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Fabricacion de Discos de Sierra con Segmentos "JAUFASA"
Construction Features of Segmental Saw Blades "JAUFASA"
La Construction des lame a Segments "JAUFASA"
[Mpon3BOACTBO AMCKOBbLIX NMUSb ¢ cerMHTamMbl "XAYOACA®
Aufbau der Segmentkreissageblatter "JAUFASA"

Espanol

La montura esté fabricada en acero aleado, tratado con una
dureza de 1400 N/mm2, y posee una lenglieta de arrastre. Los
segmentos en acero super-rapido (HSS) tienen en la parte inferior
una dureza de resorte, son encastrados en la lenglieta de la
montura y son fijados mediante cuatro remaches. Otro remache
intermedio coordina estrechamente el conjunto de los
segmentos (remache intermedio). La corona de segmentos
tiene una conicidad que parte del extremo de los dientes hacia
el centro del disco. Cada segmento esta previsto de ranuras de
refrigeracion. A partir de 8 dientes por segmento estas ranuras
solo se realizan bajo pedido. La forma del diente se basa en la
de un util de corte para torno. La eleccién del angulo de corte y
de destalonado se determina segun la dureza del material a cortar.
(Ver tabla de la préxima péagina). Los dientes son perfilados
sucesivamente como diente de desbaste (V) y diente de
acabado (N). El diente de desbaste estd achaflanado por los
dos lados sobre 1/3 de la anchura (B) a 45° y corte en
profundidad. El diente de acabado trabaja sobre su anchura
total y es mas profundo que el de desbaste, con una diferencia
de altura (h). De esta forma se obtiene una rotura de la viruta
en tres partes, que garantiza una salida limpia de las mismas.
El croquis de la parte superior representa el dentado especial,
en el que se ve que el diente de acabado estad también
ligeramente achaflanado. El fondo del diente esta
perfectamente redondeado (d) a fin de que las virutas se
desprendan facilmente en espiral. La profundidad del diente (t)
es aproximadamente 0,4 mm. de paso (T). Gracias al afilado del
angulo de destalonado se engendra el chaflan f. La tabla de la
préxima pagina muestra el detalle sobre la profundidad del diente,
el redondeado de la base y la diferencia de altura en funcion del
paso del mismo.

English

Saw Plate is made from high quality alloy steel, heattreated
to about 1400 N/mm2 resistance and its periphery is tongued.
Segments are from selected highspeed steel (HSS) and fit with
their lower hardened, slotted part over the tongue of the plate
and are mounted with four fastening rivets and each one
alignment rivet to the plate. The Ring of Segments is equally
taper ground from kerf to plate and grooved by coolant slots.
For 8 and more teeth per segment coolanta slots will be put in
only on request. The Tooth Form is the standard form with the
rake angle and clearance angle depending on the material to be
cut (see tabal next page). The Teeth are formed with a high tooth

(V) and a low tooth (N). The high tooth is bevelled on the
sides ata an angle of 452 with each 1/3 of the total kerf and
cuts to the depth. The low tooth cuts with its total width and
is by the height difference (h) lower than the high tooth. That
leads to a tripling of the chip and clean surface of the cut. In
the above designed "Chamfer Grind" also the low tooth is
slightly bevelled. The Gullet is well rounded to allow easy
curling chips. The depth of tooth (t) is about 0,4 of the tooth
pitch (T). From grinding the clearance angle results the chamfer
8f). Information about depth of tooth, gullet and heigth
difference in relationshipo to he pitch are in the table next
page.

Francais

La Monture est fabrique en acier allié spécial, traité a une
dureté de 1400 N/mm2 environ, et posséde un épaulement
sur les deux faces. Les Segments en acier extra-rapide (HSS),
dont la partie inférieure a une dureté de ressort, s'encastrent
sur I'épaulement de la monture et son fixés avec quatres
rivets de fixation. Un autre rivet retie étroitement les segments
ensemble (rivet de raccordement). La Couronne de segments
a une conicité partant des dents et allant vers le centre de la
lame. Chaque segment est pourvu de rainures détalonnés
(rainures de refroidissement). Toutefois & partir de 8 dents et
plus, les rainures de refroidissiment ne se font que sur
demande. La Forme de Dent est basée sur celle d'un outil
de tour. La choix de I'angle de coupe et de I'angle de
dépouille est déterminée suivant le dureté du materiau a
trongonner (voir tableau prochaine page). Les Dents sont profilées
successivement comme dent d'ébauche (V) et dent de finition
(N). La dent d'ébauche est chanfreinée latéralement des deux
cotés sur 1/3 de la largeur (B) & 452 et coupe en profondeur.
La dent de finition travaillant sur sa largeur totale est plus
profonde que la dent d'ébauche avec une différence de hauteur
(h). De ce fait, on obtient un sectionnement du copeau en trois
parties, quei garantit un dégagement progre de ce dernier. Le
croquis ci-dessus représente la denture spéciale, ou la dent de
finition est également Iégérement chanfreinée. Le Fond de la
Dent est parfaitement arrondi (d), afin que les copeaux
s'échappent facilement en spirale. Le profondeur de dent (t)
correspond & environ 0,4 du pas (T). Grace au meulage de l'angle
de dépouille, on engendre le chanfrein f. Le tableau al la prochaine
page comporte les renseignement sur la profondeur de dent,
l'arrondi et la différence de hauteur en rapport avec le pas.



Portugués

Kopnyc nunu caenaH 13 nernposaHHon ctanu, obpaboTtaH [o
npoyHocTv 1400 H/MM2 1 nmeeT wnn Ansa
nepetackvmsaHue.CermMeHTbl cienaHbl 13 ObICTPOPEXYLLEn cTanm
1 NOAMNOBEPXHOCTHN 06EM MMEeEeT NPOYHOCTL peccopa u
3aKkpernneHbl Ha Kopryce Lwuna ¢ NOMOLLEO 4-ex 3aKnernok.
[pyras npome>xyTodHas 3aknénka TeCHO KOOpAMHUPYET BCe
cerMeHTbl ( NpoMeXXyToyHasa 3aknenka ).CerMeHTbl UMeroT
KOHYCHY0 (DOpMY, KOTOpasi HAYMHAETCSA C BEPXHON TO4KM 3yba u
NMOCTENEHHO YMEHLLAeTCs MO HanpaBfeHWIO K LEHTPY AvcKa
.Kakablin cerMeHT nMmeeT OXnoxXKAaroLme KaHaBkn. QTN KaHaBkm
BbINOJIHAOTCS NP 3akase, Ha4mHas ¢ 8-mu 3y60B B
cermeHTe.®opma 3yba BbITa4MBaETCA HA TOKAPHOM CTaHKe C
NOMOLLIKD Npucnocobnenns. Boibop yrna pesaHust u 3agHero yris
3aBWCUT OT TBEPAOCTM 0b6pobaTvsBaemMoro matepvana .(Cmatpu
Tabnuuy Ha cnefytowlen ctpaHuue).

3y6bl anst o6TavmBanums (B) 1 3ybbl ans umctoBo 06paboTku (H)
yepepytoTcs. 3ybbl Ana 06Ta4nMBaHNs NMEKT acky € ABYX
CTOPOH 1/3 WnpuHbI 3y6a 45°-HbiM yrnom.3y6bl AN YNCTOBOM
06paboTku paboTaroT C NOSIHOW LUMPUHON N HEMHOXKKO 60MbLUIOWK
riy6éuHon pesku (h). Taknm 06pas3oM CTPY>KKM BbIpe3aroTCs C
TPEeX 30H,4eM ¥ rapaHTUpyeTCAanx YncTuii Beixod.Ha BepxHem
3CKM3e n3obparkeHbl 0CO6EHHOCTM 3y60B, rAe BUAHO, YTO 3y6bl
LN YncToBOM 06paboTKM TakXKe MMEeroT MarneHkre ackun.B
rny6éuHe 3y6bl OTAMYHO 3aKpyrfieHbl C Lenbo Nerkoro 1
cnvpaneobpasHoro Bbixofa cTpy>xek. [nybuHa 3yba (1)= 0,4* (T).
Mpu o6paboTke 3agHero yrns caenaHa dpacka (). Tabnuua
crnepytoLLein CTpaHuLbl NokasmBaeT 3aBUCUMOCTb r1y6uHn 3y6a,

3aKpyrneHHocTV Ha 6a3e 3yba 1 pa3HUUM BUCOTbI OT Lara 3y60B.
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Espanol

Cuando Ud. vaya a hacer un pedido es importante que concrete:

Deutsch

Das Stammblatt ist aus vergltetem Werkzeugstahl mit ca.
1400 N/mm? Festigkeit gefertigt und am Aussendurchmesser
beidseitig abgesetzt (Steg). Die Segmente aus Hochleistungs-
Schnellarbeitsstahl (HSS) greifen mit ihrem unteren,
federharten Teil Gber den Steg des Stammblattes und sind
auf diesem durch vier Nieten befestigt. Die Segmente sind
untereinander durch eine weitere Niete dicht Gber dem
Stammblatt-Steg verbunden. Der Segmentkranz ist zur
Bohrung hin hohlgeschliffen und aul3erdem mit KiihInuten
versehen. Bei 8 und mehr Zédhnen pro Segment werden
Kdhlnuten jedoch nur auf Wunsch angebracht. Die Zahnform
wurde speziell flir den Sdgeprozess entwickelt. Die GroRRe
des Spanwinkels und des Freiwinkels richten sich nach der
Festigkeit des zu schneidenden Materials (siehe Tabelle
Nebenseite). Die Zahne sind abwechselnd als Vorschneider
(V) und Nachschneider (N) ausgebildet. Der Vorschneider
ist beidseitig um 1/3 der Zahnbreite (B) auf 45° abgeschragt
(b). Der mit seiner ganzen Breite arbeitende Nachschneider
steht um den Hohenunterschied (h) tiefer als der
Vorschneider. Hierdurch wird eine Dreiteilung des Spanes
erreicht, die eine hohe Zerspanleistung gewéahrleistet. Der
Zahngrund ist gut ausgerundet (d), damit die Spane leicht
und spiralféormig abflieBen. Die Zahntiefe (t) betragt etwa 40
% der Zahnteilung (T). Durch den Anschliff des Freiwinkels
entsteht die Fase (f). Angaben lGber Zahntiefe, Ausrundung
und Héhenunterschied im Verhéltnis zur Zahnteilung finden
Sie in der Tabelle auf der Nebenseite.

El diametro del agujero central, el nimero de los agujeros de arrastre y la distancia entre centros de estos agujeros.

Por ejemplo en el grabado superior:
@ 40/2/11/63

English

When you forward us yours orders, it is important that you especify:
The diameter of the central hole, the number of fitting holes and the diameters of these, and the distance between the centers of

these fitting holes.

Example:

- Diameter 40 mm.

- 2 fitting holes, diameter 11 mm.
- Length between centers 63 mm.

Francais

Quand vous voulez faire une commende c'est tres importante signaler:
Le diametre du trou central, le numero des trous d'entroinement et la distance entre centres des mémes.

Por example dans le croquis ci dessus:
@ 40/2/11/63

Portuguese

Karpa Bbl caenaete 3akas, BaXKHO OTMeYaThb:

,ElmaMeTp LeHTpasiIHoOro oTBepCTBUN, KOJTIMHECTBO U ANAMETPO NOATOCKMBAKLNX OTBEPCTBUAX N POCTOEHUA MeXX Yy

€TUX OTBEpPCTBUSAX.
Ha npuMep, Kak B BEPXHOM YepTerKe.
@ 40/2/11/63

Dentados especiales: Para el tronzado de materiales de alta dureza o con otros problemas de corte, fabricamos discos con angulos

especiales para resolver toda clase de problemas.

Dentados especiais: Para o corte de materiais de alta dureza ou com outros problemas de corte, fabricamos discos com angulos

especiais para resolver todo o tipo de problemas.



Eleccion de la Velocidad de Corte y Angulos de afilado
Table for selection of speeds and tooth cutting angles
Chois de la vitesse de coupe et des angles d”affutage
Bbibop ckopocTn anA pesku 1 BbiIbop yrna onsa 3aToUKK.
Wahl der Schnittgeschwindigkeit und Schliffwinkel

G;:;gr? g?oﬂgnlf;%o Materiales a tronzar Veslzcr}g?g ge ec g (;t © Grosor de rompevirutas Angulo de corte | Angulo de destalonado
Groupe des Material to be cut Vitesseda g i Chip Load mm/Tooth Rake Angle Clearance Angle
dentias Metériau a trongonner CRODOGTL e 3KF;1 Copeau Grosseur mm/dent |  Angle de Coupe Angle de Dépouilie
3y6uaTsii rpyn Matepuanbl 4nsi pesku Schnittggschvem digheit Esperssura do limpa virutas | Yronb pesaust | 3aHblii yronb ( ckoc
Zahnteilungsgruppe Zu sagender Werkstoff m/min Spanstarke mm/Zahn Spanwinkel Freiwinkel
Metales Ligeros/Light-Metals/Métaux Légers
! J1érkve metanu /Leichtmetalle B 0,050,10 30 12
1l Laton/Brass/Laiton/JlaTyHb /Messing 200-300 0,10-0,16 20 10
Il Cobre/Copper/Cuivre/Menb /Kupfer 100-150 0,07-0,15 25 10
Il Bronce/Bronze/Bronze /bpoHaa/Bronze bis/up to/a 100 0,10-0,16 20 8
Rl C15-St34 25-30 0,18-0,28 22 8
Il ® C22-5t42 25-28 0,180,28 22 8
1l U\; € 35-5t50 24-28 0,150,25 20 8
1 § C45-5t60 17-20 0,15-0,25 20 8
l g C60-St70 14-16 0,15-0,25 18 7
(<4} 2 ¥
S Cromo-Nigquel/Chrom-Nickel/
1l :: Xpow-Hukes (Cr Ni) 1013 0.08-0,12 15 6
2 Herramientas/Tool/Outil
h % WHcTpymeHTanHuii / Werkzeug + HSS 8§40 0,050,15 12 6
3 Acero Inoxidable /Stainless/Inoxydable/
U = Hep>kasetoluasi ctanb /Rostfrei &8 0,120,15 1245 8
Acero fundido/Cast Steel/Fonte Acierée
I Jlutas ctanb /Stahigu A58 0150,26 0 8
Fundicion Gris/Cast Iron/Fonte Grise
I Cepbiii UyryH /Graugus 1625 0,160,26 12 6
Tubos y perfiles de pared gruesa/Thickwalled tubes
v and sections/Tubes et profiles a paroi épaisse/ 2530 20 ]
Tpy6bl 1 Mpochuiyn ¢ TONCTBIMU CTEHKaMbI /
Dickwandige rohre und profile
Tuhos y perfiles de pared fina/Thinwalled tubes
and sections/Tubes et profiles & paroi mince/ . "
¥ Tpy6b! ¥ PO C TOHKUMM CTEHKaMb! / bis/up/tofa 82 = T
Dunnwandige rohre und profile
Tabla para determinar la forma del dentado
Table to determine tooth pitch / Choix de la denture
Tabnuua gna sBnbopa popm 3yb6os / Wahl der Zahnteilung
—— 40 ’ P > -
35 ~
Dentado en mm.
324—| Pichinmm. ~ ~
Denture en mm. /,
28 3y06bl B MM. >
Zahnteilung in mm. -~
25 7
/ ! /
22 ( >
18 - T —
16 | =
14 1/ "
,
'12,5 / / /
1 i = - / -
N = =t R >
L= — - T
8 —
, '
L— Dimensiones del material en mm.
6 — " Size of material in mm.
4/ DirrFljensions du matériau en mm.
55 = a3mMepy MaTepuana B MM.
Materialabmessung in mm.
520 25 30 40 50 . 60 80 100 125 160 200 250 300 400




Dimensiones Standar / Standar specifications
Dimensions Standar / CTaHAapTHble pa3mepu
Normalabmessungen

Ne de Peso Agujero | Aguerosdeanastre
segmentos [Peso sierra| segmento | central | nYddstanciaentre
Sierra Espesor |Number of | Weight Weight Center centros Peso en mm. segin n2 de dientes por segmento
Saw Kerf segments saw segment hole Drive Pin Holes Tooth pitch in mm. at teeth per segment
Scie Epaisseur | Nombre |Poids scie Poids Alésage | Number/g/Circle @ Pas en mm. suivant nombre de dents per segment
Muna TONWMHA des Becrmm | segment | centrale | Tousd entrainement LLlar B MM cornacHo n° 3y6a B cermMmeHTe
Sage Schnitt- | segments | Gewicht Bec LeHTPabHe|  Number/@)/Cerde @ Zahnteilumg in mm bei zahnen pro segment
(4] breite  |Konmuectso|  sége cermMeHTa | OTBepcTs! |Furos de anastre n%/d de
mm mm cerMeHT | ca. kg. Gewicht Mittel- | distancia entre centros
Segment- segment | bohrung Mitnahmelocher
zahl ca. kg. mm zahl/ 0/ Teilkreis @ 2 3 4 5 6 8 10 12
4,0 (3,0) 12 42 0,04 32 4/9/50 | 32,5| 21,8| 16,4| 13,1| 10,9| 82| 6,5
4,0 (3,0) 12 1,4 0,04 40 4/11/63 | 355| 24,0 180| 14.4| 120 90| 7.2
315 | 4,0(3,5) 16 A 0,04 40 4/11/63 | 35 235| 17,7| 141| 11,8 88| 7.1
355 | 4,5(3,5) 16 2,4 0,05 40 2/15/70 | 35 232 17,4| 140| 116 87| 7,0
360 | 3,6-4,6 16 29 0,05 | 40/50 | 4711763 | 35 236| 17,7| 141| 118 88| 741
370 3,5 16 20 0,05 50 4/15/80 | 36 242 182 145| 121| 91| 7,3
385 4,0 18 2,7 0,06 40 4/11/63 | 34 224| 16,8 134 11,2| 84| 6,7
400 | 4,050 16 3,2 0,06 50 4/14/80 | 39 26,2 19.6| 157| 131 98| 7.9
410 5 18 3,8 0,06 | 40/50 | 4/11/63 | 3555| 26,3| 19,7| 15.8| 131| 98| 8
420 | 4,7 (4,0 18 3,8 0,07 50 4/14/80 | 36,5| 24,4| 183| 14,7| 122 92| 7.3
425 4,0 18 4,0 0,08 50 4/14/80 | 375| 24,7 185| 148 12,4| 93| 7.4
460 4,75 18 45 0,08 60 2/17/85 | 40 26,7| 20,1| 16,1| 13,4| 10,0| 8,0
470 4,9 18 4,6 0,09 60 | 4/18/100 | 41 27,3| 205| 16,4| 13,7| 10,3| 82
510 | 5557 18 6 0,09 60 | 4/18/100 | 41 27,3 205| 16,4| 13,7 10,3| 8,2
520 5,7 18 6,5 0,10 60 | 4/18/100 | 456 30,2| 22,7| 1841| 151 11,3] 91
560 | 5,55,7 18 7 0,10 70 | 47227110 | 495 32,6 24,4| 195 16,3| 12,2| 98
610 6,0 20 9 0,12 80 | 47227120 | 485 31,9 23,9 19.2| 16,0 12,0 96
630 | 6,0(5,0) 20 10 0,13 80 | 4/22/120 | 50 33,0 24,7| 198| 16,5| 12,4 9,9
16,050 20 i 0,14 80 | 4/22/120 | 52 345 259| 20,7| 17,3| 13,0| 104
710 | 6,06,2 24 12,5 012 80 | 4/22/120 | 47 31,0 232 186 155| 11,6| 93
760 | 6,0-6,3 24 14 0,13 80 | 4/22/120 | 50 332| 24,9| 199| 16,6| 12,4 99
800 7.0 24 14 0,13 80 | 47227120 | 52,5 34,9| 26,2| 20,9| 17,5| 13,1 105
810 6,87 24 20 0,20 80 | 4/27/160 | 53,5| 35 26,2 21 185 13,2| 10,6
910 | 7,07,2 30 25 0,17 80 | 4/27/160 | 48 31,8 238 19,1 15,9| 11,9 95
1010 | 8,0(7,0) 30 37 0,23 100 | 4/30/200 | 53 352| 26,4 21,2 17,6| 13,2| 106
1100 8,0 30 46 0,25 | 100 | 4/30/200 | 485 38,7 29,4 23,2 19,4 146( 116
1110 8,0 36 46 0724 | 100 | 4/30/200 | 49 323| 242 194| 16| 121| 97
1210 809 | 36 52 0,26 | 100 | 4/30/250 | 53 352 26,4 21,1 17,6| 13,2| 10,6
1250 | 9,0 36 65 0,30 | 100 | 4/30/250 | 55 36,4| 27,3| 21,8 182| 136 10,9
1310 9,0 36 75 0,31 | 100 | 4/30/250 | 58 38,1 286 22,9| 19,0 143| 11,4
1400 9,0 36 85 0,32 | 100 | 4/30/250 | 62 40,7| 30,5| 24,4| 20,4 153] 12,2
1410 | 9 36 88 0,33 | 100 | 4/30/250 | 62 40,8 30,6| 24,55| 205 154| 12,3
1510 10,0 36 109 0,41 | 100 | 4/30/250 | 66 43,9 32,9| 26,4 22,0 16,5| 132
1600 L) 40 128 0,46 | 150 | 4/33/300 | 62 41,9| 31,4| 251| 20,9| 15,7| 12,6
1430 [9,5/10,0 36 92 0,48 | 100 | 4/30/250 |62,36| 41,57| 31,18] 24,94 |20,78| 15,59 | 12,47

Tabla para el afilado / Table for sharpening
Tableau pour |"Affatage / Tabnvua ons pasHue BUAN 3aTOUKK
Anhaltswerte zum Scharfen

Paso T en mm./Pitch T in mm./ Pas en mm. T/
LLlar T B mm./Zahnteilung T in mm.

Profundidad t en mm./Depth t in mm./Profondeur t en mm./

ny6ura3y6at Bmm, /Zahntiefe t in . 24| 28(32|36(40|48|56|64|72| 8|88|96|104|11,2| 12 [ 12,8 13,6| 14,4/ 152 16

Circulo d en mm./Dia d in mm./Différence de hauteur h en mm./
[nametpo d 8 mm. /Ausrundung d in mm.

Diferencia de h en mm./Height diff. h in mm./Différence de hauteur

h en mm./ PasHuua h 8 mm. /Hohenunterschied h in mm. 82 03 04 0,5




Sierras para cortar acero con placas de metal duro

Circular saw blades with tungsten carbide

Lames-scies pour couper acier avec plaquettes en metal duro
[Mnnu onga peskn ctanu ¢ nnacTUMHKaMbl TBEPAOro criasa

Diferentes tipos de afilado / Diferent grinding types
Diferent types d’affitage / Pa3Hue Bnan 3aTouku
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