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GMT - le nuove lame italiane. Tecnologia avanzata per tagliare i metalli piu velocemente di come avete mai fatto. Lame a
nastro e seghe circolari di precisione per ridurre i tempi di taglio.

GMT lame a nastro: denti in HSS combinati con il dorso in una speciale lega di acciaio flessibile creano una lama che ¢ la
soluzione migliore per il taglio dei metalli. Una grande varieta di prodotti disponibili vi assicura la possibilita di avere la lama
ideale per la vostra applicazione.

GMT lame circolari di precisione: tecnologie costruttive e progetti all’avanguardia per i migliori risultati nel taglio di preci-
sione. Con le lame GMT Black Mamba taglierete piti velocemente e pitl a lungo, aumentando la produttivita e riducendo il
costo per taglio. Il grado speciale di Cermet e metallo duro (TCT) utilizzato per i denti allunga moltissimo la vita della lama.

GMT olio da taglio: & un prodotto studiato per essere altamente compatibile con la salute e I'ambiente. Gli additivi “estrema
pressione” gli danno una grande efficacia per la maggior parte dei materiali e delle operazioni. L'impiego dell’olio da taglio
GMT aumenta i risultati delle vostre lame, e allunga la vita delle lame e delle macchine.

www.mcube.tech

GMT blades é un marchio registrato da Magnabosco Guido Srl
Viale dell’'industria 56

36071 Arzignano (Vi) - Italia

Customer Service

0039 0444 450404

info@magnabosco.it

\ SCEGLIERE LE LAME A NASTRO

COME SCEGLIERE LA LAMA GIUSTA
sotto i dati necessari per ordinare correttamente una lama

Esempio nome del prodotto Lunghezza x altezza x spessore Denti per pollice
GMT X Ultra® 16’ x 1-1/4” x .042” 4860mm x 34mm 3/4 TP
X 1.07mm

Questi sono i passi necessari per selezionare il prodotto corretto per ogni applicazione:

STEP #1: ANALIZZARE L'OPERAZIONE DI TAGLIO

Macchina: per la maggior parte dei casi conoscere le dimensioni della lama ¢ tutto quello che serve

Materiale: bisogna conoscere le seguenti caratteristiche

e tipo e durezza (se bonificato o temperato) ® forma e misura e se viene tagliato un pezzo alla volta o a pacco

Altri bisogni dell'utilizzatore che sono importanti da conoscere:

e si fanno tagli in serie e continui 0 pochi tagli diversi uno dall'altro e & pit importante la velocita di taglio o la durata della
lama? e la finitura & importante?

STEP #2: SCEGLIERE IL PRODOTTO GIUSTO:

Usate la tabella a pagina 7

e Trovate il materiale nella riga in alto.

e Nella colonna relativa troverete la lama consigliata

e Per assistenza chiamate il nostro servizio tecnico allo +39 0444450404

STEP #3: DETERMINARE IL GIUSTO NUMERO DI DENTI PER POLLICE TPI

Usate la tabella per la selezione a paginai6.

» Se avete difficolta a scegliere fra due passi diversi generalmente il piti piccolo (numero di denti pit alto) da risultati migliori
e Quando & necessario un compromesso scegliete per primo il numero di denti TPI

STEP #4: scegliete un ottimo lubrorefrigerante per garantire performances superiori alla vostra lama.
Chiamate il nostro servizio tecnico per un consiglio.

STEP #5: DETERMINATE SE SERVE ONDA TECH
Il Wave Tech & un particolare profilo del dorso che garantisce pili penetrazione e un taglio piu facile di
materiali duri: chiamate il nostro servizio tecnico per avere consigli sull'uso di Onda Tech +39 0444450404

STEP #6: MONTATE LA LAMA E CARICATE IL LUBRIFICANTE
STEP #7: FATE IL CORRETTO RODAGGIO DELLA LAMA

STEP #8: USATE LA LAMA CON VELOCITA E AVANZAMENTI CORRETTI
Controllate i parametri a pagina 6 e se vi servono maggiori consigli
chiamate il nostro servizio tecnico +39 0444 450404

Richiedi la nostra guida per le lame a nastro o consulenza su www.mcube.tech

SCEGLIERE LE LAME A NASTRO




SELEZIONE DEI DENTI PER LE LAME BIMETALLICHE / 4 A\ RODAGGIO DELLA LAMA

Come assicurare una maggiore durata alle lame nuove

1. Determinate la dimensione e la forma del materiale che dovete tagliare
2. ldentificate la tabella relativa (quadri, tondi o tubi/profilati)

3. Scegliete il passo dei denti corretto per la sezione/forma da tagliare COS’E IL RODAGGIO?
Una lama nuova ha un profilo del dente molto acuminato.
Spessore (W) Prima di usare al lama ai parametri standard si dovrebbe
hasaasa A dare alla punta del dente un‘onatura con piccolo raggio.
= n Se non si crea questa onatura sul filo tagliente si posso-
SEZIONI QUADRATE O RETTANGOLARI PIENE Trovate lo spessore di taglio (W) no fare delle microscopiche crepe che riducono la durata
della lama.
porict |1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
| I T T T S T T T T A N N [N [N (N A [N NN NN [N N N NN N A N [N NN MO NN N | . . L ,
MM |25 5 75 10 125 15 175 20 225 25 50 125 250 375 500 625 750 875 1000 1125 1250 Con la giusta procedura di rodaggio si crea I'onatura ne-
cessaria e si ottiene un grande incremento della durata
DENTI - TPI| 14/18  10/14  8/12  6/10 6/8 5/8 3/4 | 2/3 1.5/2.01.4/2.0 1.01.3 della |
ella lama. LAMA CON SENZA
NUOVA RODAGGIO RODAGGIO
Diametro (D)
rnrd
SEZIONI TONDE PIENE Trovate il diametro del materiale da tagliare (D) l
COME FARE IL RODAGGIO?
POLLICI -1| |-2| |-|3 . -|4| -|5| .'6. -|7| |-8| -|9| |1| . |2| |5| . |10| L ]5| .2? |2:5| |3?| ?5| .40. . ‘}5| |50 Scegliete la velocita di taglio corretta per il materiale da tagliare. Ri-
MM |25 5 75 10 125 15 175 20 225 25 50 125 250 375 500 625 750 875 1000 1125 1250 ducete I'avanzamento tra i il 20% e il 50% del normale (piti € tenero
; ; ’ ; y y il materiale maggiore deve essere la riduzione). Cominciate a tagliare
DENTI - TPI .0/2.0 1.4/2. .0/1. NIAR . .. . . . . . . .
Wis 04 T2 < 152014720 1O 0.0/10 con i parametri ridotti e assicuratevi che il truciolo si formi corretta-

mente. Potete aggiustare leggermente la velocita e I'avanzamento
se ¢i sono rumori o vibrazioni. Durante il primo taglio aumentate leg-
germente i parametri quando la lama & entrata completamente nel
pezzo. Con il secondo taglio aumentate ancora gradualmente fino a
raggiungere le condizioni standard.

Spessore delle pareti (T)
i I &<<H

M T T
o . H A TAGLIO A PACCO:
TUBI - PROFILATI Trovate lo spessore delle pareti (T)” Per selezionare il giusto dente

per il taglio a pacco, trovate il dente PER MAGGIORI SPIEGAZIONI O ASSISTENZA DURANTE LE
raccomandato per la sezione del pezzo
mo| e e A 2 %0 4050 6070 80 0 115 2 singolo e scegliete quello immediatamente PROCEDURE DI RODAGGIO CONTATTATE IL NOSTRO SERVIZIO
MM 125 25 375 5 625 75 10 125 15 175 20 225 25 375 50 piul grande. TECNICO.
Esempio taglio a pacco di tubi
TPl [14/18 1014 8/12 6/10 6/85/8 3/4 2/3 con spessore 12: dente consigliato

per il singolo tubo 4/6 per il pacco va scelto 3/4)

COS’E ONDA TECH?

.~ ~d 4 E un profilo speciale che viene dato al dorso della lama. Garantisce una maggiore penetrazione del
dente e una migliore formazione del truciolo, rende piu facile tagliare materiali induriti o temperati. Il
simbolo onda tech indica i prodotti in cui pud essere fatta questa configurazione speciale sul dorso.
Contattate i nostri tecnici per capire se il profilo Onda Tech pud migliorare le vostre operazioni di taglio.

SELEZIONE DEI DENTI PER LE LAME BIMETALLICHE RODAGGIO DELLA LAMA




VELOCITA DI TAGLIO PER LE LAME BI-METALLICHE / 4

VELOCITA s e g . . .
MATERIALE Lama e velocita indicate sono ideali per il
T1PO GRADO MNIIEILF::TI(\)L taglio di una sezione da 100 mm di
Alluminio 2024, 5052, 6061, 7075 85+ materiale non trattato con una sega
CDA 220 65 i i nitili i i -
e CDA 360 & bimetallica e I'utilizzo di fluido lubro
Cu Ni (30%) 60 .
Be Cu 50 refrigerante.
AVPCO 21 %
ALLUMINIO / A
NON FERROSI /I:\yél;(ég 121?] Bronze 3[5) CORREZIONE DELLA VELOCITA PER
Bronzo B Bronze 865 5 DIFFERENTI SEZIONI DI MATERIALE:
Mn Bronze 65 R
932 85 MATERIALE VELOCITA
937 75
Ottone ﬁgg; ildgrea gsrass’ Red Brass (85%) gg 20mm Velocita tabella + 12%
1145 80 50mm Velocita tabella + 5%
1215 100
Basso tenore 12014 105 100mm Velocita tabella - 0%
L 030" s 200 Velocita tabella - 12%
AL CARBONIO : e = mm elocita tabella - 12%
Medio tenore 1045 70
1060 60
Altro tenore 1080 60
GCIA DA GOSTRUZIONE 109 % CORREZIONE DELLA TABELLA PER
u L’UTILIZZO DI FLUIDI DIVERSI
o 1541 60 -
iz o TIPO DI FLUIDO  VELOCITA
4140 70
ACCIA orife 4150n 6 | Nebulizzato Velocita tabella - 15%
LEGATI or i & Taglio asecco  Velocita tabella -
4340 60 30-50%
o :
E9310 50
ACCIAI DA CUSCINETTI Acciai legati con cromo 52100 50 CORREZIONE DELLA TABELLA PER
ACCIAI DA STAMPI Accial da stampi P30 2 MATERIALI TEMPERATI
S04 3 DIMINUZIONE
ACCIAI Acciai inossidabil 410, 420 40 ROCKWELL ~ BRINELL DELLAVELOCITA
INOSSIDABILI 4407 25
4400 20 Up to 20 226 -0%
Basso legati L-6 45 0
Per tempra all’acqua W-1 45 22 237 -5%
Per lavorazioni a freddo D-2 25 24 247 -10%
A2 45
Per tempra o
alara en o 26 258 -15%
Per lavorazione a caldo hgls i 28 271 -20%
ACCIAI DA UTENSILI H-25 25
Per tempra all'olio g; ﬁg 30 286 -25%
m m g gg 32 301 -30%
Acciai super rapidi T-] » 25 _aro
e o 36 336 35%
Resistenti agli shock termici Sles i 38 353 -40%
LEGHE DI TITANIO Leghe di titanio S aniam 2 40 37 -45%
e 2
A286, Incoloy © 825 25
Leghe a base ferro I;coloy f’xﬁ?g 12 g
LEGHE DI NICKEL Lt
Inconel ® 600, Inconel ® 718, 20
Nimonic 90, Ni-SPAN-C 902, RENE 41 20
Leghe a base nickel Inconel ® 625 25
Hastalloy B, Waspalloy 15
Nimonic 75, RENE 88 15
A536 (60-40-18) 70
A536 (120-90-02) 35
ALTRO Ghisa A48 (Class 20) 50
A48 (Class 40) 35
A48 (Class 60) 30

VELOCITA DI TAGLIO PER LE LAME BIMETALLICHE

\ SELEZIONE DELLE LAME BI-METALLICHE

TAGLI IN SERIE E ALTA PRODUTTIVITA

ALLUMINIO | ACCIAIAL | ACCIAIDA | ACCIAI | ACCIAIDA | ACCIAIDA |  ACCIAI LEGHEDI | LEGHE A BASE DI
NON FERROSI | CARBONIO | COSTRUZIONE | LEGATI | CUSCINETTI | STAMPI | INOSSIDABILI |  TITANIO | NICKEL (INCONEL')
FACILE < MEDIO > DIFFICILE

GMT X Ultra™ GMT X Ultra™

GMT X Ultra M51® & M71™

GMT X Ultra Pro™

GMT X Pro®Pro HS®

GMT X Ultra™ B Gt X

TAGLI UNIVERSALI

GMT X® GMT X®

ATTENZIONE POSSIAMO DARVI INFORMAZIONI PER TAGLI DIVERSI NON
CONTEMPLATI IN QUESTA TABELLA. CHIAMATE IL SERVIZIO TECNICO
+390444450404, 0 ANDATE SU WWW.MCUBE.TECH

Inconel® é un trademark di Huntington Alloys Corp.

SICUREZZA

Sequite sempre le istruzioni operative della vostra macchina e i protocolli di sicurezza. Indossate sempre i DPI previsti,
cuffie, occhiali e guanti appropriati quando maneggiate le lame. Assicuratevi che le lame siano perfettamente ferme prima
di procedere al cambio o ad aggiustamenti necessari. Controllate sempre che tutti i dispositivi di sicurezza della macchina
siano funzionanti e adeguatamente posizionati.

SUPPORTO TECNICO

Il nostro staff per il supporto tecnico e per qualsiasi informazione necessitiate riguardo alle lame e alle operazioni di taglio
& sempre a vostra disposizione nei normali orari di lavoro:

TELEFONO E-MAIL WEB

+39 0444 450404 info@mcube.tech www.mcube.tech

STUDIO E OTTIMIZZAZIONE  VOI TAGLIATE ACCIAIO
INOSTRISERVIZI  pEj PROCESSI DI TAGLIO NOI TAGLIAMO COSTI




KmzeNseRvice /4

KAIZEN SERVICE COME FUNZIONA?

Segue la logica S P D C A = Scan, Plan, Do, Check, Act

| nostri ingegneri vengono nei vostri reparti taglio, lavorano con i vostri operatori e li formano sull’approccio e sull’utilizzo
degli strumenti e delle tecniche. Osservano, raccolgono tutti i dati necessari su ogni macchina e insieme sviluppano le nuo-
ve soluzioni per migliorare il processo e abbattere i costi per taglio. Il servizio & gratuito e vi verra consegnato un prospetto
completo con tutti i dati e le possibili soluzioni.

| VANTAGGI DELLA MANUTENZIONE ORDINARIA

Una manutenzione programmata delle segatrici & sempre necessaria per garantire un taglio sicuro ed efficiente. 0ggi, che si
tagliano materiali sempre piti complessi, questo & ancora pil vero. Seguire alcune semplici regole permette di avere sempre
condizioni di taglio adeguate e allungare la durata delle macchine e delle lame.

Volani — puliteli spesso e assicuratevi che girino liberamente

Tensione della lama — usate un tensiometro per controllarla e regolarla nel modo opportuno

Scorrimento della lama — Controllate che la lama passi e scorra correttamente all'interno delle guide

Spazzola per i trucioli — assicuratevi che funzioni correttamente e che i trucioli non rientrino all'interno del taglio

Guide — siate sicuri che le guide non siano rovinate o danneggiate. Le guide devono supportare la lama con la giusta pres-
sione ed essere posizionate il piu vicino possibile al pezzo da tagliare

Porta guide — per la massima efficienza devono essere il pit possibile vicini al pezzo

Lubrificante — assicuratevi di usare un lubrificante appropriato e pulito. Controllate che il getto sia posizionato corretta-
mente e verificate sempre la percentuale della miscela con il refrattometro

. KAIZEN SERVICE

A\ AVANZAMENTO

Avanzamento

Misura del dente 10/14 8/12 6/10 5/8 5/7 4/6 3/4 2/3

Moltiplicatore (MR) 4,016 3,341 2,667 2,160 2,058 1,721 1,215 0,843

Dopo avere determinato il giusto dente e la velocita di taglio, selezionate il moltiplicatore MR per il dente scelto e usate
questa formula per calcolare I'avanzamento in mm/min

Nell’esempio 1 e 2 potete vedere la differenza del tempo ciclo per il taglio dello stesso pezzo posizionato in modo diverso
(lato corto esempio 1 o lato lungo esempio 2 a contatto della lama)

Come potete vedere se il contatto lama & sul lato corto si puo usare un passo pit fine il che significa una maggiore velocita
di taglio e un numero maggiore di denti a contatto con il pezzo. Il risultato & un tempo per taglio inferiore e una maggiore
durata della lama.

Esempio 1: Esempio 2:

DT (spessore da tagliare/avanzamento = tempo di taglio 150X100 mm Aisi 304 velocita lama 31,5 metri/min (superfi-
100 x 150 mmm Aisi 304 velocita lama 35 metri/min cie di contatto 150 quindi diminuzione della velocita di taglio
dente consigliato 3/4 - MR = 1,215 del 10%)

dente consigliato 2/3 — MR = 0,843
31,5 x 0,843 = 26,554 mm/min

35x1,215= 42,525 mm/min
150 mm / 42,525 = 3,52 minuti tempo taglio

(3 minuti e 30 secondi) 100 mm / 26,554 = 3,76 minuti tempo di taglio (3 minuti e
45 secondi)
' 5» . 100 DT
Esempio 1 3 Esempio 2
150 DT 2 ?
2 304
o~ 2 304 100 DT
150 DT 304 E;
=2
(DT) distanza di taglio o
= (CT) tempo di taglio
distanza lineare
T (somsios |
Diametro 100 mm titanio 6, velocita 20 metri/min A36 larghezza 100 mm velocita 75 metri/min A36 sezione di taglio 60 mm  velocita 75+5%= 78 metri/
Dente consigliato 3/4 - MR = 1,215 Dente consigliato 3/4 - MR 1,215 min
20 x1,215=243 75x1,25 = 93,75 Dente consigliato 5/8 - MR = 2,16
100/24,3 = 4,11 minuti (4 minuti e 7 secondi) tempo taglio 100/93,75 = 1,06 minuti (1 minuto e 1 secondo) tempo 78x2,16 = 168,48
di taglio 60/168 = 0,35 minuti = 21 secondi
100 100 60
DT
oT oT <
100 D w 100 D:T:H 60 :DT_; \

MACCHINA ORIZZONTALE MACCHINA VERTICALE MACCHINA ORIZZONTALE MACCHINA VERTICALE MACCHINA ORIZZONTALE MACCHINA VERTICALE

100 100 60

—————— =4,11 minuti ------ = 1,06 minuti ------ = 0,35 minuti

24,3 (4 min.e7 sec.) 93,75 (1 min.e 1sec.) 168 (21 sec.)

Quando tagliate a pacco, moltiplicate I'area di ciascun pezzo per il numero di pezzi che compone il pacco, quindi dividetelo
per DT (distanza di taglio) per ottenere lo spessore medio di taglio e scegliere il dente adeguato.

AVANZAMENTO




TERMINOLOGIA DELLE LAME l \ GUIDA PER UN USO CORRETTO DELLE LAME A NASTRO

1. DORSO DELLA LAMA - 1l corpo della lama esclusi i denti. 9. FACCIA DEL DENTE - E la parte del dente in cui si formano

2. SPESSORE - La dimensione fra i due lat. i truciol. - Scelta dell'altezza della lama

3. ALTEZZA - La dimensione misurata fra la punta del dente e il 10- ANGOLO DI TAGLIO DEL DENTE - L'angolo della faccia - sy St - L'altezza della lama & la misura dalla punta del dente al dorso. Maggiore &
dorso. del dente misurato rispetto ad una linea perpendicolare alla I'altezza, maggiore & la resistenza alla torsione durante il taglio. Per tagli

direzione di taglio della lama.

diritti bisogna usare la massima altezza consentita dalla macchina. Per
tagli curvi bisogna, invece, scegliere la massima altezza consentita dal
raggio di curvatura del taglio. Per rispettare la tolleranza nel raggio di cur-
vatura & sempre necessario considerare oltre all’altezza della lama anche
lo spessore del materiale, la sua lavorabilita, I'avanzamento e la posizione
del punto di partenza.

4. STRADATURA - La curvatura dei denti a destra e a sinistra per
evitare che il dorso tocchi il pezzo durante il taglio.

5. SFRIDO - Il materiale asportato dal taglio della lama (misurato
da gola a gola).

6. PASSO DEL DENTE - La distanza fra la punta di un dente e la
punta del dente successivo.

7. TPI - 1l numero di denti per ogni pollice di lunghezza della lama.
Dentatura

La dentatura di una lama € definita dal numero di denti per pollice (TPI).
Metalli non ferrosi come ottone, bronzo o alluminio richiedono maggior
spazio per i trucioli. Una dentatura piu grande o una gola piu profonda
impediscono al truciolo di bloccarsi o di saldarsi alla lama, se questo suc-
cedesse la lama si potrebbe danneggiare e il taglio sarebbe molto pit lento.

FORMA E STRADATURA DEI DENTI l Nel taglio di tubi o profilati sottili un passo molto sottile previene la rottura

dei denti. Un passo grosso ¢, invece, I'ideale per grandi sezioni perché con-

8. GOLA - L'area curva alla base del dente. La distanza fra la punta
del dente e il fondo della gola & la profondita della gola stessa.

< Standard > sente uno scarico del truciolo piu efficace e la pressione di taglio & divisa
m “@ m Set per meno denti aumentando la produttivita della lama.
VARIABILE VARIABILE POSITIVA SKIP
e Forma dei denti standard ® Taglio dolce © Gole ampie
e Distanza variabile fra i denti e Riduzione della rumorosita  Denti equidistanti
* Profondita variabile della gola o Taglio piu efficiente e Buone prestazioni per il taglio di materiali non metallici
e Aumento della durata della lama (legno, plastica, sughero, compositi, ecc...)

Rodaggio
Scegliete la corretta velocita e seguite le istruzioni a pagina 5. Un corretto rodaggio della lama consente I'ottimizzazione dell’utilizzo e

m m la riduzione de costi.

STANDARD HOOK

e Gole profonde e Gole ampie

e Denti equidistanti e Denti equidistanti
 Impiego universale e Angolo di taglio positivo

© Buone prestazioni per il taglio di metalli con trucioli discontinui (ghisa)

o di non metalli (legno, plastica, sughero, compositi) Selezione dei dent

La selezione del passo da utilizzare deve essere basata sulle dimensioni e sulla forma del pezzo da tagliare, sul tipo di materiale e sui
risultati che si vogliono ottenere.
Ricordatevi questi numeri: 3, 6, 12, 24. Il minimo di denti a contatto con il pezzo sono 3 per le lame bimetalliche e 6 per le lame al

v TSy carbonio. Lideale & frai 6 e i 12 denti a contatto, quando sono 24 denti a contatto & troppo.

VARI-RAKER WAVY

e Sequenza multidente a seconda del passo e Gruppi di denti su ciascun lato

* Angoli di stradatura variabili e Combinazione controllata delle inclinazioni

e || passo 14/18 Vari Tooth ha una stradatura a onda Avanzamento

casuale | trucioli vi dicono esattamente se il vostro avanzamento & corretto o no. Trucioli polverizzati o troppo sottili indicano un avanzamento
o — —— [ ey S e S— — = insufficiente. Trucioli grossi, pesanti e bruciacchiati indicano un avanzamento eccessivo con rischio di rottura della lama e surriscalda-

mento del pezzo. Trucioli ben arricciati e dal colore brillante dicono che tutto sta andando bene. La velocita della lama e determinata dal

RAKER ALTERNATA tipo di materiale, dalla velocita si puo ricavare il giusto avanzamento seguendo le indicazioni a pagina 7 e poi modificarlo in funzione

e Sequenza di tre denti: sinistra, destra, diritto. e Un dente a destra, uno a sinistra della formazione del truciolo.

e Angolo di stradatura uniforme e |deale per il taglio di legname.

- TERMINOLOGIA DELLE LAME - FORMA E STRADATURA DEI DENTI GUIDA PER UN USO CORRETTO DELLE LAME A NASTRO




POSSIBILI CAUSE DI MALFUNZIONAMENTO DELLA LAME l

Da controllare

#1 Forte usura uniforme
sulle punte e sugli spigoli
del dente

#2 Usura sui lati del dente

#3 Usura su un solo lato del
dente

#4 Denti scheggiati o rotti

#5 Scoloritura della punta
del dente per I'eccessivo
attrito

#6 Denti strappati

#7 Trucioli saldati alla punta
dei denti

#8 Gole intasate dal
materiale

#9 Forte usura su entrambi i
lati della lama

#10 Usura o rigature non
uniformi sui lati della lama

#11 Rotture del corpo o
crepe nelle gole

#12 Rottura del corpo con
una direzione inclinata

#13 Rotture del corpo 0
crepe sul dorso

#14 Forte usura o incisioni
del dorso

#15 Rottura della saldatura

#16 Allungamento della lama
usata dalla parte del dente

#17 Allungamento della lama
usata dalla parte del dorso

#18 Lama attorcigliata a “8”

#19 Lama rotta con una
torsione nel senso della
lunghezza

#20 Forte usura solo nelle
gole pitl piccole

Velocita
lama

Volani

Procedura di
Rodaggio

Spazzola
peri
trucioli

POSSIBILI CAUSE DI MALFUNZIONAMENTO DELLA LAME

Fluido
da taglio

Avanza-
mento

Guide
laterali

Guide
poste-
riori

Tensiona-
mento

Percorso
del
nastro

Band
Tracking

Passo
del
dente

BAND SAW BLADES

Lame a nastro HSS
GMT X

M

La lama per utilizzo universale piu evoluta per tagli in produzione.

DURATA ECCEZIONALE
Lo speciale acciaio del dorso assicura una superiore resistenza alla fatica.
L'acciaio M42 HSS del dente garantisce una grande resistenza all’'usura e al calore.

VERSATILITA ESTREMA

Ottima per tagliare una grande varieta di materiali, dagli acciai a basso tenore di
carbonio fino alle leghe piu dure.

Un disegno del dente particolarmente evoluto la rende adatta a tagliare sia pieni,
che tubi, che profilati.

La spoglia positiva migliora la penetrazione con avanzamenti contenuti.

GRANDI PRESTAZIONI TAGLIO DOPO TAGLIO
La geometria unica del dente riduce sensibilmente il rumore e le vibrazioni fin dal
primo taglio.

Usa il nostro servizio Kaizen per
ottimizzare i tuoi processi di taglio.
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MATERIALI

Acciai al carbonio
Acciai basso-legati
Acciai da stampi
Acciai da utensili
Acciai inossidabili
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GMT

LAME A NASTRO BIMETALLICHE
GMTX ULTRA

ULTRA VELOCE
II livello pitl alto di gamma per velocita di taglio elevate e prestazioni superiori.

ULTRA RESISTENTE

La saldatura della lamina in HSS utilizza una nuova tecnologia Laser T-Tech V Next

che garantisce una eccezionale resistenza del dente.

ULTRA FLESSIBILE
Nuova forma dei denti che consente la massima efficienza su moltissimi materiali
dall’alluminio all’acciaio inossidabile, agli acciai legati.

ONDATECH POWER TECHNOLOGY  LASER T-TECH V NEXT
MATERIALI

alluminio, acciai al carbonio, acciai da stampi, acciai da utensili, acciai
da costruzione, acciai inossidabili, acciai legati

ALTEZZA x SPESSORE
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80x1,6 o [

LAME A NASTRO BI-METALLICHE M42S HSS
GMT XHS

Lame a lunga durata ed elevata velocita

LUNGA DURATA, TAGLI VELOCI
Ideale per sezioni piene di materiali a media e difficile lavorabilita
Lo speciale acciaio del dorso assicura una superiore resistenza all’'usura

MAGGIORE PENETRAZIONE CON MINOR AVANZAMENTO
Grazie alla geometria del dente fortemente positiva

MIGLIORI PRESTAZIONI DI TAGLIO
Lo speciale disegno delle gole molto profonde consente uno scarico piu efficiente
del truciolo

STRIATURA RAKE MAGGIORATA
Heavy set consente prestazioni elevate su materiali difficili e tensionati

ALTEZZA x SPESSORE I

2/3 3/4 4/6 5/7
27x0,9 (] (] (] [ ]
34x1.1 ([ J (] (] (]
41x1,3 ] ([ ] ([ ] ®
54x1,6 ([ ] [ ] [ ]

MATERIALI

Alluminio e non ferrosi  Acciai inossidabili
Acciai al carbonio Acciai da utensili
Acciai legati

Acciai da cuscinetti
Acciai da stampi

4¢J44
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LAME A NASTRO BIMETALLICHE M42 HSS

GMT X HS PRO

Progettata per il taglio di profilati, tubi e per i tagli a pacco.

LUNGA VITA DELLA LAMA E DURATA ESTREMA DEI DENTI

Il profilo rinforzato e brevettato del dente resiste in modo particolare

agli strappi e ai colpi sui denti, anche con avanzamenti elevati.

TAGLI MORBIDI E VIBRAZIONI RIDOTTE
Con una perfetta ottimizzazione della sequenza dei denti.

ALTEZZA x SPESSORE TPl
2/3 3/4 4/6 5/7 8/11
19%0,9 ®
27x0,9 ( (] L [ ]
34x1,1 { o L ®
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LAME A NASTRO BIMETALLICHE
GMTX ULTRA PRO

ULTRA VELOCE

II livello pit alto di gamma per velocita di taglio elevate e prestazioni superiori per il taglio

di tubi, profilati e materiali a pacco

ULTRA RESISTENTE

La saldatura della lamina in HSS utilizza una nuova tecnologia Laser T-Tech V Next
combinata con il profilo Turtle del dente garantisce una eccezionale resistenza ai colpi

nelle condizioni pill gravose di tagli interrotti.

ULTRA FLESSIBILE

Nuova forma dei denti che consente la massima efficienza su moltissimi materiali

dall’alluminio all’acciaio inossidabile, agli acciai legati.

ONDA TECH POWER TECHNOLOGY  LASER T-TECH V NEXT

ALTEZZA x SPESSORE TPI

23 | 34 | 4 | 57
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MATERIALI

Acciai al carbonio
Acciai da costruzione
Acciai inox

Acciai speciali

r ' yer

PROFILO RINFORZATO DEL DENTE PER
UNA DURATA ESTREMA

NUOVA SPECIALE STRADATURA PROGETTATA
ANCHE PER MACCHINE MANUALI,
SEMIAUTOMATICHE O CON DISCESA PER GRAVITA.

MATERIALI

alluminio, acciai al carbonio, acciai
da stampi, acciai da utensili,
acciai da costruzione,

acciai inossidabili, acciai legati




GMT

LAME A NASTRO BIMETALLICHE GMT X ULTRA M51
10,5% DI COBALTO - DENTE SINTERIZZATO

TAGLI DIRITTI DI GRANDI SEZIONI E MATERIALI DIFFICILI
Una speciale geometria della gola aumenta le capacita di penetrazione

ALTE VELOCITA DI TAGLIO E GRANDE DURATA
Grazie ai denti sinterizzati e al nuovo materiale del dorso le performance di taglio
sono particolarmente elevate e la vita della lama molto lunga

STRADATURA DI PRECISIONE MULTI CHIP

Per ottenere una superficie di taglio liscia e ridurre la forza necessaria, diminuendo MATERIALI

I’assorbimento e aumentando la durata della lama Acciai standard Leghe di titanio
o - - . . . Acciai legati Leghe di nickel

Della stessa lama & disponibile anche il tipo Q con angolo di spoglia iper positivo 17° Acciai inossidabili

particolarmente indicato per acciai inossidabili

ALTEZZA X SPESSORE
[ ] [ ]

27x0,9 [
34x1,1 ° ° ° °
41x1,3 ® [} [ ®
54x1,6 [ ® ) ) ) ®
67 x1,6 [ ® ® ®
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LAME A NASTRO BIMETALLICHE GMT X ULTRA M71 -
12,5% DI COBALTO - DENTE SINTERIZZATO

ALTA VELOCITA E GRANDI PRESTAZIONI SU MATERIALI DIFFICILI CON

GRANDI SEZIONI

Laltissima percentuale di cobalto del dente garantisce una grande durezza che ren-
de possibile una facilita di penetrazione e una resistenza al consumo particolar-
mente elevata.

SPECIALE DESIGN CON INCLINAZIONI E ANGOLI DI SPOGLIA VARIABILI - =
STRADATURA DI PRECISIONE MULTI CHIP MATERIALI

»

Il taglio viene ottimizzato su ogni singolo dente e la stradatura multipla riduce le Acciai da stampi Leghe di titanio
forze di taglio e produce una superficie liscia e diritta. Acciai legati Leghe di nickel

DELLA STESSA LAMA E DISPONIBILE ANCHE ILTIPO Q CON ANGOLO DI SPOGLIA Acciai inossidabili
IPER POSITIVO 17° PARTICOLARMENTE INDICATO PER ACCIAI INOSSIDABILI.

ALTEZZA X SPESSORE

[ ] [ ] [ ]

34x1,1

41x1,3 ° ° °
54x1,6 [ [ [ ® )
67 x1,6 ° ° ° °

80x1,6 ° [ )
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\ SELEZIONE DEI DENTI PER LE LAME IN METALLO DURO

GMT 68X HM GMT 81Q HM

SPESSORI 0 DIAMETRI DA TAGLIARE
POLLICI 1 p 3 5 6 7 18 20+

4 8 10 11 14 16
MM 25 50 75 100 125 15p0 175 200 250 275 350 400 450 500+

SELEZIONE DELLA LAMA IN METALLO DURO

HIGH PERFORMANCE

LEGHE DI
TITANIO NICKEL
INCONEL'

FACILE < LAVORABILITA > DIFFICILE

ALLUMINIO/ ACCIAIO ACCIAIO ACCIAO ACCIAIO ACCIAO ACCIAIO ACCIAIO

NON-FERROSI | AL CARBONIO | DA COSTRUZIONI | LEGATO | DA CUSCINETTI | DA STAMPI INOX DA UTENSILI

VELOCITA DI TAGLIO IN METRI/MINUTO PER LAME IN METALLO DURO

MATERIALL |  DIAMETRI | 10-65mm | 100-300mm  400-800mm | >1000mm  REFRIGERANTE
ALLUMINIO 250 250 250 250 25%
RAME 240 220 130-190 100-120 15%
OTTONE 250 250 180-240 140-160 4%
GHISA 90-105 90-5 60-75 40-55 12%
ACCIAI DA COSTRUZIONE 200 160-190 110-150 60-90 12%
ACCIAI PER MOLLE 120-130 110-120 75-110 40-60 10%
ACCIAI PER CUSCINETTI 100-120 90-100 69-90 40-50 10%
ACCIAI PER UTENSILI 80-100 60-90 69-75 50-60 8%
ACCIAI DA NITRURAZIONE 75-85 70-80 60-70 45-60 8%
ACCIAI INOSSIDABILI 80-100 7090 60-80 40-60 12%
ACCIAI DUPLEX 100-115 80-100 65-80 50-60 12%
LEGHE NICKEL 30-40 25-30 2028 15-20 12%
TITANIO 50-60 40-50 35-45 16-18 12%




GMT 68X HM

Per il taglio ad alta efficienza di materiali difficili
e abrasivi

Design a tripla stradatura e dorso rinforzato
Aumento considerevole della produttivita
Dente unico e brevettato con triple chip

e angolo di spoglia positivoa 10 ©

Usa il nostro servizio Kaizen per
ottimizzare i tuoi processi di taglio.

% —=POWER
TECHNOLOGY

ALTEZZA PER SPESSORE TPI

o 1125 1,472

2,7x0,9
34x1,1

41x1,3

54x1,6

67x1,6

80x1,6

GMT 81Q HM

MULTICHIP E ANTI PICHING, il design a 7 denti
con ampia stradatura, riduce Ia resistenza al taglio,
aumenta la durata e evita i problemi dovuti

alla chiusura del taglio

Usa il nostro servizio Kaizen per

|deale per il taglio di pezzi di grandi dimensioni A 1 ) &l =i _
ottimizzare i tuoi processi di taglio.

Ottima su Titanio, leghe di Nickel, inossidabili
e acciai fortemente legati.

éNDA TECH ——-___;'PD WE R

Quattro livelli di rettifica per la massima finitura e TECHNOLOGY
o7l 1125 142 23

34x1,1 o

41x1,3 [ )

54x1,6 [ )

67x1,6 [ )

80x1,6
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A\ GMT BLACK MAMBA
- N

LAME CIRCOLARI
DI PRECISIONE

CERMET, CERMET+PVD, TCT+PVD, TCT, PCD
PER TAGLIARE PIU VELOCEMENTE E PIU A LUNGO TUBI E BARRE,
ACCIAI, LEGHE, ACCIAI INOX, ALLUMINIO, OTTONE, RAME, BRONZO




LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE / 4 A\ GMT
BLACK MAMBA LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE CERMET E TCT

diametro calibro corpo foro numero denti

225 15 1,30 32 72-80 500 35 3.00 50 140

250 15 1,30 32 60-72 500 36 3.20 50 140

250 17 1,50 32-40 60-72-80 500 8.0 6.00 % 40

250 2,0 1,70 32-40 54-60-72-80- 100 520 3.0 207 50 50 - 60 - 80

250 2,0 1,75 32-40 54-60-72-80- 100 520 34 280 50 50- 60 - 80

275 18 1,50 32-40 60-72-80 550 38 3,30 90 - 140 140 - 160

285 2,0 1,70 32-40 54-60-72-80-100 - 110 -120 -140 550 40 335 140 160

285 2,0 1,75 32-40 54-60-72-80-100- 110-120 -140 550 40 3,50 140 140

285 2,6 2,25 32-40 110 -120 560 35 3.00 % 170 - 180

300 2,0 1,70 32-40 80 - 90- 100 - 120 580 3.2 2,70 80 60 - 70 - 80 - 100

300 2,0 1,75 32-40 80 - 90- 100 - 120 580 32 2,80 80 60 - 70 - 80 - 100

315 2,0 1,70 32 60-64-72-110 600 5.0 45 50 100 -120

315 23 2,00 32-40-50 | 48-50-54-60-72-80-90- 100 - 110 - 120 - 140 630 32 270 80 60 - 80 - 100

315 25 2,25 32-40-50 | 48-50-54-60-72-80-90- 100 - 110 - 120 - 140 630 5.0 45 50 100 - 120

315 2,6 2,25 32-40-50 | 60-80-90-100-110- 120 660 35 3.0 80 42 - 50

335 2,6 2,25 32-40-50 60-72-80-96 660 3,8 3,20 80 50-80-100 - 120

350 2,0 1,70 32-40-50 |54 660 40 350 80 80

350 2,2 2,00 32-40-50 | 120 750 3.8 3,20 80 - 100 - 120

350 25 2,25 32-40-50 | 60-70-76-80-90-100- 110 - 120 - 130 - 144 - 150

350 2,6 2,25 32-40-50 | 60-70-76-80-90-100-110-120 - 130 - 144 - 150

350 2,7 2,25 32-40-50 | 60-70-76-80-90-100- 110 - 120 - 130 - 144 - 150

360 2,6 2,25 40-50 40-50-60-72-80-90-100-110- 120

360 2,6 2,30 40-50 40-50-60-72-80-90-100-110- 120

370 2,6 2,25 32-40-50 | 80-100

100 20 170 92-40-50 1 100 CERMET per acciao e leghe di acciaio
400 2,6 2,25 32-40-50 |60 -80-100- 120 - 140 - 150 - 160 > 750 N/mm

400 34 2,80 32-40-50 |80

420 2,6 2,25 32-40-50 | 50-60-72-80-90-100 - 120 - 140 . . D
425 2,7 2,30 32-40-50 | 50-60-72-80-90-100- 120 - 140 CERMFT',FPVI,J per g“,SteSS| mate,”a“ Ma con
4o .0 250 34050 | 100. 110 CHE TIPO DI DENTE velocita di taglio superiore e maggiore durata
430 2,6 2,30 32-40-50 |80

440 34 300 324050 | 130 - 148 PER CHE TIPO TCT+PVD per acciai inossidabili e acciai
450 2,7 2,25 324050 | 100-110-120- 128 - 140 - 160 <750 N/mm

450 2,7 2,27 32-40-50 | 100-110- 120 - 128 - 140 - 160 DI MATERIALE

450 2,7 2,30 32-40-50 | 100-110- 120 - 128 - 140 - 160 TCT per alluminio, ottone, rame

450 6.0 5,00 32-40-50 |50

460 2,7 2,25 32-40-50 | 40-50-60-70-72-80-90- 100 - 120 - 140 - 150 - 160 - 180 PCD per tagli di alluminio ad altissima velocita e
460 2,7 2,30 32-40-50 | 40-50-60-70-72-80-90- 100 - 120 - 140 - 150 - 160 - 180 con Iunga durata

460 32 2,25 32-40-50 | 50-60-70-80-90

460 32 2,80 32-40-50 | 140 - 160

480 2,7 2,25 32-40-50 | 60-80-90-100-110- 120

480 30 2,30 32-40-50 |60

500 2,7 2,25 50 50 - 60 - 80 - 100 - 144 - 160 - 168 - 170

500 2,7 2,27 50 50 - 60 - 80 - 100 - 144 - 160 - 168 - 170

500 2,8 2,50 50 60

500 34 2,80 50 20

LAME CIRCOLARI DI PRECISIONE




GMT \a GMT

ShASiEA LA GaMB A

FLYNG CUT OFF
Lame TCT+PVD per tagli in volata LAME SILENZIATE PER IL TAGLIO DIALLUMINIO ~
con dentatura negativa per profilati o positiva per pieni e denti in:

6/0 orbitali di tubi | = S 4 N " TCT metallo duro standard per alluminio, ottone e rame.
in acciaio con lame singole o gemelle | S 1 ) f PCD diamante policristallino per altissime velocita di taglio e durate superiori

DIAMETRO SPESSORE ) NUMERO DENTI PIN HOLES
200 39125 20-30 48-64 02/11/63
ber o valante di tubi da 400 250 34126 30-32 60-80-100 02/11/63
er taglio volante di tubi aa a
GMT BLACK MAMBA INNER PER TAGLIO VOLANTE DI TUBI oo aglio veante & 200 Ay 203 7> 8008 0211/63
DIAMETRO SPESSORE FORO NUMERO DENTI Velocita: 450 mt/min 350 34126 30-32 84-06-108 02/11/63
350 36/2.6 50 110 Avanzamento: 0,04 mm/dente
100 3’6/2’6 50 o 400 4/3,2 30-32 96-108-120 02/11/63
450 3’6 /2’6 50 150 450 43,2 30-32 96-108-128 02/11/63
500 3,6/2,6 50 160 500 4/3,2 30-32 108-120-140 02/11/63
560 36/2,6 50/140 170 550 4,6/3,6 30-32 120-140-172 02/11/63
600 4,6/36 30-32 120-140-172 02/11/63
GMT BLACK MAMBA WS PER TAGLIO VOLANTE DI TUBI SCORDONATI 650 4,6/3,6 30-32 120-140-172 02/11/63
DIAMETRO SPESSORE FORO NUMERO DENTI
Per taglio volante con lama R TR 1 I T |
400 2.9/2,5 40/50/80 100/120/130/140 ¢ ! _ i o |
singola o doppia lama sulla linea |_‘ ] B @ I L] L| L
450 2,9/25 50 120/130/140/160 di produzione dei tubi. B o s o 1 L [T
500 3,5/3 50/80/90 120/130/140/150/160/170 Velocita: 200 - 600 mt/min JFF oS () D ) 0 D r Edq r
A T ! M oo 1 —_ E -
525 3,53 50/80/90 140/160/180 Per tagli ad alta velocita con & -
ottima finitura senza bave. &
550 3,8/3 80/90/140 120/140/150/160/170 tlot o = Ut oy g
560 3,83 80/90/140 120/140/150/160/170 - P ba ‘..' I' 4 1
600 3,8/3 80/90/140 140/150/160/170/180 >\
630 3,8/3 80 110/130/140/160
650 3,8/3 80 120/150/170
690 3873 50/80 12011507170 CONTATTATE IL NOSTRO SERVIZIO TECNICO PER IL
PROGRAMMA DI KAIZEN SERVICE, UN CONTROLLO
por taglio orbitale con lama E UNA CONSULENZA GRATUITA SU TUTTI | VOSTRI
PROCESSI DI TAGLIO.
GMT BLACK MAMBA OR PER TAGLIO ORBITALE DI TUBI singola o doppia di tubi da 320 a
400 mm di diametro.
DIAMETRO SPESSORE ) NUMERO DENTI Velocita: 350-400 mt/min
315 3,502,7 50 50/60/70/80/90 Avanzamento: 0,04-0,12 mm/d
350 35/2,7 50 60/70/80/90/100
355 2,9/2,25 45 60/70/80/90/100
360 38/3 50 50/60/70/80
380 38/3 115 70/80/90/100
400 38/3 115 100/120

22




| NOSTRI RIVESTIMENTI

CAIMAN

Taipan base TiN — su dischi TCT per taglio barre Inox — HV 2500 - giallo oro

Black Mamba base TiAICN - su dischi Cermet per taglio barre e tubi in acciaio — HV 3000 — nero LAME TCT PER ACCIAI INOSSIDABILI

CON IL NUOVO RIVESTIMENTO TAIPAN

Cobra base TiAICrN - su dischi TCT per flying cut off e tagli orbitali di tubi — HV 3200 - grigio
scuro

Macchina: Everising P100ILA
Il rivestimento Black Mamba su dischi Cermet permette un aumento dal 50% al 100% di velocita e Materiale: Aisi 630 (acciaio inossidabile martensitico)
avanzamento rispetto con i dischi non rivestititi. Per il taglio di acciai con resistenza Pezzo: barra mm 81
fino 900 N/mm le velocita vanno da 150 ai 280 mt/min e avanzamento fino a 0,1 mm per dente Velociti lama 65 mt/min
con pit di 900 N/mm  le velocita vanno da 110 ai 140 mt/min e avanzamento fino a 0,09 mm per dente Avanzamento per dente: 0.05 mm

Lame 360x 2,6/2,25 x 50 T60 TCT +PVD

Case Hystory: _

Macchina Boehriger HCS 150 Concorrente europeo: 750 pezzi

Materiale da taglia 42CrMo4 - diametro 92 mm GMT Black Mamba (rivestimento tradizionale) - 1050 pezzi
Velocita 110 m/s, feed per tooth= 0,06 GMT Caiman - nuovo rivestimento Taipan - 1380 pezzi

Blades 360 60 T Cermet + PVD
GMT Black Mamba Coated 4500 pieces — 30 sq/mt

+30%

WWW.MCUBE.TECH




[1T]
S
M onuiw e b =N
m euwe| oJjawelp =q
W 1uap Ip oJawnu X B 1p odawinu X ajuap 19d Ay =uil/WLW Ul 3]e}0] OJUBWBZUBAY 000 1/(NXQX¥1‘€) :e)90]9A
a2
&= 9¢ *i% 6Y YA g9 ¢l c8 0/-99 G0°0-70°0 L-G ca ¢LNONIQS8 XA ljisusin ep [e1ddy oddnig
H 9€ %1% 6V 1S g9 ¢l 8 S9 €0°0 @l 00%L1S -
m 9¢ 1% 617 YA g9 ¢L ¢8 g9 €0°0 ¢l (1]59% LHI09X
M 9e Gy 6t 18 g9 [ 8 G9 €00 ¢l €0y €L109X
. 9¢ *i% 6174 1S g9 [ ¢8 S9 €0°0 ¢l 9LE | ¢-CL-LL1ONINIDOX
9¢ Gy 6t 18 g9 [ 8 69 €0°0 ¢l ¥0¢ 0L-8LSINID8X I[lqepissoul 1e1ooy 2
€9-GG  9/-69 ¢8-G/ 00L-06 OLL-00L 0ZL-OLL OvL-0EL OLL-00L  SO°0-¥0°0 L-G 001cs 91000} n8uIdsnd ep [e1ddy E|
€9-G5  6/-69 98-G/ 00L-06 0Zl-00L O0EL-0LL 0GI-06L SLI-0LL  90°0-G0°0 L-G LG L -
€9-G6  6/-69 98-G/ 00L-06 0¢L-00L OEL-OLL 0GL-0L GLL-OLL  90°0-S0°0 LG 11454 YONIQCY
€9-GG  6/-69 98-G/ 00L-06 02¢L-00L OEL-OLL 0GL-0L GLL-OLL  90°0-G0°0 1-G (1) 48Y 12187
€9-G66  6/-69 98-G/ 00L-06 02l-00L OEL-0LL 0GL-06L SLI-0LL  90°0-G0°0 L-G ovey 90ALDINOY 01U0qJe) |p 8i0us) Oy a
69-09 98-9/ G6-08 O0LL-00L O€L-OLL OvE-0cL 09L-0FL GCL-OLL 900 L-G GELY YONIDYE
69-09 98-9. S6-08 OLL-00L OC€L-0LL OFL-0cL 09L-0%L Scl-OLL 90°0 LG €616 |ZVAS
69-09 98-9/ G6-08 OLL-00L O€L-OLL OvL-0cL 09L-0L GCL-OL) 90°'0 L-S GG0L (S1eH)
69-09 98-9. S6-08 OLL-00L OE€L-0LL OFL-0cL 09L-0%L Scl-0LL 90°0 LS €50l €9J
69-09 98-9./ G6-08 OLL-00L O€L-0LL OFL-0ck 09L-0%F SGCL-OLL 90°0 1-G Sy0lL S¥d
69-09 98-9/ G6-08 OLL-00L OCL-OLL OvL-0CL 09L-0¥L GCL-OLt 90°0 L-S Geolk (1) 01U0q.Bd Ip 810u8] OIP3IA J
69-09 98-9. G6-08 OLL-00L O€L-0LL OFL-0¢k 09L-0%L SGCL-OLL 90°0 1-G €8¢Y ¢'LE1S leulwel 1e1ay q 1)
69-09 98-9/ G6-08 OLL-00L O€L-0LL Ovl-02k 09L-OvL G2l-0LL  20°0-90°0 19 741" 9UNZe w
69-09 98-9/ G6-08 0LI-00L OEL-0LL Ovl-02l 09L-0vF G¢l-0LL  20°0-90°0 1-G 0298 ¢ONIJINOC m
69-09 98-9/ G6-08 O0LL-00L OE€L-0LL Ovl-02k 09L-OvL G2l-0LL  20°0-90°0 L-G 0cty ¥OINIJS2 m
69-09 98-9. G6-08 O0LL-00L O0EL-0LL OvL-0¢k 09L-O¥L Gel-0LL  20'0-90°0 1-S 0C1S GIQUNOZ M
69-09 98-9/ G6-08 OLL-00L O€L-0LL OvL-02k 09L-OvL GZl-0LL  20°0-90°0 .-G SLiy GONJOS | “.
69-09 98-9/ G6-08 O0LL-00L OEI-0LL OvL-0¢L 091-OvL Ggl-0LL  200-90°0 VALY Geol G2d m
69-09 98-9/ G6-08 OLL-00L O€L-OLL OvL-02k 09L-O¢L GZl-0LL  20°0-90°0 .-G SOk SLI _m
69-09 98-9/ G6-08 O0LL-00L O0€L-0LL Ovl-02k 09L-O¢L G2l-0LL  £0°0-90°0 LG 0L0L 0L 01u0qJed Ip 8lous) osseg v ...ML
\ UMD Ul UMD WIS UIA/T WIS BlA/AS Ulw/w ausp/ww 988/82200 ISIV NI M
BHOOJ3A | duap Jad Ay  djuedyuqnT gjelalew ayaioads ajeuajew 1p odip oddniy m

o ™| m =) ™| || m M
T Le < Lo =t
H | = = olo|™ — ===
M aiggigigsigiglgisiglglgisgslglgsigsissglgsalgglEglglE8lzglgizzzzzglgsggsgssisgssisiaalss M
FHl 2|2 (220009199 R/R R /NR/N VD RF T DDDH|(RR =22 = |F8RFT(T(TT|2|R|R R D222 0D 990X
Ml — |8 ||| Db bbb bbb bbb ba = i+ VAR 0 6T oo + =2+ + + + +2Bbb A== D VD= (S
=i sisiziszzzzzszzlzsalalsE2EEE sz = =lalzslalalalalalEEszs sz sEzEEE x
2 BRI I I I I IS S A R R G S T ST TS SIBFTTIBBIBBBTTTITTTTT| T T T T T ()
g EE SINEEEEE =
= SRS < SIS |
LA
= [—
5 (2]
alololololololoololololooloolooalaloloaloololooloolaoloaaalaaloloolooloolalalololo olaao —
DT T T T T T T T TN TN T T T T TF|TF T T DT T F| T DO D F DD DD D0 DD 00O F F OO0 o0 DHO B m| D o
(1T}
~ .
F/m. —
N
' (=]
% —
N~~~ wvlolvlolinoln s~~~ ivivlvicsvolrs~s~olvin~ololololvinniscvinNolon~olaslolololo -
NN NANNSNKS NS dAddddNRNKNNSSNS NSRS SSNAJNRRCSS®T ORI O =
2122111112122222111122112222221221111222221221122202112 -
Ll ~
= o = =]
<t S )
743
[ ] -
= 2 ) ()
(@) @ o wl
N
M olo|lo|~lo|lo|alo|ajolajol~o|ln~o|lolo|lolol~o|alo|rkolo|~|<|ojlololo|lalalo|v|o|l~~i~olol~olalo|~olao|lalo|o M
A NNV AN N[N N[NV AN N N NNV NN NN NN NN NN N NNV N N NN NN N NN N NN NN NN NN DN AN | ' NN Ny A
L o
m = i i
= m 8
<
o
o Ll glile
)
Q Ll olvlolololuwv v wviolv oloololoowvolvoloolviololooloolwvoloowvolwwvolvwviolwvoloolwvwlolol i = Tolwl o
b DD DB D XR=|XF =B |2 N DN O D XD XD DD (OO D DD DRND DD RO X O NNDRND DD XN D|5|™| ' |D|DD
(Jp] BN DF| NN N[® A DD TP S| TF| NN N NATF N[O AT H AT D NH AN N NN D DT [FTF NPT NNH T BV |oN | »
o | 3] «
= Ll®»
(- =] &3
LL N
['T] L
[am)]
—
N 2 = - S
— ~ 3 S| O <|<|<|< | I
)
c P == x x o (=2} 2| =Z2=2Z2Z2RNR E=lo S
mANnAA IS =3 B 3 B« < |ZI=|Q o o VW S| I~ = 2 8 wlglglslsslsl2l3 s 88l
N Bl8l18 o & = CoIZ8l 8 (8l8c BIB 8| RIS € 2 | 2| & (g2 B5EE SRS
- 5 = NMEEE 2 4] N @ | ©|==8 & | QQE| = o S| & B2222I55 5228w
a. o == = e Q 1S Olo| o = [S) [ =Yy=]— o OlG|o|eeu o s Siew
(&} T T oo (=} (=] > ¥ | |2
— Yo [SIRS) w n n X [75) = = =l = = = = [t 4
— _xT = whn Wnn ZZZZ|n HlEl=
= O e = = <
[ Q
. = ® >
=] 2 5
Q o = 7] = £
o= = - ] 2 s = S (7] @
— = ® ' = © f = o @
= = s EEE 5 s =2 |E & e 2 |< = S s S32 s
—l S K £ > o |® 5 s 2 = = | & = @ g Z@E E
w = = = = =) o S ic K = |= ~ = = < 7 -
Ll = fir} fin] S = o
= =] = . -
=T o [~ =
o |




AVVERTENZE / 4

IMPORTANTE
La durata delle lame & influenzata dalle condizioni elencate sotto.
Se le condizioni non sono corrette la durata pud essere sensibilmente inferiore e si possono verificare inconvenienti.

1) Materiale

- Le parti finali e iniziali delle barre spesso sono piu sottili e di conseguenza vengono bloccate male dalle morse. Questo causa dei
movimenti del pezzo che rovinano i denti della lama. Quando procedete alle operazioni di intestatura prestate particolare attenzione
tagliate una parte il piti lunga possibile.

- Il pezzo dovrebbe essere sempre diritto e uniforme.

- [ materiale dovrebbe essere non trattato, se indurito la lama dura meno.

2) Macchina

- Deve essere una macchina apposita per le lame TCT, le macchine per le lame HSS sono diverse.
- La spazzola pulilama deve lavorare bene.

- Il lubrificante deve essere adeguato.

- Le flange di bloccaggio della lama devono essere corrette e in ottime condizioni.

- | morsetti di serraggio del pezzo non devono essere danneggiati.

- La forza di chiusura delle morse deve essere adeguata.

- | guidalama devono essere alla giusta distanza dalla lama.

- |l getto del lubrificante deve essere posizionato correttamente.

- Gli ingranaggi non devono fare strani rumori.

- Controllate la cinghia trapezoidale, se danneggiata o rotta i denti si scheggeranno subito.

3) Operatore deve controllare che:

- le condizioni della macchina siano appropriate.
- i parametri di lavoro siano corretti.

- il numero dei denti sia giusto per lo spessore del materiale. C O nt rO | | | d a
- il tipo di lama sia giusto per il materiale.

- lo spessore del materiale non sia variabile. fa re pe r ave I’e
- il tipo di lama e le specifiche devono essere corretti. b U 0 n | I’I S U |tat|

- la finitura del taglio sia in tolleranza.
- i denti non siano scheggiati, danneggiati o scoloriti.

A pagina 25 controllate i parametri di taglio,
a pagina 27 e 28 le tabelle per la scelta della
dentatura.

Bisogna sempre verificare:
1. le condizioni della macchina
2. i parametri di taglio
3. i dati del materiale
4. il refrigerante

AVVERTENZE

\ SELEZIONE DEL NUMERO DI DENTI PER TUBI

Spessore del tubo in (mm)

Per resistenze materiale > 800N/mm? e Velocita >200m/min usare CERMET
Per resistenze materiale < 800N/mm? e Velocita <200m/min usare TCT+PVD
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SELEZIONE DEL NUMERO DI DENTI PER BARRE l
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SELEZIONE DEL NUMERO DI DENTI PER BARRE

A\ FLUIDO DA TAGLIO

M-COOL® SBB 2000
LUBROREFRIGERANTE SOLUBILE SENZA BORO E SENZA BIOCIDI

5 CARATTERISTICHE
Il refrigerante SBB 2000 & studiato per migliorare I'impatto sull’ambiente, per proteggere la salute degli operatori e allo stesso tempo

migliorare la velocita di taglio.

Le caratteristiche principali sono:

- Assenza di Boro

- Assenza di Biocidi e Diatanolamine

- Grande resistenza agli attacchi batterici anche senza contenere battericidi Hexahydrotrazine
- Molto tollerato dalla pelle

-Totale assenza di componenti in categorie di rischio

10 VANTAGGI USANDO SBB 2000

Diluizione nella giusta concentrazione SBB 2000 permette di:

- Aumentare le prestazioni delle macchine utensili

- Proteggere i pezzi e le macchine dalla corrosione

- Aumentare la durata della lama

- Ridurre i rischi chimici

- Ridurre i costi di smaltimento

- Ridurre il consumo di refrigerante

- Migliorare la finitura superficiale dei pezzi

- Non macchiare o rovinare i materiali sensibili all’alcalinita (alluminio o similari)
- Avere un prodotto stabile e senza formazione di schiume anche con variazioni della durezza dell’acqua
- Ridurre i rischi di contaminazione

CONFEZIONI:
CODICE 00179904 - 30 LT
CODICE 00179898 - 200 LT

Il refrigerante SBB non contiene:

preventive maintenance on a single tank

(graph B)

m Boro e suoi composti

m Ammine

m Dietanolammine e nitrosammine 3

m Formaldeide e suoi composti 3

m Nitrati e composti similari §

m Additivi E.P. con zolfo, fosforo o zinco g

m Difenile e terfenile policlorinato g

z >
TRADITIONAL MANAGEMENT OF THE EMULSIONS IN THE TANK PREVENTIVE MAINTENANCE time f
(graph A)
z La formulazione di SBB 2000 assieme ai 5 servizi
£ di analisi e manutenzione preventiva permettono
=z . o . .
E di modificare la durata del refrigerante rispetto
'g ad una gestione tradizionale (dal grafico A - ge-
2 stione tradizionale - al grafico B - manutenzione
2 ) preventiva)
TOTAL SOLUTIONS time

FLUIDO DA TAGLIO




OLIO SINTETICO PER NEBULIZZATORI l

GX COOL MQL C-AL
OLIO SINTETICO PER NEBULIZZATORI

Descrizione:
GCX cool MQL c-Al & un olio sintetico pronto per I'uso per i nebulizzatori nei sistemi MQL — minimum
quantity lubrication

Applicazione

GC cool MQL c-Al & un olio sintetico avanzato con una formulazione speciale che garantisce

Ottimi risultati nelle applicazioni NDM ( Near Dry machining - vicine alla lavorazione a secco) .

Ottimo per metalli ferrosi e non ferrosi. Consigliato per grandi travi strutturali, piccoli e medie barre e tutte le
forme di alluminio ( billette, lamiere e fusioni).

GC cool MQL C-Al
Allunga la vita degli utensili, favorisce la penetrazione del dente e la formazione del truciolo, diminuisce
I'usura della macchina e della lama.

Riduzione dei costi
Nessuna spesa di smaltimento e uso minimo

Aumenta la produttivita
Permette di aumentare Ia velocita di taglio e I'avanzamento

|| prodotto & pronto per I'uso, non va miscelato con 'acqua, va conservato all'ombrafrai5e i 35 gradi .
Codice 005W - GX COOL MQL C/AL C/Al lube item1988861 5 Lt

Codice 020A - GX COOL MQL C/AL C/Al lube item1988862 20 Lt
Codice 200A - GX COOL MQL GC/AL C/Al lube item1988863 200 Lt

32

CC,

NEUTRAL

IT IS OUR WORLD,
TAKE CARE OF IT.

SOLO ENERGIA SOLARE.

IL NOSTRO IMPIANTO FOTOVOLTAICO PRODUCE IL 150%

DEL FABBISOGNO ENERGETICO.

LA SOSTENIBILITA PER NOI NON E UN PROGETTO NON E IL FUTURO,
E LA REALTA, E OGGI

*77100% IMBALLI IN CARTONEFSC



CO||ab0raZi0ne e condivisione

Sono necessarie per lavorare nel giusto modo lungo
tutto il processo di creazione del valore.

ComprenSione delle necessita,

delle opinioni, dei bisogni.

PaSSIone e curiosita per il proprio

lavoro, per i clienti, per le relazioni, per fare ogni
giorno un passo in avanti.

CreSCIta attraverso la valorizzazione dei

talenti di ognuno come espressione di un team
efficace e solido.

Siamo qui
per semplificare
il lavoro

al nostri clienti.

.......

.......

Valore: lavorare per creare valore

per i clienti e per la nostra azienda,
per garantire prosperita e sviluppo.

Conoscenza investiamo ogni giorno

per migliorare e aumentare le nostre conoscenze,
per trovare sempre nuove soluzioni che semplifichino
il lavoro ai nostri clienti.

RiSpEttO per gli altri, per le diversita,

per le opinioni, per i talenti. Solo nel rispetto ci puo essere
armonia e progresso.

Ottl m |sm0 apertura verso il futuro, spinta verso

il miglioramento e verso la realizzazione degli obbiettivi
con la consapevolezza delle nostre capacita.

Rendere piu semplice ogni processo,
condividere esperienze e soluzioni.

Cura dei bisogni del cliente, cura delle relazioni, cura delle persone, Questa e la nostra missione.
della societa, dell’ambiente, di noi stessi, con I'obbiettivo di produrre La nostra squadra é a| fianco dﬂl clienti

i gi igli to. . ) . .. .
et per raggiungere questi obiettivi
FldUCla nei partners, nei clienti, nei nostri colleghi e nelle nostre capacita, e trovare sempre nuove SOlUZiOﬂi.

nel domani e nel progresso. La fiducia ¢ alla base di ogni solida relazione.



BANTZEAW EhAN5A

SPEDIZIONI IN GIORNATA
30 ANNI DI GRANDI RISULTATI

> 99% DI SPEDIZIONI PUNTUALI
KAIZEN SERVICE & CONSIGNMENT STOCK

SERVIZIO CLIENTI
DALLE 7:30 ALLE 18:30 DAL LUNEDI AL VENERDI
0039 0444 450404

24 ORE INFO@MAGNABOSCO.IT

www.mcube.tech

AGNABOSCO

INDUSTRIE

BLACK ALU
MAMBA




