werkzeugauslegung

Genau so, wie Sie es flr Ihre Produktion brauchen, weil es genau SAGEWERKOPTIMIERTE

so ist, wie es am besten passt! Wir legen Sagewerkmesser ganz HDS

speziell auf die in Ihrem Werk vorliegenden Einsatzbedingungen SW 50 Wa
aus — oder anders gesagt: Unsere Sdgewerkmesser werden exakt -~

auf die Anwendungsbereiche bei Ihnen ,zugeschnitten”. WERKZEUGAUSLEGUNG

Durch unsere ,SoWa Sdgewerkoptimierte Werkzeugauslegung”
kdnnen wir Ihnen Schneidwerkzeuge bieten, die keine Wiinsche
offen lassen und in punkto Qualitdt und Performance den Maf-
stab definieren.
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Lange 'mm . Durchmesser 226 mm
6 rzelrté'duziermesser mit ziehendem Schnitt
swechselbare Spanbegrenzer
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HDS

Group

I.--
Schablonenringe CANTERCUT Spanertrommel
Systemkomponenten PROFILCUT Profilierfraser

SPINCUT Wurzelreduzierwelle



SCHABLONENRINGE

SoWa Sagewerkoplimierte Werkzeugauslegung

Wir fertigen Schablonenringe, die exakt auf Ihre Schnittprogramme und den SAGEWERKOPTIMIERTE
Maschinentyp (Bohrung, Keilnuten, Nebenlocher etc.) abgestimmt sind, im Be- HDS

reich von 80 bis 390 mm Durchmesser, einer Starke von 0.3 bis 175.0 mm in Ab- STV 50 Wa
stufungen von 0.1 mm und einer Bohrungstoleranz von + 0.05 bis + 0.10 mm -~

(auf Wunsch auch H7). Bei geschliffenen Schablonenringen garantieren wir fol- WERKZEUGAUSLEGUNG

gende Toleranzen: Dickentoleranz +/- 0.01 mm (< 1.0 mm +/- 0.03 mm), Par-
allelitat und Ebenheit innerhalb von 0.02 mm. Aluminiumringe werden zumeist
mit einer Dickentoleranz von +/- 0.02 mm prazisionsgedreht.

Schablonenringe Ausfiihrung @ E

Stahl-Schablonenring Stahl-Schablonenring
fur EWD BNK ...

190 x 5.0 x 140 mm

DKN 16 x 149 mm

8 NL 9.5 mm TK 170 mm

far Paul, Raimann ...
100 x 2.0 x 65 mm
DKN 16 x 75 mm

HDS-Nr. 17272 HDS-Nr. 17273

Stahl-Schablonenring Stahl- Schablonenrmg
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SCHABLONENRINGE

Schablonenringe

Ausfiihrung @ E

Stahl-Schablonenring

fir Linck CSMK 375 ...

220 x 3.6 x 170 mm

DKN 20.5 x 180 mm

12 NL 12.5 mm TK 195 mm

HDS-Nr. 17277

Stahl-Schablonenring

fir Linck CSMK 425 ...

220 x 36.5 x 170 mm

DKN 20.5 x 180 mm

12 NL 14.5 mm TK 192 mm

HDS-Nr. 17278

Aluminium-Schablonenring
fur Linck MKV ..

270 x 55.2 x 150 mm

DKN 36.5 x 168 mm

HDS-Nr. 17279

Aluminium-Schablonenring
fr Linck CSMK 375 ...

290 x 40.2 x 170 mm

2+2 KN 20.5 x 181 mm

6 NL 12.5 mm TK 195 mm

12 NL 12.5 mm TK 256 mm
HDS-Nr. 17280

Aluminium-Schablonenring
fur Linck MKV ...

320 x 23.7 x 150 mm

DKN 36.5 x 168 mm
beidseitig ausgenommen

HDS-Nr. 17029

Stahl-Schablonenring
fur Linck MKV ..

350 x 0.5 x 150 mm
DKN 36.5 x 168 mm

HDS-Nr. 12527

Stahl-Schablonenring
fur Linck MKV ...

350 x 70.2 x 150 mm
DKN 36.5 x 168 mm

HDS-Nr. 17281

Aluminium-Schablonenring
fur Linck CSMK 375 ...
375x23.0 x 170 mm

2+2 KN 20.5 x 181 mm

12 NL 12.5 mm TK 195 mm

12 NL 12.5 mm TK 339 mm
eins. angesenkt, HDS-Nr. 17282

Aluminium-Schablonenring
fr Linck CSMK 375 ...
375 x54.9 x 170 mm

T

Stahl-Schablonenring
fur Linck MKV ...
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SYSTEMKOMPONENTEN

SoWa Sagewerkoplimierte Werkzeugauslegung

Unser Fertigungsprogramm umfasst von Messer-, Schlichtring- SAGEWERKOPTIMIERTE

und Segmenttragern Uber Druckplatten, Spanbrecher und Span- - HDS

abweiser bis hin zu Anlaufplatten und Anlaufblechen alle mit Sa- SW 50 Wa

gewerkzeugen in Verbindung stehenden Systemkomponenten. -~
WERKZEUGAUSLEGUNG

Wie bei allen HDS-Produkten profitieren Sie bei unseren System-
komponenten von der ,SoWa Sagewerkoptimierte Werkzeugaus-
legung”. Daher fertigen wir Ihnen Systemkomponenten nicht nur
in einer hervorragenden Material- und Fertigungsqualitat son-
dern auch in Konstruktion und Funktionalitat optimiert.

Systemkomponenten fOr Spaner Seite (L] links und/oder [R) rechts

Schlichtmessertrager Messertrageradapter
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Systemkomponenten fUr Spaner

Seite (L] links und/oder [R) rechts

Hack- und Schlichtmesserhalter Messerhalter

160 x 169 x 122 mm 155%x 129 x 110 mm

fir Messer 105 x 92 x 12 mm und fir Messer 105 x 92 x 12 mm
100 x40 x 12 mm

HDS-Nr. 22574 L HDS-Nr. 10148 L

HDS-Nr. 22575 R HDS-Nr. 10149 R
Messerhalter Messerhalter

155 x 160 x 125 mm 159 x 130 x 92 mm

fir Messer 105 x 92 x 12 mm fir Messer 105 x 92 x 12 mm
HDS-Nr. 17659 L HDS-Nr. 23970 L

HDS-Nr. 17660 R

HDS-Nr. 23969 R

Messerhalter
199 x 164 x 165 mm
fir Messer 184 x 108 x 14 mm

HDS-Nr. 10155 L
HDS-Nr. 10156 R

SAGEWERKOPTIMIERTE

“2S5o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

HDS SoWa

Dank unserer ,SoWa Sagewerk-
optimierte Werkzeugauslegung”
kénnen wir Ihre Maschinenteile
nach Zeichnung oder Muster

in hervorragender HDS-Qualitat
fertigen.

Messerhalter, zweifach
99 x 89 x 61 mm
fir Messer 76 x 35 x 20 mm

HDS-Nr. 10017 L
HDS-Nr. 10018 R

Messerhalter, einfach
64 x 56 x 48 mm
fir Messer 76 x 35 x 20 mm

HDS-Nr. 10138 L
HDS-Nr. 10139 R

@&
L
<
&
'3

Messerhalter, symmetrisch

107 x 68 x 31 mm fuir Messer
105 x 68/55 x 8 mm, nur in erster
Stufe mit Messerhaltertrager
(26354L/26355R)

HDS-Nr. 22604

‘ [®

Druckplatte, symmetrisch
107 x 68 x 28 mm
fir Messer 105 x 68/55 x 8 mm

HDS-Nr. 22603

Abmessungen i.d.R. nur Circa-MaBe
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KOMPONENTEN

SYSTEMKOMPONENTEN

Systemkomponenten fUr Spaner

Seite (L] links und/oder [R) rechts

Spanleitblock
93 x 59 x 34/17 mm

HDS-Nr. 22605 L
HDS-Nr. 22606 R

Messerhaltertrager

88 x 77 x 41 mm

fur erste Stufe mit Messerhalter,
symmetrisch (22604)

HDS-Nr. 26354 L
HDS-Nr. 26355 R

Druckplatte mit Hohlfase
92 x 80 x 22 mm
fir Messer 105 x 92 x 12 mm

HDS-Nr. 10097 L
HDS-Nr. 10098 R

Druckplatte mit Seitenfase
79 x39x 22 mm
fir Messer 100 x 40 x 12 mm

HDS-Nr. 10140 L
HDS-Nr. 10141 R

Druckplatte mit Seitenfase
92 x 80 x 22 mm
fir Messer 105 x 92 x 12 mm

HDS-Nr. 10144 L
HDS-Nr. 10145 R

Druckplatte, symmetrisch
92 x 80 x 22 mm
fir Messer 105 x 92 x 12 mm

HDS-Nr. 10099

Druckplatte, symmetrisch
184 x 84 x 20 mm
fiir Messer 184 x 108 x 14 mm

HDS-Nr. 10154

Spanbrecher

47 x 34 x 8/6 mm

1 Bohrung 13.5 mm
flach angesenkt

HDS-Nr. 10106 L
HDS-Nr. 10107 R

Spanbrecher
50 x 41 x 12/6 mm
1 Bohrung 15 mm

HDS-Nr. 11875 L

L
<
>
<
>

Spanbrecher, symmetrisch
79 x 69 x 14/9 mm
1 Bohrung 18 mm




SYSTEMKOMPONENTEN

Systemkomponenten fUr Spaner

Seite (L] links und/oder [R) rechts

Spanabweiser fiir Spanabweiser fiir
Schlichtringtrager Schlichtringtrager
70 x17/13 x 25/16 mm ’ 70 x 17/14 x 25/13 mm
HDS-Nr. 12228 L HDS-Nr. 10104 L
HDS-Nr. 12227 R HDS-Nr. 10105 R
Spanabweiser fiir Anlaufblech lang
Schlichtringtrager 279 x 67 x 16 mm
71 x17/14 x 25/16 mm \

HDS-Nr. 11279 L HDS-Nr. 10159 L
HDS-Nr. 11280 R HDS-Nr. 10160 R
Anlaufblech kurz Fullstiick

161 x 63 x 16 mm

HDS-Nr. 10100 L
HDS-Nr. 10101 R

N

60 x 11 x 24/14 mm
fir Messerhalter, zweifach
(10017L/10018R)

HDS-Nr. 10136 L
HDS-Nr. 10137 R

Anlaufplatte
40 x 35 x 17.8 mm

HDS-Nr. 10134 L
HDS-Nr. 10135 R

SAGEWERKOPTIMIERTE

=25o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

HDS SoWa

Dank unserer ,SoWa Sagewerk-
optimierte Werkzeugauslegung”
kénnen wir Ihre Maschinenteile
nach Zeichnung oder Muster

in hervorragender HDS-Qualitat
fertigen.

Messerhalter Teil 1/2
72 x 37 x 36 mm

fir Messer 82 x 25 x 10 mm

Messerhalter Teil 2/2
61 x 36 x 22 mm
fir Messer 82 x 25 x 10 mm
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SYSTEMKOMPONENTEN

Systemkomponenten fUr Fraser

[R)[0]rechts oben / (L][ullinks unten  und/oder  [R)[U]rechts unten / (L][0]links oben

Segmenttrager
178 x 54 x 18 mm

U U

HDS-Nr. 10102 RU/LO
HDS-Nr. 10103 RO/LU

Segmenttriager

382 x 382 x 25 mm, flr Messer-
halter, 3-stufig, 10131 RU/LO bzw.
10132 RO/LU oder 21003 RU/LO
bzw. 21002 RO/LU

HDS-Nr. 10129 RU/LO

HDS-Nr. 10130 RO/LU

Segment- / Messertrager
411 x 411 x 50 mm
flr Messer 76 x 35 x 20 mm

HDS-Nr. 10128 RU/LO
HDS-Nr. 10127 RO/LU

Messerhalter, 3-stufig

137 x 125 x 81 mm,

fir Messer 76 x 35 x 20 mm,

fur Segmentrager

10129 RU/LO bzw. 10130 RO/LU
HDS-Nr. 10131 RU/LO

HDS-Nr. 10132 RO/LU

Messerhalter, 3-stufig

137 x 125 x 81 mm, ohne Spitzen
fur Messer 76 x 35 x 20 mm

fir Segmentrager

10129 RU/LO bzw. 10130 RO/LU
HDS-Nr. 21003 RU/LO

HDS-Nr. 21002 RO/LU

Messerhalter, 5-stufig
183 x 175 x 78 mm
fir Messer 76 x 35 x 20 mm

HDS-Nr. 23964 RU/LO
HDS-Nr. 23965 RO/LU

Messerhalter mit Seitenfase
89 x 41 x 27 mm
flr Messer 105 x 41 x 8 mm

HDS-Nr. 10142 RU/LO
HDS-Nr. 10143 RO/LU

Druckplatte, symmetrisch
97 x 41 x 30 mm
flir Messer 105 x 41 x 8 mm

HDS-Nr. 10146

Messerhalter, symmetrisch
106 x 43 x 51 mm
. fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

Druckplatte, symmetrisch
109 x 43 x 28 mm
fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm




SYSTEMKOMPONENTEN

Systemkomponenten fUr Fraser

[R)[0]rechts oben / (L][ullinks unten  und/oder [R)[U]rechts unten / {L][0]links oben

U

%

Messerhalter
107 x 44/38 x 35 mm
fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

HDS-Nr. 24350 RU/LO
HDS-Nr. 24151 RO/LU

@

Druckplatte
109 x 41 x 27 mm
fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

HDS-Nr. 24352 RU/LO
HDS-Nr. 24353 RO/LU

T

Messerhalter, symmetrisch
107 x 43 x 31 mm
fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

HDS-Nr. 24444

an

Druckplatte, symmetrisch
103 x 43 x 27 mm
fiir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

HDS-Nr. 24445

Messerhalter
106 x 44/38 x 31 mm
fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

HDS-Nr. 24441 RU/LO
HDS-Nr. 24440 RO/LU

U

Druckplatte
104 x 41 x 28 mm
fir Messer 105 x 45/32.8 x 8 mm

HDS-Nr. 24442 RU/LO
HDS-Nr. 24443 RO/LU

Druckplatte, symmetrisch
120/110 x 85 x 18/16 mm
flir Messer 120 x 95 x 10 mm

HDS-Nr. 10147

SAGEWERKOPTIMIERTE

“2S5o0Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

HDS SoWa

Dank unserer ,SoWa Sagewerk-
optimierte Werkzeugauslegung”
kénnen wir Ihre Maschinenteile
nach Zeichnung oder Muster

in hervorragender HDS-Qualitat
fertigen.

L

Messerhalter, erste Stufe
59 x 43 x 42 mm

fir Messer

62.4 x 47.3/34.5 x 13.7 mm

Messerhalter, ab zweiter Stufe
59 x 39 x 42 mm
mit T-Nut in der Bodenplatte

fir Messer 62.4 x 44.5 x 13.7 mm
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SPINCUT

Reduzieren mit bewahrter SPINCUT Stabilitat

Fihrende Maschinenhersteller vertrauen bereits in der Erstaus-
ristung auf unsere bewdhrte SPINCUT-Wurzelreduzierwelle. Na-
turlich konstruieren und produzieren wir die Welle fiir Reduzier-
maschinen aller bekannten Hersteller. Je nach Anwendungsfall
konnen Durchmesser, Wellenldnge, Spanbegrenzer, Messeran-
zahl und Messertyp entsprechend angepasst werden, sodass Sie
die SPINCUT-Wurzelreduzierwelle genau in der fir Sie optimalen
Ausfiihrung erhalten.

Die HDS Pluspunkle der SPINCUT

Robuste Konstruktion aus Werkzeugstahl

Die SPINCUT-Wurzelreduzierwelle wird aus Werkzeugstahl
gedreht und gefrast. Daher ist die Welle besonders langle-
big. Eine hervorragende Fertigungsprazision gewahrleistet
die moderne CNC-Fertigung bei HDS.

Links- oder Rechtslauf

Die SPINCUT wird fiir Links- oder Rechtslauf mit einer
Lange von bis zu 2 Meter produziert. Sie kann daher auf
allen Reduziermaschinen fiihrender Hersteller wie Baljer &
Zembrod, Bruks, Hombak, Springer, TC-Maschinenbau usw.
eingesetzt werden.

Ferner ist zwecks Lagerdichtung auch eine Ausfiihrung mit Laby-
rinth konstruierbar.

Im Einsatz tUberzeugt die SPINCUT-Reduzierwelle durch ihre be-
sonders hohe Stabilitat. Dafiir sorgt vor allem der von HDS ein-
gesetzte Werkzeugstahl und nattrlich die Qualitat der bewahrten
Wurzelreduziermesser, die in mehreren Ausfiihrungen zur Aus-
wahl stehen.

Optionale Messeroptimierung

Die Schneidwerkzeuge der SPINCUT lassen sich speziell auf
den Einsatz in Ihrer Reduziermaschine abstimmen. So lasst
sich beispielsweise die Geometrie der Messer anpassen.
AuBerdem stehen Wurzelreduziermesser mit ziehendem
Schnitt oder hochwertige HW-besttickte Messer zur Aus-
wabhl.

Austauschbare Spanbegrenzer

Um die SpangréBe zu variieren, kann die SPINCUT-Wur-
zelreduzierwelle auf Wunsch mit austauschbaren Spanbe-
grenzern ausgerustet werden.

SoWas Sagewerkoplimierte Werkzeugauslegung

Auch unsere SPINCUT-Wurzelreduzierwellen, die CANTERCUT-
Spanertrommeln und die PROFILCUT-Profilierfraser werden
ebenso wie alle anderen HDS-Produkte nach unserem Konzept
der ,SoWA Sagewerkoptimierte Werkzeugauslegung” konstru-
iert und produziert.

Daher erhalten Sie Ihre Sdgewerkzeuge genau in der Ausfihrung,
die exakt auf den Betrieb in Ihrem Ségewerk abgestimmt ist und
Ihnen daher ein Optimum an Effizienz bietet.
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SAGEWERKOPTIMIERTE

+250Wa

WERKZEUGAUSLEGUNG

S . THE SAWMILL TOOL COMPANY



CANTERCUT

Mit CANTERCUT erstklassig hackschnitzeln

Unsere CANTERCUT-Spanertrommeln werden je nach zu zerspa-
nender Breite mit bis zu 8 Stufen ausgelegt, wobei die Anzahl
der Messer pro Stufe abhangig von Vorschub, Drehzahl und der
gewlinschten Hackschnitzellange ist. Fiir eine optimale Holzfuh-
rung stehen auf Wunsch gelagerte Fiihrungsteller zur Verfligung.

Je nach Anforderung kénnen HDS-Spanertrommeln mit Schlicht-
ringen oder Schlichtmessern ausgestattet werden. Es kann somit
auf unterschiedlichste Anforderungen an die Schnittoberflache

Die HDS Pluspunkte der CANTERCUT

Robuste Konstruktion aus Werkzeugstahl

Die CANTERCUT-Spanertrommel wird mit gewohnter Pra-
zision aus Werkzeugstahl gefrast. Dies gewahrleistet eine
geringe Abnutzung und beugt Beschadigungen vor. Die
besonders robuste CANTERCUT ist daher schon konstruktiv
auf ein langes Werkzeugleben ausgelegt.

Modularer Aufbau

Die Konstruktion aller HDS-Spanertrommeln erfolgt in mo-
dularer Bauweise. Die Grundkonstruktion der CANTERCUT

kann einfach an verschiedene Hersteller angepasst werden.
Im Einsatz befindet sich die CANTERCUT in Spanermaschi-

nen flhrender Hersteller wie Linck, EWD, SAB, S6derhamn,
Veisto Hew Saw, Prechtl usw.

GroBer Nachschérfbereich und lange Messerstandzeit

Zum Einsatz kommen HDS-Messer in bewahrter Qualitat
mit hoher Standzeit. AuBerdem ermoglicht die Konstruktion
einen groBen Nachscharfbereich, sodass sich die Lebens-
dauer der Messer verlangert.

und das Hackgut reagiert werden. Ein schonender Abfluss der
Hackschnitzel wird durch optimierte und groBe Spanabfuhroff-
nungen ermdoglicht. Fir die einfache Montage kdnnen alle Ver-
schleiBteile bei montierter Spanertrommel ausgetauscht werden.
Je nach Erfordernis kann bei allen CANTERCUT-Spanertrommeln
die Masse reduziert (hohe Dynamik) oder erhdht (ruhiger Lauf
mit Schwungmasse) werden.

Kurze Riistzeiten

Ein einfacher Austausch aller VerschleiBteile und ein schneller
Werkzeugwechsel zeichnen die CANTERCUT-Spanertrom-
mel aus. So sind unter anderem die Messerhalter einzeln
austauschbar. Optimierte Schrauben garantieren das schnelle
Losen aller Verbindungen.

GleichméaBig hohe Hackschnitzelqualitét

Aufgrund der konstruktiven Werkzeuganordnung liefert die
CANTERCUT eine kontinuierlich hohe Hackschnitzelqualitét.

Vor- und nachschneidende Ausfiihrung

CANTERCUT-Spanertrommeln sind sowohl in vorschneiden-
der als auch in nachschneidender Variante lieferbar.

Optionale Messeroptimierung

Die Geometrie der Schlichtmesser, die Messerstahlqualitat
oder die Ausfiihrung des verwendeten Schlichtrings kann

auf den speziellen Einsatzzweck im Sagewerk abgestimmt
werden.
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KOMPONENTEN

CANTERCUT

Spanertrommel

CANTERCUT Compact 480

Ausfiihrung

AuBendurchmesser 480 mm
Schlichtringdurchmesser 480 mm
Zerspantiefe 115 mm

2-schneidig / 7-stufig

+ Die Kompaktbauweise ermdglicht eine sehr nah an der

Spanertrommel positionierte Holzfiihrung.

CANTERCUT Compact 550 / |

Ausfiihrung

AuBendurchmesser 547 mm
Schlichtringdurchmesser 345 mm
Zerspantiefe 105 mm

2-schneidig / 6-stufig

Original Hersteller-Abmessung

-+ Diese Spanertrommel ist mit anderem Fiihrungsteller und
ersetzen der zwei 2-teiligen Messerhalter mit Adaptern auch

2-schneidig / 8-stufig fir den Einsatz ohne Schlichtring umristbar.

Fuhrungsteller fuir 8 Stufen

CANTERCUT Compact 550 / |I

Ausfiihrung




CANTERCUT SPANERTROMMEL

Spanertrommel

CANTERCUT Compact 580

Ausfiihrung

AuBendurchmesser 580 mm
Schlichtringdurchmesser 490 mm
Zerspantiefe 120 mm

3-schneidig / 2-stufig

Original Hersteller-Abmessung

CANTERCUT 875

Ausfiithrung

AuBendurchmesser 875 mm
Schlichtringdurchmesser 465 mm
Zerspantiefe 140 mm

3-schneidig / 2-stufig

- Die Spanertrommel CANTERCUT 875 kann vorschneidend und
nachschneidend ausgestattet werden.

'CANTERCUT 880 / |
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CANTERCUT SPANERTROMMEL

Spanertrommel

CANTERCUT 880 / |I

Ausfiihrung

AuBendurchmesser 882 mm
Schlichtringdurchmesser 460 mm
Zerspantiefe 190 mm

3-schneidig / 11-stufig

Original Hersteller-Abmessung

+ Durch Ersetzen der Messerhalter mit Messerhalteradaptern sowie
das Einsetzen von 2-teiligen Messerhaltern fur Schlichtmesser und
eines anderen Fihrungstellers wird die CANTERCUT 880 / I fiir das

arbeiten mit Schlichtring zur CANTERCUT 880 / Il umgerdstet.

Messerhalteradapter

CANTERCUT 880 / I

Ausfiihrung

AuBendurchmesser 882 mm
Schlichtringdurchmesser 460 mm
Zerspantiefe 190 mm

3-schneidig / 11-stufig

- In dem stark durch Spénefluss zu Auswaschungen neigenden
Bereich um die Stufen 1 + 2 der CANTERCUT 880 / II wird bei der
CANTERCUT 880 / III jeweils ein austauschbarer 2-facher
Messerhalter optimierend eingesetzt.

Messerhalter, zweifach




CANTERCUT

Spanertrommel

CANTERCUT 960 / |

Ausfiihrung

AuBendurchmesser 960 mm
Schlichtringdurchmesser 630 mm
Zerspantiefe 165 mm

2-schneidig / 3-stufig

+ Diese Spanertrommel tiberzeugt durch eine groBe Zerspanung

und weist eine besonders hohe Schwungmasse auf.

CANTERCUT 960 / I

Ausfiithrung

AuBendurchmesser 967 mm
Schlichtringdurchmesser 620 mm
Zerspantiefe 150 mm

3-schneidig / 4-stufig

-+ Um die Zerspantiefe noch etwas zu vergréBern, wurden bei
der CANTERCUT 960 / I im AuBenbereich noch zwei weitere Stufen
integriert.

CANTERCUT 1200

KOMPONENTEN



PROFILCUT PROFILIERFRASER

-} Optimierte Geometrien -+ Kurze Riistzeiten
Durch eine verbesserte Form wird eine optimale Holzober- Ein einfacher Austausch aller VerschleiBteile und ein schneller
flache nahezu ausrissfrei erzielt. Werkzeugwechsel zeichnen die PROFILCUT aus. So sind die
+ Modularer Aufbau Messerhalter einzeln ersetzbar und meist in der Links- und

Rechtsversion baugleich.
Die PROFILCUT ist durch ihr modulares Konzept an Profilier- + Bedarfsorientierte Optimierung
maschinen verschiedener Hersteller leicht anpassbar.
Fur die PROFILCUT stehen folgende Optionen zur Verfiigung:
Auf den Einsatzzweck abgestimmte Messergeometrien und
Zum Einsatz kommen HDS-Messer in bewédhrter Qualitat Messerstahlqualitaten, optimierte Schlichtring-Schnittfuge
mit hoher Standzeit. AuBerdem ermdglicht die Konstruktion und variiertes Sagemehl-Hackschnitzel-Verhaltnis.

einen groBen Nachscharfbereich.

-I- GroBer Nachschirfbereich und lange Messerstandzeit

Profilierfréser

=2
w
=
w
2
o
o
=
(=)
N




PROFILCUT

Profilierfrdser

PROFILCUT 403

Ausfiihrung

2-schneidig / 2-stufig
Segmentdurchmesser 403 mm
Profiliertiefe 90 mm

2 Frasscheiben 2-schneidig

PROFILCUT 411

Ausfiithrung

3-schneidig / 1-stufig
Segmentdurchmesser 411 mm
Profiliertiefe 35 mm

1 Frasscheibe 3-schneidig

Original Hersteller-Abmessung

PROFILCUT 414

Ausfiihrung

3-schneidig / 3-stufig
Segmentdurchmesser 414 mm
Profiliertiefe 100 mm

1 Fraskopf 3-schneidig

Original Hersteller-Abmessung

PROFILCUT 415

Ausfiihrung

3-schneidig / 3-stufig
Frasersegmentdurchmesser 415 mm
Profiliertiefe 130 mm
3 Frasscheiben 3-s'chneidlig

Original He bﬂ#

KOMPONENTEN




2
w
O
=2
=]
N
x
3
4
m
<

ABKURZUNGEN

AD Absatzdurchmesser

AST Absatzstarke

AT Absatztyp

AW Achswinkel A

b Stammblattstarke am Zahn
BD Bunddurchmesser

BS beidseitig

BSEF beidseitig einfach

BST Bundstarke

BSZF beidseitig zweifach

CcC CoolCut freigefraster Grundkorper
CuU mit Kupfer vernietet

cv Chrom-Vanadium

D Durchmesser

d Bohrung

Deka 2+2+2+2+2 HW-Raumschneiden
DKN Doppelkeilnute

DS Dehnungsschlitze
Duo 2 HW-Raumschneiden
DW Doppelwelle

ESEF einseitig einfach
ESEFL einseitig einfach links
ESEFR einseitig einfach rechts

ES einseitig

ESL einseitig links
ESR einseitig rechts
ESZF einseitig zweifach

ESZFL einseitig zweifach links
ESZFR  einseitig zweifach rechts

EW Eckwinkel €

F Flachzahn

FD, Freifrasdurchmesser auBen
FD, Freifrasdurchmesser innen
FS Flachzahn mit Schutzfase
FST Freifrasstarke o L -

eifrastyp

LO
LU
L/R

MF
MH
MT

NL
NL
NL,
NL,
NV
Octo
OF
PF
PL
Plus

links

links oben

links unten

Positionierung
GewindegroBe
Maschinenflansch
Maschinenhersteller
Maschinentyp

Drehzahl

Nebenlocher
Nebenlochanzahl
Nebenlochdurchmesser
Nebenlochteilkreis
Spitzzahn

2+2+2+2 HW-Raumschneiden
Oberflache

Planlauf

Passlécher

Grundkorper mit Zwischenzahnen
Bogenzahn

rechts

rechts oben
HW-Raumschneiden
Raumschneidenanzahl
Raumschneidenbreite
Raumschneidenlange
Raumschneideniberstand
rechts unten

Schnittfuge

Schnitthohe bis

Senklocher

Senklochanzahl
Senklochdurchmesser innen
Senklochdurchmesser auen
Senklochteilkreis
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HDS-Group GmbH } —_—  ————=

Am Eichholz 16 Tel. +49(0)2191.8424557 sawmilltools@hds-group.de ‘“u,_: 3
42897 Remscheid Fax +49(0)2191.8424599 www.hds-group.de




