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BLUE-MASTER'

. ESPESOR: El grosor de la hoja.
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. ANCHO: De la punta del diente a la parte trasera de la hoja.

. DIENTE: La parfe corfante de una sierra.
. GARGANTA: El drea curvada en la base del diente.
. CARA DEL DIENTE: Superficie cortante del diente.

. TRISCADO: La zona inclinada de los dientes a derecha e izquierda que permite
a la parte de atrds de la hoja (cuerpo de la hoja) no rozar con el material.

. CUERPO DE LA HOJA: El cuerpo de la sierra sin incluir los dientes de corte. |
. DIENTES POR PULGADA (T.P.1.): N° de dientes por 25,4 mm de longitud. !
. PASO DEL DIENTE: Distancia de la punta de un diente a la punta del siguiente. ‘

TERMINOLOGIA DE LA SIERRA DE CINTA

<
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10. PROFUNDIDAD GARGANTA: Distancia de la punta del diente a la parte de atrds de la garganta.
11. TRASERA DEL DIENTE: Superficie del diente opuesta al filo de corte.

TIPOS DE FORMAS Y DENTADOS

La eleccion del dentado es muy importante para trabajar diferentes espesores con sierras de cinta. Si, por comodidad no utilizamos el adecuado, debemos saber que el rendimiento de la sierra serd bajo
debido a la rotura de los dientes o al prematuro desgaste de los mismos.
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DIENTE NORMAL

Tiene un dngulo de corte normal a 0°. Es vélido
para materiales con alto contenido en carbono,
tales como fundicion y estd recomendado para
materiales de pequefias secciones, perfiles y tubos
de paredes delgadas.

FORMAS DE PASO DE LOS DIENTES

REFORZADO

Dentado reforzado con triscado extra especifico
para corte de estructuras y perfileria. Evita el
borrado del dentado. Especialmente recomen-
dado para mdquinas manuales, con holguras
y vibraciones.

10°

TIPO GANCHO HR

Tiene un dngulo de corte de 10°. Esta forma de
diente es recomendable para macizos y tuberias
de pared gruesa y todos los  materiales con
aleaciones de alto grado.

i

MASTER

El diente master es fabricado bajo un disefio
alto-bajo de triple viruta, reconocido como uno
de los més eficaces en la tecnologia e ingenieria
de corte, para cubrir los demandas de una
amplia gama de aceros dificiles y aleaciones
exoficas.

El paso del diente se mide en nimero de dientes por pulgada. En los dientes variables los dos nimeros que lo representan es el mayor y el menor nimero de diente por pulgada y grupo.
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DIENTES DE PASO REGULAR:

La distancia entre dientes es constante en toda la longitud de la banda. Es ideal para cortes en

materiales macizos en méquinas de corfe con amarre eficiente.

Muy efectivos en aceros de alta aleacion y aleaciones exdficas.

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

DENTADO VARIABLE

o Aceros
e Aceros Inoxidables
* Bronce

DENTADO REGULAR

Laton
Aluminio
Cobre
Madera

¢COMO IDENTIFICAR UN DENTADO CONCRETO?

REGULAR

25,4 mm (1”)

A
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DIENTES DE PASO VARIABLE:

El dentado de paso variable se basa en grupos de diferentes paso de diente, que se van repitiendo
en intervalos regulares a lo largo de la longitud de la sierra. El concepto tiene el objetivo de
reducir la vibracion y la resonancia durante el corte. El corte de paredes delgadas y materiales
en grupos o atados, o con un amarre flojo son aplicaciones tipicas para los dentados variables.

VARIABLE

A

| 50,8 mm (2")
|

Attt T

10 gargantas = 10 RR

10 gargantas = 4/6



DENTADOS REFORZADOS PARA TUBERIAS Y PERFILES

RECOMENDACIONES PARA UNA BUENA SELECCION DEL DENTADO
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SOLIDOS Y MACIZOS

e
No ferrosos
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DIMENSION a
10/14 10/14
Reforzado Reforzado
8/11 8/1
8/l 1/9
1/9 1/9
5/1 5/1
5/7 5/1
5/1 5/1
4/6 4/6
Reforzado Reforzado
4/6 4/6
Reforzado Reforzado
3/4 3/4
Reforzado Reforzado
3/4 3/4
Reforzado Reforzado
50LID0S
<25 10/14
15-40 8/12
25-50 6/10
35-70 5/8
40-90 5/6
50-120 4/6
80-180 3/4
130-350 2/3
150-450 1,5/2
200-600 1/1,15
>600 075/1,25

10/14
Reforzado B
8/11 8/11
7/9 1/9
5/1 5/1
4/6
51 Reforzado
4/6 4/6
Reforzado Reforzado
4/6 4/6
Reforzado Reforzado
4/6 4/6
Reforzado Reforzado
4/6 3/4
Reforzado Reforzado
3/4 23
Reforzado Reforzado
3/4 13
Reforzado Reforzado
3/4 23
Reforzado Reforzado
2/3
Reforzado
ALU/MADERA
<10
10-30
30-50
50-80
80-120
120-200
200-400
300-700
>700
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4/6
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4/6
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4/

Reforzado

4/

Reforzado

3/4
Reforzado

3

Reforzado

23

Reforzado

23

Reforzado

/3

Reforzado

15/2

1,25
0,75

BLUE-MASTER'

1/9

1/9

4/6
Reforzado

4/

Reforzado

4/
Reforzado

4/6
Reforzado

3/4

Reforzado

3/4

Reforzado

3/4
Reforzado

23
Reforzado

23

Reforzado

23

Reforzado

15/2

15/2
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SIERRAS DE CINTA BI-METAL

6 mm x 0,65 mm (1/4" x 0,025")

CALIDAD: M42 (8% Co)

6 mm x 0,90 mm (1/4" x 0,035")

CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO € DENTADOS DESARROLLO € DENTADOS
mm DISPONIBLES mm DISPONIBLES
1325 27,69 1.325 27,69
=1 1.425 29,14 1425 29,14
S 1.500 30,22 1.500 30,22
= 1.680 32,81 1.680 32,81
2.000 37,42 2.000 37,42
2.370 42,13 2.370 42,13
2.600 46,05 2.600 46,05
2.700 47,50  Ref. | T a 2.700 47,50  Ref. | TP o
2.730 47,93 50 | 6HR Gancho 10° 2.730 47,93 501 6HR Gancho 10°
2.760 48,37 s 10/4 0 2.760 48,37 M4 10/u 0
2.860 49,81 2.860 49,81
2.900 50,38 2.900 50,38
3.000 51,82 3.000 51,82
3.100 53,26 3.100 53,26
3.135 53,76 3.135 53,76
3.300 56,13 3.300 56,13
3.320 56,42 3.320 56,42
3.353 56,90 3.353 56,90
3.840 63,91 3.840 63,91

La referencia denomina las caracteristicas geométricas de la sierra, ancho, espesor, tipo de dentado y calidad.
El desarrollo indica la longitud de la sierra de cinta.

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

EJEMPLO:

10d. 1325 mm Ref.504 = 1Ud 1325 x 6,5 x 0,9 dentado 10/14 Variable 0°

e Para otros desarrollos intermedios no tarifados,
se aplicard el precio del desarrollo inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS
CALIDAD: M42 (8% Co)

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS € DENTADOS €
560 6 HR Gancho 102 216,05 501 6 HR Gancho 10° 216,05
561 10/14 0° 216,05 504 10/14.0° 216,05

ROLLOS DE 30 METROS ROLLOS DE 30 METROS
CALIDAD: M42 (8% Co) CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS € DENTADOS €
560 6 HR Gancho 10° 432,10 501 6 HR Gancho 10° 432,10
561 10/14 0° 432,10 504 10/14 0° 432,10



SIERRAS DE CINTA BI-METAL

10 mm x 0,65 mm (3/8" x 0,025")

CALIDAD: M42 (8% Co)

DESARROLLO € DENTADOS
mm DISPONIBLES

1.137 24,98

1.140 25,03

1.300 27,33

1.325 27,69

1.340 27,91

1.350 28,07

1.500 30,22 Rl TPl a
1.580 31,37 "

52 | 6HR Gancho 10°

1.660 32,53 50 l0/u 0
2.360 42,59

2.640 46,63

2.720 47,80

2.800 48,93

2.900 50,38

2.945 51,02

3.250 55,41

3.300 56,13

3.350 56,87

3.353 56,90

3.400 57,58

3.800 63,34

BLUE-MASTER'

10 mm x 0,90 mm (3/8" x 0,035")

DESARROLLO
mm

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

La referencia denomina las caracteristicas geométricas de la sierra, ancho, espesor, fipo de dentado y calidad.

El desarrollo indica la longitud de la sierra de cinta.

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

EJEMPLO:

1Ud. 2720 mm Ref.911 = 1Ud 2720 x 10 x 0,9 dentado 6HR fipo gancho 10°

o Para otros desarrollos intermedios no tarifados,

se aplicard el precio del desarrollo inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS
519 6 HR Gancho 10°
510 10/14 0°

ROLLOS DE 30 METROS

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS
5192 6 HR Gancho 10°
510 10/14 0°

216,05
216,05

432,10
432,10

ROLLOS DE 15 METROS

51
m
514
516

ROLLOS DE 30 METROS

511
911
514
516

CALIDAD: M42 (8% Co)

€ DENTADOS
DISPONIBLES
24,98
25,03
27,33
27,69
27,91
28,07
02,

L 511 4HR Gancho 10°
32,53 o 10°
42,59 il 6 HR Gancho

514 10RR (°
46,63 516 10/14 (°
47,80
48,93
50,38
51,02
55,41
56,13
56,87
56,90
57,58
63,34
CALIDAD: M42 (8% Co)
DENTADOS €
4 HR Gancho 10° 216,05
6 HR Gancho 10° 216,05
10 RR 0° 216,05
10/14 0° 216,05
CALIDAD: M42 (8% Co)
DENTADOS €
4 HR Gancho 10° 432,10
6 HR Gancho 10° 432,10
T0 RR 0° 432,10
10/14 0° 432,10

367

Sierra de Cinta

Amarillo
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13 mm x 0,65 mm (1/2" x 0,025")

DESARROLLO
mm

1.135
1.138
1.140
1.300
1.315
1.320
1.325
1.330
1.335
1.340
1.350
1.360
1.368
1.370
1.440
1.450
1.470
1.605
1.620
1.625
1.630
1.638
1.640
1.645
1.650
1.660
1.730
1.735
1.750
1.755
2.375
2.390
2410

CALIDAD: M42 (8% Co)

€

24,56
24,56
24,56
26,88
27,09
27,17
27,17
27,24
27,43
27,43
27,57
27,73
27,86
27,86
29,00
29,00
31,19
31,19
31,42
31,55
31,55
31,60
31,60
31,69
31,75
31,98
32,97
33,18
33,18
33,32
42,02
42,32
42,90

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

DENTADOS
DISPONIBLES
Ref. 1Pl a
530 | 4HR Gancho 10°
531 | 6HR Gancho 10°
533 | 14RR (°
53 | 18RR (¢
913 6/10 (°
[ 73 | 8 Refozodo |

535 | §/12 0°
53 | 10/14 0°
Ancho 13x0,50 Espesor

Ref. TPl A
821" 10/14 0°
822 | 10RR 0°
823" | RR 0°
824" 18RR 0°
825* | 24RR 0°

*Hasta fin de existencias

13 mm x 0,90 mm (1/2" x 0,035")

DESARROLLO
mm

1.130
1.140
1.325
1.330
1.460
1.635
1.638
1.640
1.645
1.650
1.750
2.340
2.375
2.665
3.300
3.800
5.445
6.200

La referencia denomina las caracteristicas geométricas de la sierra, ancho, espesor, fipo de dentado y calidad.
El desarrollo indica la longitud de la sierra de cinta.

FORMA DE REALIZAR UN PEDIDO:

Indicando el desarrollo en mm y la referencia.

EJEMPLO:

1Ud. 1650 mm Ref.545 = 1Ud 1650 x 13 x 0,9 dentado 10RR Regular 0°

* Para otros desarrollos intermedios no tarifados, se aplicard el precio del desarrollo inmediatamente superior.

ROLLOS DE 15 METROS

54
542
543
546
547

CALIDAD: M42 (8% Co)

DENTADOS

3 HR Gancho 10°

4 HR Gancho 10°

6 HR Gancho 10°
14 RR0°
10/14 0°

216,05
216,05
216,05
216,05
216,05

ROLLOS DE 30 METROS

541
542
543
546
547

CALIDAD: M42 (8% Co)

€ DENTADOS
DISPONIBLES
24,90
25,03
27,70
27,77

29,64 Ref. | TPl o
32,16 51 | 3HR Goncho 10°
32,21 542 | 4HR Goncho 10°
32,22 543 | 6HR Gancho 10°
32,30 56 | T4RR 0°
32,38 548 | 6/10 (°
3382 [ 7 g Reforodo |
4233 89 8/l 0
42,83 W 0/ 0
47,00
56,13
63,34
87,04
97,92
CALIDAD: M42 (8% Co)
DENTADOS €
3 HR Gancho 102 432,10
4 HR Gancho 10° 432,10
6 HR Gancho 10° 432,10
14RRQ° 432,10
10/14 0° 432,10



BLUE-MASTER' m

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

20 mm x 0,90 mm (3/4" x 0,035") 5
P * A% 3
* % *h kK
M42 (8% Co) M42 (8% Co
ESTANDAR M42 =
=
=
DESARROLLO € DENTADOS DESARROLLO € DENTADOS
e DISPONIBLES mm DISPONIBLES
1.363 28,24 1.363 28,24
1.620 31,95 3 1.620 31,95
1.645 32,30 1.645 32,30 Ref. | TPl a
1.765 34,02 No [errosos 1.765 34,02 ;gg g? I;e:orzu:o
Ref. 460 - 3 HR (Gancho 10%) eforzado
2.000 37,42 o (Gt 2.000 37,42 724 | 8/ Reforzado
2.060 38,27 2.060 38,27 733 12/16 | Reforzado
2.090 38,71 R | Tl o 2.090 38,71
2100 835 3R adolr 2100 38,85
2.225 40,65 52 4HR | Goncho 10° 2.225 40,65 ‘/L
2.300 41,74 908 | 14RR (° 2.300 41,74 J
2.350 42,45 B 46 10° 2.350 42,45
9,362 42,63 Zg; ://]80 ](;)g 9362 42,63 Denimfio reforzado co: triscado extra
i especifico para corte de estructuras y
2375 42,83 905 | 8/12 0 2375 42,83 perfileria. Evita el borrado del denta-
2.630 46,49 906 | 10/14 5 2.630 46,49  do. Especialmente recomendado para
2.825 49,31 2.825 49,31 mdquinas manuales, con holguras y
2.850 49,66 2.850 49,66 vibraciones.
2.970 51,39 AN 2.970 51,39 pon
3.000 51,82 3.000 51,82
3.100 53,98 3.100 53,98
3.350 55,75 3.350 55,75
3.425 57,95 3.425 57,95
3.660 61,33 3.660 61,33
3.830 63,77 — J 3.830 63,77
4.525 73,79 4.525 73,79
ESTANDAR M42
Sierras de Calidad Mulfiuso para todo tipo de SOLIDOS. Sierras de DIENTE REFORZADO para Estructuras, Perfiles, Tubos y SOLIDOS.

U 7
L/\J w REFORZADO
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BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

27 mm x 0,90 mm (1" x 0,035")

ALTA
o * X% * KKk
W B * % L & iR & ¢
CALIDAD: M42 (8% Co) M51 (10% Co M42 (8% Co
= ESTANDAR M42
o
= £
=5 DENTADOS c DENTADOS - DENTADOS
= DISPONIBLES DISPONIBLES DISPONIBLES
2.000 36,83 45,49 38,15
2.070 36,33 45,49 38,15
2080 4206 i a 51,92 R | |« 43,56 Ref. | TP a
2150 42,06 o g pe  oncho 108 51,92 w3 43,56 715 3/t Reforudo
2.370 42,06 . 51,92 ) 43,56
4238 918 | 3HR Gancho 10 5231 205 3/4 10 4389 152 | 4/6 Reforzado

2450 v M 4HR | Gondo 10° . 0 4 | , M 71 Relomado
2460 48,35 o0 oo 100 il L M 7/9 | Reforzad
2480 44,63 . e 55,09 Alto 46,23 o
2550 4463 O UR v 55,09 28 1 Rendiniento 46,3 [0 YN Relorado
2600 45,34 927 2/3 ]00 55,97 46,97 722 ]0/]4 Reforzudo
2700 46,78 332 Zz }go 57,75 48,45 731 112/16 | Reforzado
g;zg :;’;g 975 | 5/8 100 gg'gg :g’l‘l) Dentado reforzado con friscado exira
2825 48:56 970 | 6/10 0 59:94 50:30 especfico para corte de estructuras
2.845 50,28 m 8/ 0° 62,07 52,09 z pterjllen:. Ev!tclx el 1borrudo del
2850 5028 9 oM ¢ 62,07 52,09 404 s micuings manules, on
gz?g gg’zg 22,31 gglgz holguras y vibraciones.
3000 53,62 66,21 55,55
3.180 53,62 =W o 66,21 55,55
3.420 57,07 70,46 59,13
3.505 58,28 71,96 60,37
3.660 58,28 71,96 60,37
3.857 63,31 78,15 65,58
4.100 66,78 82,44 69,17
4.250 68,93 85,09 71,40
4570 73,50 90,73 76,13
4.870 77,78 s £ 96,03 s s 5 80,57
5.000 79,63 ' i 98,32 ' . 82,50

* Los dentados 14RR son propicios para el corfe de Panel Sandwich.

ESTANDAR M42

Sierras de Calidad Multiuso para todo tipo de SOLIDOS. Sierras de Calidad TOP para SOLIDOS Aleados e INOXIDABLES Sierras de DIENTE REFORZADO para Estructuras, Perfiles,
Tubos y SOLIDOS.

re
w w Macizos redondos y cuadrados. @ REFORZADO

SIERRAS DE CINTA DE DIENTES DE METAL DURO
PVP/m soldado

14/20 € 23 € 34 €

27x0,90 1003 90,56 1006 111,25
34x1,10 1001 83,46 1004 99,52 1007 126,29
41x1,30 1002 91,23 1005 105,85

Sierra propicia para secciones hasta 700mm en materiales duros y problematicos.




27 mm x 0,90 mm (1" x 0,035")

N o

CALIDAD:

LSS58 DESARROLLO

2.450
2.460
2.480
2.550
2.600
2.700
2.750
2.765
2.825
2.845
2.850
2.945
3.010
3.100
3.180
3.420
3.505
3.660
3.857
4.100
4.250
4.570
4.870
5.000

Las sierras MASTER han sido fabricadas en M42 con diente rectificado
alterno para un corte mds rapido en SOLIDOS.

10°

* El Gnico pardmetro que define el precio es el desarrollo de la cinta. Por tanto, el PVP de cada dentado dentro de cada familia es el mismo para un desarrollo concreto.

£
£

M42 |8% Co| M42 |8% Co|

€

44,
44,2
50,46
50,46
50,46
50,85
52,02
53,55
53,55
54,40
56,13
56,99
57,24
58,26
60,33
60,33
60,33
64,36
64,36
64,36
68,48
69,94
69,94
75,96
80,13
82,71
88,18

DENTADOS
DISPONIBLES
Ref. | TRl a
oo
m|o Y
B 4

Macizos redondos y cuadrados.

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

€

36,83
36,83
42,06

Especial para Aluminio, materiales no ferrosos y madera.

&

No ferrosos

DENTADOS
DISPONIBLES
Ref. TPl o
470 2 HR Ganho 102
47 3 HR Ganho 102

34 mm x 0,90 mm (1-1/4" x 0,035")

el

CALIDAD:
=
S e
= E
=] €
3.505 68,02
4530 87,91
4.600 89,27
4.680 90,82
5.150 99,94

5.200 100,91
5.220 101,30
5.430 105,38
5.620 109,06
5.780 112,17
6.110 118,57
6.140 119,16
6.170 119,74
6.200 120,32
6.300 122,26
7.140 138,56
7.200 139,73
7.300 141,67
7.800 151,37

Las sierras WOODCUT han sido fabricadas en M42 con

M2 (HSS)

Ref.

DENTADOS
DISPONIBLES

TPl

BLUE-MASTER'

939

114

10°

940

10°

dentado apropiado para el reafilado repefido.

31

Sierra de Cinta

Amarillo



BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

* e s
* * * %
CALIDAD:  M42 (8% Co) M51 (10% Co

34 mm x 1,10 mm (1-1/4" x 0,042")

DJUr) ap DLLIS

DESARROLLO
mm

=
2 DENTADOS DENTADOS
= € DISPONIBLES € DISPONIBLES
3180 71,47 88,22
3505 77,89 96,15
3720 82,13 101,38
4100 89,65 110,68
4.115 89,94 i TP a 111,06
450 97,9 sy ism Guaore 12092 R T«
4.570 98,93 99 W Goncho 10° 12215 U /3 10;
4600 100,33 o g3 10 12385 & 4
1800 10347 o 3 10 127,74 M Wb LW
4.860 104,66 o 44 7 129,20
4.990 107,25 94 | 5/8 7 132,40
5.070 108,82 9y ¢/10 0 134,35
5.145 110,30 g /12 0 136,19
5240 112,18 138,50
5970 112,77 139,22
533 114,04 140,79
5400 115,33 142,39
5620 119,69 147,76
573 121,93 150,54
5970 129,59 160,00
6070 131,59 162,44
6750 145,02 179,03
6900 147,98 182,71

x KK %
a** * % L ax

M42 |8% Co| M42 |8% Co|

DESARROLLO
mm

€ DENTADOS € DENTADOS
DISPONIBLES DISPONIBLES
3.180 71,47 85,75
3.505 77,89 93,45
3.720 82,13 . 98,54
4100 8965 R T «a 10758 Rt P«
4115 89,94 160 | 2/3  Reforzado 107,94 71 34 10
4:520 97,94 161 | 3/4 | Reforzado 117,53 784 44 100
4570 98,93 162 | 4/6  Reforzado 118,72
4640 100,33 1 5/1 | Reforzado 120,38
4.800 103,47 725 | 8/11 | Reforzado 124,16

4860 104,66 125,58

4990 107,25 128,68
5070 108,82 ﬂ 130,58
5145 110,30 132,37

5.240 112,18 Dentado reforzado con triscado 134,62
5.270 112,77 extra especifico para corte 135,31
5.334 114,04 4 estrycturas y perfileria. 136,85
5.400 115,33 Fyita el borrado del dentado. 138,40
5620 119,69 Especialmente  recomendado 143,62
5734 121,93  para mdquinas manuales, con 146,32

5.970 129,59  holguras y vibraciones. 155,52
6.070 131,59 157,88
6.750 145,02 174,01

6.900 147,98 177,58



41 mm x 1,30 mm (1-1/2" x 0,050")

DESARROLLO
mm

CALIDAD:

€

124,61
126,17
137,45
140,26
145,92
150,40
150,70
151,55
153,66
159,01
160,85
162,27
170,26
172,12
175,55
178,75
183,41
186,24
191,31
194,69
197,50
203,14
208,79

—

M42 (8% Co)
ESTANDAR

Ref.

DENTADOS
DISPONIBLES

1Pl

77

23

10°

978

3/4

10°

979

4/6

79

998

5/8

39

163

5/1

3§

54 mm x 1,60 mm (2" x 0,063")

DESARROLLO
mm

CALIDAD:

265,74
316,21
317,83
324,56
330,60
332,91
342,49
347,10
352,81
354,93
363,16
383,01
394,67
407,95

M42 (8% Co)
ESTANDAR

Ref.

DENTADOS

DISPONIBLES

TPl

523

14/2

10°

996

3

10°

997

34

10°

525

4/6

7°

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

54 mm x 1,30 mm (2" x 0,050")

DESARROLLO
mm

= o
S wo o
S oSS

7.545
7.600
7.830
7.940
8.077
8.128
8.325
8.800
9.080
9.398

CALIDAD:

237,95
283,01
284,48
290,53
295,97
298,04
306,66
310,81
315,95
317,86
325,27
343,12
353,61
365,57

<

<

BLUE-MASTER'

M42 (8% Co)
ESTANDAR

Ref.

DENTADOS
DISPONIBLES

1PI

9%

23

10°

995

3/4

10°

599

4/8

79

i3

Sierra de Cinta

Amarillo
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BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA BI-METAL

67 mm x 1,60 mm (2-5/8" x 0,063") 80 mm x 1,60 mm (3" x 0,063")

M42 (8% Co) M42 (8% Co)
ESTANDAR ESTANDAR
DENTADOS DENTADOS
DISPONIBLES DISPONIBLES
Ref. TPI o
93 125HR Gancho 10¢ Ref. I a
933 7HR Gancho 10¢ 985 0,75 Gancho 10°
934 075/15 10 9%7 075125 10°
935 11/1,6 10° 988 11/16 10
936 15/2 10° 999 15/2 10
% 3 10 993 3 10
938 | 34 10°
P.V.P. x METRO 55,33 € P.V.P. x METRO 66,97 €
P.V.P. x SOLDADURA 23,27 € P.V.P. x SOLDADURA 37,16 €

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

FORMA DE CALCULAR EL PVP DE UNA SIERRA:
La longitud total del desarrollo en metros x (PV.P. x metro) + (PV.P. x soldadura) = PV.P.

ROLLOS DE SIERRAS DE CINTA EN ACERO ALTO CARBONO

ROLLOS DE 30 METROS
APLICACIONES:
Madera
Metales no férricos, aluminio, cobre, latén...
Aceros muy blandos
DIENTES POR PULGADA
TPl 3 4 6 8 10 14 18 24 €
REFERENCIA
6x 0,65 401 402 403 405 127,89*
o 8x0,65 440 408 409 41 412 413 130,66*
% 10 x 0,65 477 415 416 417 419 439 131,10*
% 13 x 0,65 420 422 423 425 476 140,69
§ 16 x 0,80 448 449 450 482 451 246,33
20 x 0,80 447 485 486 487 488 489 266,10
25x 0,90 491 437 493 452 495 275,67

*Hasta fin de existencias

No se suministran bandas a medida. Unicamente rollos completos.



BLUE-MASTER'

SIERRAS DE CINTA DE ACERO INOXIDABLE PARA PROCESADO DE ALIMENTOS FRESCOS

DESARROLLO
mm

1.500
1.550
1.600
1.625
1.650
1.750
1.830
1.985
2.000
2.040
2.120
2.200
2.350
2.450
2.500
2.750
2.920
3.150
3.250
3.500
3.690

Para corfar carne fresca con hueso y congelados.

13x 0,50

€

22,17
22,55
22,92
23,13
23,35
24,09
24,73
25,91
26,01
26,33
26,92
27,56
28,68
29,48
29,85
31,76
33,05
34,86
35,60
37,52
38,97

Ref.
600

TPl
4RR

16 x 0,50

€

22,17
22,55
22,92
23,13
23,35
24,09
24,73
25,91
26,01
26,33
26,92
27,56
28,68
29,48
29,85
31,76
33,05
34,86
35,60
37,52
38,97

Ref.  TPI
610 | 3RR
ol | 4RR

HALFMOON
632

Para filetear carne fresca sin hueso.

19x0,50

23,77
24,20
24,62
24,90
25,11
25,96
26,65
28,04
28,14
28,52
29,21
29,91
31,19
32,09
32,51
34,71
36,20
38,22
39,08
41,25
42,91

Ref.
620
621

TPl
3RR
4RR

HALFMOON

(%)

Sierra de Cinta

Amarillo
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BLUE-MASTER'

CARACTERISTICAS

* Particulos de carburo adheridas al filo

* Excepcional durabilidad, rendimiento de corte y vida dtil de la banda en materiales duros abrasivos y tenaces.
* Reversible. Mayor vida fil

SIERRAS DE CINTA DE CARBURO DE TUNGSTENO

ESPECIALMENTE RECOMENDADO PARA
CAUCHOS, GOMAS, PLASTICOS, POLIMEROS, ETC.

LA SIERRA DE CINTA “REMGRIT” ES LA RESPUESTA PARA LOS PROBLEMAS DE HOY,
EN MATERIALES DIFICILES

* Las bandas de filo continuo, Tipo C, deben ser utilizadas en méaquinas con ruedas guia por lo

menos de 600 mm de @. Ruedas guia mds pequefias proporcionan una menor vida a su Banda.

TIPOS DE FILO TAMAROS DE GRANO

D:  Discontinuo M Medio 200-300
G (ontinuo G: Grueso 425-600p

FILO DISCONTINUO

DIMENSIONES
e Filo
WxT" WxT mm
308 1/4x0,020" 6x0,51 1,30 D
322 3/8x0,025" 10x0,64 1,45 D
335 1/2x0,020" 13%0,51 1,30 D
341 3/4x0,032" 19x0,81 1,60 D
350 1"%0,035" 25x0,89 1,95 D
351 1"%0,035" 25x0,89 2,30 D
o 1 ho 38x1,07 2,50 D
*Hasta fin de existencias
FILO CONTINUO
DIMENSIONES
e Filo
WxT" WxT mm

328 3/8x0,025" 10x0,64 1,45 (
337 1/2x0,020" 13x0,51 1,30 (
333 1/2x0,025" 13x0,64 1,45 (
346 3/4x0,032" 190,81 1,60 (
356 1%0,035" 25x0,89 1,68 (
33 1V40085" 320,89 2,50 (

*Hasta fin de existencias

RECOMENDACIONES DE CORTE

Grano

o oEE=E=E =

Grano

o= === =

€

m. Soldado
43,57~
43,57*
43,57
53,22
53,22
53,22
61,98*

m. Soldado
43,57*
43,57
43,57*
53,22*
53,22*
61,98*

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

2. Comience a cortar a velocidad baja; aumente la velocidad de la hoja hasta que se llegue al corte Gptimo.

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

4. Materiales de pequefio espesor se deben cortar a altas velocidades con avances moderados.

5. En cortes de mefales, una viruta fina y fibrosa evidencia una velocidad y avance adecuados.

D: Discontinuo

* Filo con garganta discontinua tipo D, para corfes superiores a
6 mm de espesor. Perfecto para materiales No Metdlicos como el
caucho, Fibra de Vidrio, efc.

C (ontinuo

* Filo con garganta confinua fipo C, para cortes inferiores a
6 mm de espesor. Perfecto para materiales porcelanicos de alia
dureza, metales endurecidos, Inoxidables, Duplex Titanio y alea-
ciones de Niquel

6. La refrigeracion es esencial para la mayoria de los cortes en metales y también es recomendada para cerdmica, cristal y materiales similares.

* PRECAUCION: Cuando corte éstos producios, use aspiradores y mascarilla para proteger su respiracion.



| I{e m Ql‘ i t® BLUE-MASTER’

SELECCION Y APLICACIONES DE LAS SIERRAS DE CINTA DE CARBURO

CUADRO DE CARACTERISTICAS

TIPOS DE GRANO
Velocidad ) ] b
GRUPO MATERIAL ) Refrigerante Filo Medio Grueso
m. /min.
ACEROS ENDURECIDOS 4590 ] C ()
HASTELLOY ™ 36-106 ] C ®
ACEROS/METALES ACERO INOX 45150 ] C [ ] ()
FUNDICION 45-106 ] D ()
I0IN. RADIO POR ANCHO
TITANIO 45120 ] ¢ o Anchur Minimo
Banda Radio mm
CERAMICA BAIA DENSIDAD 150-450 NO C [ ) 1/4-6 1270
3/8-10 27
CERAMICA ALTA DENSIDAD 60-360 NO C [ ] 1/2-12 4450
3/4-19 102
CARBON Y GRAFITO 1000-1200 N0 C [ ) 1725 140
CONSTRUCCION 11/4-32 240
PIZARRA 45180 N C [ ) ® 11/2-38 318
Los radios varian con el fipo y espesor
WiRMOL 90-150 5 C ‘ . del material, con el avance y punto de
apoyo. Esta tabla se basa en un corte
sobre metal de 25 mm de espesor.
VIDRIO 150300 ] C [ )
METACRILATO 300-900 No C [ )
. Grano Recomendada
ESPUA 90-210 No D (]
PLASTICOS, GOMAS
FIBRA DE VIDRIO/CARBONO - NO D
Y COMPUESTOS / 1200-1600 .
PLASTICO REFORZADO/ EPOX 300-900 NO D [ )
GOMA REFORZADA .
i 360-900 9 D
(NEUNATICOS) . Corte de neumdticos
LIMPIEZA DE LA BANDA

* Si la banda la ufilizamos para cortar materiales pegajosos con tendencia a embotar el filo de corte, la banda debe limpiarse con un cepillo de metal, mientras ésta gira en la méquina a
lenta velocidad.
* Tambien se puede utilizar disolvente para su limpieza.

(%)
P
~—

Sierra de Cinta

Amarillo



BLUE-MASTER'

VALORACION DE RECLAMACIONES

w
=
=
o
< .
P Causas:
= * Guias posteriores del lomo defectuosas (aplastan el lomo)
oues g s o
POR EL LOMO .
mdquina.
=1
=R RECLAMACION NO PROCEDENTE
S

(ausas:
GRIETAS EMPEZANDO e Paso del dentado muy pequeiio, lo que provoca .uiquo de virutas.
POR LA GARGANTA . Easo dfelddenludo muy g:un'd)e, Iolque Iprf)(\ilo;udvﬂ;ruc!ones.
DEL DENTADO emasiado avance en relacion a lo velocidad de la cinta.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

(ausas:
* Guias del lomo defectuosas.

* El lomo de la sierra tiene contacto con el horde de las ruedas.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

Causas:

RALLADURA PROFUNDA * Guias laterales defectuosas.

POR LOS COSTADOS . G'uius |aterales to.n excesivo u!usle.
DE LA CINTA « Virutas entre la cinta y las guias.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

(ausas:
* Paso del diente muy grande: vibraciones.
BORRADO O RUPTURA e Paso del diente muy pequeio: atasco de virutas.
DEL DENTADO * La velocidad de la cinta no esta adecuada al tipo de material (demasiado alta).
« El material no esta hien sujeto por lo que se mueve durante el corfe.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

(ausas:

ROTURA LIMPIA POR LA * Fallo de fabricacién: defecto de soldadura.

SOLDADURA )
RECLAMACION PROCEDENTE

(ausas:
SIERRA ROTA LAS * Guias |:1e|ro|es '(on den;u.siujoluprielfe.l
PUNTAS ESTAN Brazos de las guias muy lejos del material a cortar.

* Desalineacién entre los volantes y los grupos de guias.
RECLAMACION NO PROCEDENTE

REVIRADAS

Causas:

e Desgaste natural del dentado.

* La velocidad de avance y la velocidad de la cinta

no estdn coordinadas para la clase de material a corfar.

* l triscado del dentado roza con el lateral de las guias.

RECLAMACION NO PROCEDENTE

CORTE TORCIDO



