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Un rivestimento studiato per ogni esigenza di taglio Il nostro centro di rivestimenti superficiali &€ dotato di impianti frutto delle pil moderne tecnologie nel
campo dei depositi PV.D (Phisical Vapour Deposition). | nuovi impianti per nano-rivestimenti ci consentono di depositare un maggior numero di molecole per
unita di superficie aumentando considerevolmente I'adesione e la resistenza dello strato di rivestimento. | nostri rivestimenti sono unici e sono il frutto di una
continua ricerca prima teorica, con il supporto dei dipartimenti di meccanica e materiali dell’'universita e poi applicata in collaborazione con i pili importanti
costruttori di macchine troncatrici e dei grossi utilizzatori che consentono oggi a Julia di rivestire le proprie seghe circolari con rivestimenti composti da
nanostrati di elementi nobili (Titanio, Alluminio, Cromo, Zirconio etc) la cui composizione € un know how aziendale di cui andiamo particolarmente fieri. La stretta
collaborazione del nostro dipartimento tecnico con i centri di ricerca, i costruttori di macchine e gli utilizzatori consente anche ai nostri tecnici di consigliare per
ogni particolare applicazione I'utensile piu performante in termini di maggiore velocita di taglio/avanzamento e di durata garantendo di fatto il minor costo di
taglio.

Coatings carefully designed for each specific cutting application Our surface coating department is equipped with the machines that use the very latest
technology in the field of Physical Vapour Deposition. Our nanocoating machines enable us to deposit a higher number of molecules per surface unit thus

greatly improving both the adherence and wearing resistance of the coating. These coatings are unique and are the result of continuous theoretical research

into mechanics and materials with universities and practical collaboration on applications with leading machine manufacturers and their users. These partners in
particular, have allowed Julia to coat their own circular saw blades with shells made of nanotapes consisting of noble chemical components (Titanium, Aluminium,
Chromium, Zirconium) whose unique composition our company is very proud of. The close cooperation between our technical department and research centres,
machine manufacturers and end users enables our engineers to recommend for each specific application the tool which provides the highest performance in
terms of speed, feed rate and durability, all of which guarantee the lowest possible cutting cost.

Kaxpoe 13 nokpbITnii paspa6otaHo noj KOHKpeTHbIE 3aja4M U UMeeT CBOI0 cneunduKy. Halue npon3BoaCcTBO NOBEPXHOCTHOrO MOKPbITUA OCHALIEHO
CambIM COBpeMeHHbIM 060pyA0BaHMEM, UCMOMNb3YIOLMM HOBELLNE TEXHONOTMN B chepe HaHeCeHNA NOKPLITUIA MeTogom ocaxaeHus napos (Physical

Vapour Deposition). [laHHas TeXHONOMA NO HaHECEHWIO HAHOMOKPbITVA MO3BOJIAET BHECTH GoNblIee KONNYeCTBO MOJeKYN BelecTBa Ha MOBEPXHOCTb
VHCTpYMeHTa, bnarofaps yemy, yBennursas cLenieHne , MPMBOAUT K MOBbILIEHUIO M3HOCOCTOMKOCTY. [laHHble MOKPbITUA YHUKambHbI U ABNAIOTCA Pe3ynbTaTom
NPOAOKNUTENbHBIX NCCNeA0BaHNIA B 061acTVi TEOPUK Pe3aHnAa U MaTepuanoBefeHNa BeayLMX YHUBEPCUTETOB 1 NPaKTUYECKOro COTPYAHNYeCTBa

C NMAMPYIOLLMMMN MPOV3BOAUTENAMU MeTannopexyllero obopyaosaHus. MapTHepbl KomnaHuy Julia ykomnnekToBbiBaloT cobcTBeHHOe obopyaoBaHue
LMPKYNAPHBIMW MUIAaMU C HaHOMOKPbITUEM, COCTOALMM U3 OPOrOCTOALMX XUMUYECKUX SNEMEHTOB (TUTaH, antoMUHWUIA, XPOM, LIMPKOHWIA) . CoBpemeHHble
TEXHOJIOTN HaHECEHUA ABNIAIOTCA FOPAOCTbIO U MaBHOW TEXHUYECKOW COCTaBALLEN Hallei KOMNaHN. 3aKpbIToe COTPYAHNYECTBO MEXAY HALLMM TeXHUYECKUM
[lernapTaMeHTOM U1 NCCIeA0BaTENbCKUMY LIEHTPaMy MPOU3BOAWTENEN CTaHKOB 1 UX NMOMb30BaTeneil NMo3BosIAT HALLMM UHXEHePaM PEKOMEHA0BATb AN KaXaow
0651acTVi NPUMEHEHNA UHCTPYMEHTa ONTUMaJTbHbBIA BapUaHT MOKPbITUA, KOTOPbIN MO3BOIUT OCTUYD MaKCMMarbHO NPOU3BOANTENBHOCTM 1 CTOMKOCTY,
MWHUMaNbHON CTOMMOCTY pe3a.
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IL TOP DELLA TECNOLOGIA PER IL NOSTRO
CENTRO RIVESTIMENTI P.V.D.

CUTTING EDGE TECHNOLOGY FOR OUR PVD COATING PLANT
TOP TECHNOLOGIE DURCH UNSERE P.V.D.
MEPEAOBbIE TEXHOIOTMWN HAHECEHWA NOKPbLITUW PVD




| RIVESTIMENTI

superficie della lama in modo che I'adesione sia ottimale. Per garantire questi risultati Julia ha predisposto una specificz
Tale procedura prevede la rettifica delle superfici da rivestire con una rugosita superficiale inferiore a 0,3 Rz, un lavaggi

sbandieramento e la campanatura e se fuori tolleranza vengono ritensionate. Abbiamo denominato i nostri rivest'
mnemonico per facilitarne la memorizzazione ma soprattutto perché non piu riconducibili ai classici rivestimenti

THE COATINGS In order to obtain the best possible coating performance it is essential to ensure that the substrate is of the highest standard
and that the blade surface is adequately prepared in order to optimize adherence. To achieve such results Julia has arranged a detailed preparation
procedure. This procedure depends on the adjustment of the surface that is to be coated with a superficial roughness inferior to 0.3 Rz, a washing
phase with chemical activation of the surface and subsequent vacuum drying; the washing/drying procedure produces a surface which is
completely dry and clean, with no oxidation, which in turn guarantees the best possible adherence of the deposited layers. The surface coating, side
run-out and flatness are then checked on all our circular sawblades, and if they are found to be outside tolerance, they are retensioned. We have
given our coatings simple names partly because they are easy to remember but above all because we can no longer compare them to standard TIN,
TICN, TIALN coatings.

MOBEPXHOCTHBbBIE MOKPbITUA. TMNoKkpbiTne NO3BONSET AOCTUYDb MAKCUMANbHBIX MAPaMETPOB Pe3KM, OAHAKO, HEOOXOAMMO YoeamnTbcs,
YTO MOBEPXHOCTb COOTBETCTBYET HAMBBICIUMM CTaHAAPTaM . [N nosyyeHns ONTUMasbHOMO CLEMNEHNS NMOBEPXHOCTb NIbl JOMKHA ObITb
TLWaTeNbHO NoAroToBneHa. B komnaHwu Julia opraHn3oBaHa AeTanbHasA npoleaypa NOAroToBKW. [11A KaueCTBEHHOTO HaHeCEHA MOKPbITUA
LLIepOX0BATOCTb MOBEPXHOCTY ANCKa He AoMKHa NpeBbiwaTh 0,3 Rz. 3a XMMUYeCKon akTBaLmen NOKPbITVA ciegyeT omblBatoLLas dpasa ¢
nocnepyoLLeli BakyyMHOI CYLLKOW, B pe3y/ibTaTe MoJlyyaloT Y/NCTOe U CyXOe MOKPbITUE, NCKIoYatoLLee OKUCIEHVE U FapaHTHpPYoLLee Hauyyllee
CLenneHne 0CaXXAEHHOro c/oA. BennurHa 6reHNA 1 OTKNOHEHUA OT MIIOCKOCTHOCTM Ha BHELLHEM MOKPbITUY NPOBEPSAETCA Ha BCEX MPOM3BOANMbIX
LIMPKYNISPHBIX Nnax, u ecnv gedekTbl 6yayT HalgeHbl, JaHHbIA UHCTPYMEHT He GyAeT AoNyLLeH K BbIMyCKy C Mpou3BoacTea. Mbl Aanuv Halimm
MOKPbITVAM NPOCTbIE Ha3BaHWA, YTO Bbl X BbINIO IETKO 3aMOMHUTL, HO MPEXAE BCErO MOTOMY, UTO 6oJIbLUE HEe MOXKeM CPaBHUBATb UX CO
ctaHgaptHbiMy TIN, TICN, TIALN nokpbitnamm.

INGRANDIMENTO AL MONOSTRATO MULTISTRATO
MICROSCOPIO DEL RIVESTIMENTO MONOLAYER MULTILAYER
YELLOW TIGER SP. 3 MICRON OAHOCJIOMHOE MHOrOCJIONHOE

MICROSCOPE ENLARGEMENT
OF THE YELLOW TIGER COATING
TH. 3 MICRON.

MOKPbITUE YELLOW TIGER
YBEJIMYEHHOE noA
MUKPOCKOMOM - 3 MUKPOHA
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RIVESTIMENTI

imenti riportiamo alcuni dei risultati sperimentali

FEATURES OF COATINGS Toshowtl : chnical features of our coatings we include some
results obtained from the tests carried out by m.
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CARATTERISTICHE DEI RIVESTIMENTI

COATING FEATURES

OMUCAHUNE NMOKPbITUNA

Rivestimento con spessore
di 3 micron in base
Titanio ottenuto ad

una temperatura di

} processo di circa

‘ 490°C. Garantisce un
coefficiente d'attrito di
0,47 ed una temperatura massima

di ossidazione di 640°C.
La durezza dello strato rivestito raggiunge
i 2.480 Vickers (HV 0,05). La sua bassa
conducibilita termica garantisce un elevato
scudo termico al substrato. E un rivestimento
idoneo per il taglio di acciai da costruzione
basso legati e va usato sempre accompagnato
da abbondante lubrorefrigerazione. Non
va utilizzato per il taglio del rame, ottone,
bronzo.

Coating with a titanium base 3 microns
thick obtained at a process temperature
of approximately 490°C. It guarantees a
friction coefficient of 0,47 and an oxidation
temperature of 640°C. The hardness of

the coated layer reaches 2.480 Vickers (HV
0,05). Its low thermal conductivity provides
a reliable heat shield for the sublayer. It

is a coating suitable for cutting low alloy
steel and must always be used with plenty
of lubrication. It is not suitable for cutting
coppet, brass or bronze.

MokpbiTne YELLOW TIGER “»KenTbiti Turp”.
MoKpbITVe TONLWMHON 3 MKM, OCHOBOM
KOTOPOro ABAAETCA TUTaH, NMoJsTy4YeHo

npwu Temnepartype npotecca okono 490°C.
370 rapaHTpyeT KO3GPULIMEHT TPeHUA

0,47 1 MakcumarsnbHylo TemnepaTtypy
okncneHuns 640°C. TBepaoCTb NOKPLITUA
pocturaet 2480 no Bukepcy (HV 0,05).
Hwu3kas TennonpoBofHOCTL obecneynBaet
BbICOKYIO TepMOCTONKOCTb. Dpe3bl C AaHHbIM
NOKpbITYEM Hanbonee NOAXOAAT ANA PE3KU
3aroTOBOK 113 HU3KOJIerMpoBaHHbIX CTaeln

C MCNOJIb30BaHVEM CUCTEMbI OXNTaXAEeHNA.
He pekomeHg0BaHO 1CNONb30BaTh 1A Pe3KM
Meau, NaTyHu 1 6POH3bI.

Rivestimento con
spessore
di 2,5 micron.
E ottenuto da un plasma
diTitanio e Carbonio che
gli conferisce una elevata
durezza 3.000 Vickers (HV
0,05). Il coefficiente d'attrito
di 0,22 & molto basso grazie soprattutto alla
presenza massiccia del carbonio. Questa
proprieta lo rende molto adatto nelle
applicazioni ove si debba tagliare materiali
molto abrasivi quali inox o acciai medio
legati con durezze fino a 800 N/mm?2. Il basso
coefficiente d'attrito riduce drasticamente
la formazione del tagliente di riporto e di
incollaggi sulle pareti laterali del disco.
Anche questo rivestimento deve sempre
essere utilizzato accompagnato da
abbondante lubrorefrigerazione durante
'operazione di taglio avendo una
temperatura di ossidazione di 400°C.

Coating 2,5 microns thick. It is made by
means of a plasma of titanium and carbon
that increases the hardness to 3.000 Vickers
(HV 0,05). The friction coefficient 0,22 is very
low due to the high carbon content. This
makes it very suitable for cutting highly
abrasive materials such as stainless steel and
medium alloyed steels with a hardness of up
to 800 N/mmz2.The low friction coefficient
considerably reduces chipping at the cutting
edge and the disc sidewall. This coating

has an oxidation temperature of 400°C

and should always be used with plenty of
lubrication during the cutting process.

MokpbiTie GREY SHARK “Cepas Akyna”.
MNokpbiTe Cepasa AKyna nmeeT TONLWNHY
2,5 MKM. [laHHOe NOoKpbITWe, NofyYeHHoe
Ha OCHOBe TWTaHa U yrinepopa, obnagaet
BbICOKOW TBePAOCTbIO — 3000 no Bukepcy
(HV 0,05). KoaddpurumeHT TpeHns oyeHb man
0,22 rnaBHbIM 06pa3om 13-3a NPUCYTCTBUA
yrnepoga. Opesbl AaHHOIO TUMNa NOAXOAAT
LA pe3ku 3aroToBoK

13 HepKaBelLMX 1 CpeHeNernpoBaHHbIX
cTanen ¢ npeAesiom NPOYHOCTU Bbllle

800 H/MM?, npu peske HyxaatoTca

B OXNaXKAEHWM, MOCKOMbKY UMeloT
MaKC/ManbHO AONYCTUMYIO TemnepaTypy
06paboTkm 400°C.




Rivestimento
multistrato con
spessore di 2,5
micron. E ottenuto
da un plasma con una
particolare composizione
stechiometrica di Titanio,
Carbonio e Acetilene in modo da
ottenere dei nanostrati successivi che
conferiscano a questo rivestimento
un bassissimo coefficiente d'attrito
di 0,18 unito ad una durezza molto alta
dello strato depositato 3.200 Vickers
(HV 0,05). Queste due proprieta oltre a
garantire performance molto alte della
sega circolare riducendo drasticamente
i fenomeni di usura e microsaldatura
migliorano sensibilmente anche il grado di
finitura del taglio. E un rivestimento con una
temperatura di ossidazione di circa 470°C e
pertanto va usato per operazioni di taglio
con adduzione di lubrorefrigerante.
E particolarmente indicato per il taglio di acciai
inox, del titanio, di acciai bonificati o alto legati
oltre che per il taglio di ottone e rame.

Multilayer coating 2,5 microns thick.

It is obtained from a plasma with a specific
titanium, carbon and acetylene composition;
this gives the coating a very low friction
coefficient of 0,18 as well as a considerable
deposited-layer hardness of 3.200 Vickers
(HV 0,05). These two characteristics give the
circular blades not only high performance
standards by reducing wear but also an
improvement in cut finish. This coating has
an oxidation temperature of 470°C and
therefore lubrication must be used during
cutting. It is particularly suitable for cutting
stainless steel, titanium, hardened steel as
well as brass and copper.

MokpbiTne RED DRAGON

“KpacHbiin [lpakoH”.

MokpbiTne KpacHbin ipakoH ABnaeTca
MHOIOCNIOVHbIM C TONWWHOM 2,5 MKM.
MoKpbITHe NonyyeHo nyTem
CTEXMOMETPUYECKOIO COeiHEHNS TUTaHa,
yrnepopa v auetuneHa. bnarogapa astum
HaHocnonMm, dpesa obnagaer oyeHb
HU3KUM KO3pdrLmeHTom TpeHus 0,18 n
BbICOKOW TBepAOCTbIo — 3200 no Bukepcy
(HV 0,05). 3T fiBa CBOWCTBaA rapaHTUPYIOT
BbICOKY0 3¢ PeKTUBHOCTb paboTbl

dpesbl, NOKPbITVE MeeT TemnepaTypy
06paboTkn npnbnusutensHo 470°C,
nostomy ¢pe3sa AoMKHa NCMONb30BaTbCA

C oxnaxkgarLwmmm xuakoctamu. Gpesbl
[aHHBIM MOKPbLITUEM NpefiHa3HauYeHbl 411
PE3KI 3aroTOBOK 13 HEPXKaBEILWMX CTanen,
BbICOKONIErMPOBAHHbIX CTanel, TuTaHa, Mefu
1 naTyHW.

Rivestimento multistrato
con spessore di 3 micron.
Il plasma si ottiene dalla
fusione di un catodo di
titanio e alluminio in una
particolare composizione
percentuale. Ladduzione,
durante il processo, di un gas inerte
e la forte energia con cui vengono caricate
le molecole consentono di bombardare la
superficie da rivestire ottenendo uno strato
con eccellenti proprieta che garantiscono un
elevatissima resistenza termica al substrato,
ha infatti una temperatura di ossidazione di
800°C e si ottiene una durezza superficiale
di 3.400 Vickers (HV 0,05). Il coefficiente
d’attrito & di 0,45 e cid consente di utilizzare
le seghe circolari con ottimi risultati anche
in condizioni di scarsa lubrorefrigerazione
o di lubrificazione minimale e micro-
nebulizzazione. E consigliato per il taglio di
acciai alto legati fino a 1100 N/mm?2, per il
taglio di ghisa, inox, e tutti i materiali che
sviluppano elevata energia termica.

Multilayer coating 3 microns thick.

The plasma is obtained from the fusion of

a titanium/aluminium cathode. The addition
of an inert gas during the process and the
energy with which the molecules are loaded
allow the surface to be bombarded, thereby
obtaining excellent coating properties that
guarantee high thermal resistance to the
sublayer; it has an oxidation temperature of
800°C resulting in a surface hardness of 3.400
Vickers (HV 0,05). The friction coefficient

is 0,45 and allows circular saws to be used
with excellent results even in conditions of
limited or minimal lubrication and misting.
It is particularly suited to high alloy steels

of up to 1100 N/mm?2, cutting cast iron,
stainless steel and all materials that develop
considerable heat.

MokpbiTne BLACK HAWK “YepHbiii icTpe6”
3TO MHOrOC/IOMHOE NOKpPbITUe

TONWMHOM 3 MKM. B ero coctaB Bxogut
TUTaH 1 antoMUHUN. OCObEeHHOCTbIO
NOKPbITUA ABMAETCA BbICOKOE TeMoBoe
conpoTuBneHne. KoHeuHas Temnepatypa
06paboTky — okono 800°C. NoBepXHOCTHaA
TBEPAOCTb — 3400 no Bukepcy (HV 0,05).
KoadpoduumeHT TpeHna - 0,45, uto nossonset
MCMONb30BaTb JUCKOBble Pppe3bl 6e3/

VI C HA3KMM OXnaxaeHnem. BosmoxxHo
NpYIMEHeHVe CUCTEMbI PacrblIeHUs

COM. ®pe3sbl C AaHHBIM MOKPbITUEM
MCMONb3YIOTCA AN PE3KK 3aroTOBOK 13
BbICOKONIErMPOBaHHbIX CTanen (npegen
npouHocTn Ao 1000 H/mMm?), uyryHa,
Hep)<aBeloLLel cTanu 1 3aroToBOK 13
MaTepuanos, BbipabaTbiBaloLLyx 6onbLuoe
KONNYecTBO Tenna B npouecce 06paboTku.

«o’ L clementinobiliinnovativi di cui

Rivestimento multistrato
con spessore di 2,5 micron
di colore grigio opaco. La

particolare composizione di

& formato, gli conferisce una
durezza pari a 3.650 Vickers (HV
0,05), che nessun altro rivestimento
raggiunge. Questo nuovo rivestimento &€ molto
tenace, resiste bene alle alte temperature (ben oltre
la soglia di rinvenimento della sega circolare in HSS)
ma, contrariamente ad altri rivestimenti simili, non
ha bisogno di raggiungere temperature elevate per
ottenere la massima resa. E'quindi particolarmente
indicato per le lavorazioni ad alta velocita (HSC) con
parametri di taglio molto spinti, dove la perdita diresa
allincrementare della velocita di taglio & sensibilmente
inferiore rispetto ad altri rivestimenti tradizionali. Il suo
coefficiente di attrito € di 0,45 e consente di utilizzare
le seghe circolari con ottimi risultati sia in condizioni di
scarsa lubrorefrigerazione, di lubrificazione minimale
o di micro-nebulizzazione, sia nelle lavorazioni di
taglio con abbondante flusso di lubrorefrigerante. E
consigliato per il taglio di acciai altolegati fino oltre
1000 N/mm?, per acciai inossidabili e tutti i materiali che
sviluppano elevata energia termica durante il taglio.

Multi-layer coating with a thickness of 2,5 microns
opaque grey coloured. The particular and innovative
mix of noble elements which compose it givesita
hardness of 3.650 Vickers (HV 0,05) not reached by any
other coating. This new coating is very tenacious, very
resistant to high temperatures (far over the anealing
limit of the HSS blades) but, it differs from other coatings
because it doesn't need to reach high temperatures to
obtain the best perfomances. It is highly recommended
for high speed cuts (HSC) with critical cutting
parameters, where the performance losses due to the
cutting speed increase is sensibly lower than with other
traditional coating. The friction coefficient is 0,45 and
this permits to use the circular saws both when cutting
without or with low cooling or micro-nebulization or
when cutting with plenty of cooling. It's suggested
when cutting high alloyed steels up to 1000 N/mmn?,
stainless steel and all material developing a high
thermal energy.

Mokpbrmue SILVER FOX“Cepe6paHas nuca”.
MHorocnoHoe NoKpbITVE TONLMHOW 2,5 MKM
Henpo3payHoro ceporo LigeTa. CnetyvanbHan
VHHOBALIMOHHaA CMeCh 61aropoAHbIX IeMEHTOB
naet TBeppocTb 3650 o Bukkepcy (HV 0,05), uto

He [IOCTYMHO /1A [IPYTVX MOKPbITUIA. 3TO HoBOE
MOKPbITVE O4eHb NPOYHOE, YPE3BbIHAVHO YCTONUMBO
K BbICOKMM TemriepaTypam (3HaunTenbHO NpesbilLaeT
npenen onkura nonotex HSS), Ho otnyaetca ot
[IPYrVX MOKPbITUI TeM, UTO He BbI3bIBAET AOCTVKEHNA
BbICOKMX TEeMNepaTyp, Npv rosty4eHn Haunyuliero
pe3ynbraTa. HactoATenbHO pekomeHayeTca s
BbICOKOCKOPOCTHOI pe3ku (HSC) ¢ Kputnyecknmm
napameTpamm pe3aHus, 00YCNIOBEHHbIM
BbICOKMMIN TpeﬁOBaHI/IﬂMI/I MO NPOV3BOAUTENTIbHOCTA.
KoaddumeHT TpeHns coctaBnset 0,45, 4to nossonseT
MNCNonb30BaThb LMPKYNAPHbIE Nbl, 6e3 OXnaxaeHwus,
Wi C MMHUMAJ1IbHbIM OXJTaXKAEHNEM, a TaKXKe C
CYICTEMO MYKpOpacribineHus. PekomeHayeTca

[INA pe3KV BbICOKOMEripoBaHHbIX cTanet o 1000

H/ v, HepXKaBeoLLiel CTarnu 1 Bcero Matepuana,
BblpabaTbiBaloLLEro GOMbLLOE KONMYECTBO TeMa B
npoLiecce 06paboTku.
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RIVESTIMENTO DELLE SEGHE CIRCOLARI

Le seghe circolari sono utensili che richiedono degli accorgimenti particolari per ottenerne il massimo rendimento. Non e sufficiente garantire
I'eccellente qualita dello strato rivestito e la sua corretta adesione ma & necessario mantenere inalterate anche le caratteristiche tecniche,
dimensionali e di taglienza della sega circolare. Per garantire questo tutte le nostre lame vengono rivestite in modo da evitare il fenomeno

di arrotondamento del dente dovuto al deposito di strati duri e con una fascia laterale che ¢ stata studiata per ogni dimensione in funzione
della conicita della lama, del suo campo di utilizzo e delle successive riaffilature. Il risultato ottenuto garantisce al cliente la massima
performance dell'utensile nel rispetto di tolleranze costruttive molto ristrette e di sbandieramenti molto al di sotto degli standard di mercato.

CIRCULAR SAW COATING Circular saws are tools that require specific solutions in order to obtain the best results. It is not enough to
guarantee the excellent quality and correct adherence of the coated surface, but it is also essential to keep unmodified the technical features,
dimensions and cutting proprieties of the circular saw. To obtain such results all our saw blades are coated in order to prevent the teeth from
rounding-off due to a hard build-up and have a lateral belt which has been designed for all dimensions with regard to blade conicity, its range
of use and its later resharpenings. The result obtained guarantees top performances in compliance with tight manufacturing tolerances and side
run-out which is far less than the market norm.

MOKPbLITUE UNPKYNAPHDbIX MWJI. UnpkynapHble Nunbl — 3TO MHCTPYMEHT, TPeOYIoLWMi 0COObIX PELLEHWIA AN BOCTVXKEHNSA
HaunyyLwmx pe3ynbTaToB. He JOCTaTOYHO rapaHTPOBaThb TONIbKO OTIMYHOE KauyecTBO U NPaBUIIbHYIO afre3unto HAaHECEHHOTO NOKPbITHS,
Heo6XOANMO TaKXKe COXPaHUTb HEM3MEHEHHBIMM TEXHUUYECKIME XapaKTePUCTMKK, obecneunBatoLyme Tpebyemble NapameTpbl Pe3KM
LMPKYNAPHBIMU MUAaMU.
na obecneyeHna MakCMManbHOrO pecypca BCe HallK LIMPKYAPHbIE MUAbl MMEIOT NOKPbITVE NpefoTBpaLlatoLiee 3aTynneHne 3ybbes 13-3a
HanMnaHUa CTPYKKK, @ TaKXKe KOHYCHYI0 GopMy 6OKOBOI MOBEPXHOCTM Ne€3BUA, KOTOpasA onpeaenseT AranasoH UCNOob30BaHWA ANA KaxXk4oro
Tnopasmepa 1 AanbHenwwen nepesatoykn. TOYHOCTb M3rOTOBNIEHNA [UCKOB rapaHTVpPyeT BbicoYalluMe XapaKTepUCTUKN Mo BreHwnio, BeNnymHa

KOTOPOro 3Ha4ynTesIbHO MeHblle, YeM CTaHOaPTHble 4O0NYCTUMbIE 3HAaYEHUA.

FASCE RIVESTIMENTO / COATING BANDS / NTOKPbITUE NMOJIOTEH

D1

mm

20-125

160
175
200
210
225
250
275
300
315
325
350
370
400
425
450
500
525
550
570
600
620

HSS_10

D2

mm

63
75
90
90
90
100
100
100
100
120
120
120
120
120
130
130
140
140
180
200
225

F

mm

integrale
full
MOSIHOCTbIO

25
35
37
42
38
50
50
50
57
60
60
65
65
77
70
95
77
90
100
90
100

Sezione max. di taglio

Maximum sharing section

MaKcumanbHblii pa3mep 3arotoBKm
mm

30
40
45
50
55
60
65
70
75
78
80
86
96
106
112
128
135
140
145
160
170

Max conicita
Max conicity
MakcumanbHas

D1

W=

KOHYCHOCTb

|
HIESSSS

F =fascia rivestita
F = coated band
F = o6nactb nokpbITUsA



SCELTA DEL RIVESTIMENTO

La scelta del miglior rivestimento & funzione di diversi parametri che concorrono al taglio. Non & sempre facile tenerli tutti in debita considerazione
e scegliere conseguentemente la migliore soluzione. | principali elementi che influiscono sulla scelta del rivestimento sono : il materiale da tagliare,
la rigidita della troncatrice, la qualita e la quantita di refrigerante, la rigidita di bloccaggio del pezzo da tagliare etc. Nella'seguente tabella si vuole
dare un’indicazione scaturita dalle molteplici esperienze acquisite dai nostri tecnici con tutti i principali materiali e gli impianti di taglio.

T

Coating choice The choice of coating depends on different parameters. It is not always easy to keep all of these in mind when choosing. The
most important elements that influence the choice of coating are: the material to be cut, the stiffness of the cut-off machine, the quality and the
quantity of the cooling agent and the clamping stiffness of the piece to be cut. In the following chart we would like to give an indication of the
results obtained by our engineers with the most common materials.

Bbi6op MOKPbITUA. BbiGOp MOKPLITVS 3aBACMT OT pasfinyHbix napameTpos. Mpu BbIGOpE He BCeraa Nerko yyecTb Bce 0CO6eHHOCTU.
BaXkHENLWUMY KpUTEPUAMM BANAIOLLMMI Ha BbIGOP NOKPBITUA ABAAIOTCA: MaTepUan 3aroTOBOK, »KEeCTKOCTb 1 MOLLHOCTb CTaHKa, KOIMYeCTBO 1
KauyecTBO OX/NaXXAAMOLLEl XKAKOCTY, @ TaKKe HaZleXKHOCTb 3aXK/IMa 3aroTOBOK.

B npuBegeHHO HUXe cxeme Mbl Obl XOTeNW NPeaoCTaBUTbL BaM Pe3yNbTaThl, MONyUYeHHbIe HALLMMU MHXKeHepammy C CaMbIMU PACcNPOCTPaHEHHbIMM

MaTepuanamu.
MATERIALE DA TAGLIARE / MATERIAL TO BE CUT / RIVESTIMENTO CONSIGLIATO / RECOMMENDED COATING /
MATEPUAJ PACMNNTOBKHA PEKOMEHAYEMOE NOKPbITUE
Con Lubrorefrigerazione Micro Nebulizzazione
With lubrication Misting
COX “MacnaHbin TymaH”
Acciai basso legati / Low- alloy steel / HuskonernposanHas ctanb 400 - 600 N/mm? BLACK HAWK
Acciai medio legati / Medium hard alloy steel / CpeHenernpoBatHas ctanb 700- 900 N/mm2 ~ GREY SHARK / RED DRAGON BLACK HAWK
Acciai duri / Hard steel / BbicokoneruposaHHas ctanb 950 - 1100 N/mm? GREY SHARK / BLACK HAWK SILVER FOX
Acciai Inox / Stainless steel / Hepasetolwas ctanb GREY SHARK/BLACKHAWK SILVER FOX
Ghisa / Cast iron / YyryH BLACK HAWK BLACK HAWK
Inconel / Inconel/ ViHkoHenb GREY SHARK SILVER FOX
Titanio / Titanium / TutaH RED DRAGON BLACK HAWK
Rame / Copper / Meab RED DRAGON RED DRAGON
Bronzo / Bronze / bpoH3a RED DRAGON RED DRAGON
Ottone / Brass / JlaTyHb RED DRAGON RED DRAGON
Alluminio / Aluminium / AnloMuHmin RED DRAGON RED DRAGON
Avional / Avional /[llopantomuHnii GREY SHARK SILVER FOX
Nickel / Nickel / Hukenb - BLACK HAWK
PROPRIETA DEI RIVESTIMENTI / COATING FEATURES / XAPAKTEPUCTUKU NOKPbITUA
GREY RED BLACK SILVER
SHARK | DRAGON HAWK FOX
Microdurezza HV (0,05) / Micro-Hardness HV (0,05) / Mukpotsepaoctb HV (0,05) 2480 3000 3200 3400 3650
Coefficiente di attrito su acciaio (a secco) / Steel friction coefficient (dry) 0,47 0,22 0,18 0,45 0,45
KoaddurumeHT TpeHma ana ctanm (cyxon)
Spessore (um) / Thickness (um) / TonwmHa (MKm) 3 2,5 2,5 3 2,5
Temperatura massima di esercizio / Maximum Working Temperature / 450 °C 400 °C 450°C *560 °C *560 °C
MakcrmanbHas paboyas Temnepatypa
Temperatura di deposizione / Deposition temperature / TemnepaTtypa ocaxxaeHus 480 °C 480 °C 480 °C 490 °C 490 °C
Coefficiente di espansione termica (10°/°K) / Coefficient of thermal expansion (10°/°K) 9,4 94 10 13 14
KoadpdurumeHT Tennosoro pacmperus (10-6/°K)
* Temperatura massima di esercizio corrispondente alla temperatura
di rinvenimento dell'utensile che, se superata, ne danneggia
irreparabilmente la struttura.
Maximum working temperature should be equal to the tool’s tempering

temperature; if it is exceeded, the structure will be badly damaged.

MakcumanbHas paboyas Temnepatypa He 4oMKHa NPeBbILLaTb TeMnepaTypy
3aKasIk1 UHCTPYMEHTA; EC/IN 3TO HE YUTEHO, €ro CTPYKTYpa GyAeT cepbesHo
HapyLueHa.

TABELLA COMPARATIVA
DELLE PRESTAZIONI

COMPARATIVE
PERFORMANCE TABLE

CPABHUTEJIbHAA TABJIULUA
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HSS CIRCULAR SAW RAN

Da trent’anni i nostri utensili vengono utilizzati in tutti i paesi del mondo per le piu svariate applicazioni. La qualita dei nostri prodotti ci ha
portato ad essere leader mondiale nella produzione delle seghe circolari per il taglio dei metalli. Levoluzione del nostro sistema qualita, certificato
dal Kiwa, & uno dei nostri principali obiettivi e crediamo fermamente che I'eccellenza si puo raggiungere solo curando tutti i particolari e
rispondendo in modo adeguato a tutte le esigenze dei nostri clienti. Questo vogliamo e cerchiamo di fare aiutati anche dai nostri fornitori.

Our tools have been used for thirty years all over the world in a wide range of applications. The quality of our products has enabled us to become
the world leader in circular saw blade production for metal cutting. The evolution of our quality control system, Kiwa certified, is one of our main
objectives and we firmly believe that excellence can only be achieved with extreme attention to detail and by responding to our customers’
needs. This is what we would like to achieve with the cooperation of our suppliers.

Haw WHCTPYMEHT NCNOJIb3YEeTCA yXKe B TeHeHUn 30 net BO MHOI1X OTpacAX NPOMbILIEHHOCTN. KauecTBo Hawei npoayKunm No3BoOSIAET Ham
6bITb MUPOBbIMA NnaepamMin B MPOU3BOACTBE LUMPKYNAPHbIX N ANA pe3kn meTtansa. COBepLUeHCTBOBaHI/Ie Hallen cucTembl KOHTPOJ1A KayecCTBa,
«cepTMd)MumposaH Kiwa», aBnaetca ogHon n3 NPUOPUTETHbIX 3aay, N Mbl YBEPEHHDI, YTO OT/INYHOE Ka4YeCTBO MOXET 6bITb AOCTUTHYTO TOJIbKO
npwu 0CO60M BHMMAHUU K AeTanAaMm N pearmpoBaHnn Ha Bce I'IOTpe6HOCTVI Halunx n0KynaTene|7|.




'ECCELLENZA E NEL DARE RISPOSTE
ADEGUATE ATUTTE LE ESIGENZE

OUR AIM IS TO MEET ALL OUR CUSTOMERS’ NEEDS
HALLUA LIEJTb YOOBNETBOPUTb BCE MOTPEBHOCTU HALLNX KJIMEHTOB




LE MATERIE PRIME

Julia produce le seghe circolari utilizzando acciai super-rapidi prodotti da acciaierie certificate ISO 9000. Questo e garanzia di qualita e costanza
dei prodotti forniti che vengono sempre accompagnati da certificati di colata e analisi chimiche sulla composizione dell'acciaio: | materiali utilizzati
sono i seguenti:

Julia produces circular saws using super high-speed steel manufactured by steel plants that are ISO 9000 approved.
This guarantees the consistent quality of the products supplied, which always come with a casting certificate and a detailed chemical analysis
of the steel. The material used is as follows:

KomnaHus Julia npon3sognT UMpKynspHble NUMbl UCMOSb3yA GbICTPOPEXYLLYIO CTajlb, IPOU3BEAEHHYIO Ha CTaNeNNTENHbIX 3aBOAAX,
ceptudnLUMpoBaHHbIX Mo ISO 9000. 3TO rapaHTUPYeT KauyecTBO NOCTaBNAEMON NPOAYKLMM, KOTOpas BCerga nocTaBnseTca ¢ cepTndrnkatom
XMMNYECKOTO aHanm3a ctanu. Huxe npuBefeH coctaB MaTepurana Cbipbs:

HSS - Dmo5 - AlSI M2 - DIN 1.3343 - JIS SKH51

Composizione chimica % / Chemical Composition % / Xumunuecknii coctaB %

C Si Mn P S Co Cr Mo \'} w

0,86 -0,94 <045 <040 <0,030 <0,030 - 3,80-4,50 4,70-5,20 1,70-2,00 6,00-6,70

E un acciaio super-rapido ad elevato contenuto di wolframio e molibdeno, elementi che determinano dopo il trattamento termico un‘elevata
durezza con adeguata tenacita. || Wolframio in certe percentuali e fondamentale per la formazione di una corretta quantita di carburi molto
duri che ostacolano l'usura della sega circolare in particolare alle alte temperature di esercizio; il wolframio aumenta anche la resistenza
meccanica dell'utensile con conseguente aumento delle prestazioni di taglio e contribuisce a impedire I'ingrossamento del grano austenitico.
Il Molibdeno e fondamentale per garantire la formazione di un grano martensitico molto fine, aumenta notevolmente la tenacita dell’'utensile
pur mantenendo un'elevata resistenza meccanica. Il Vanadio ¢ I'elemento che forma i carburi piu duri e resistenti all’'usura rispetto a tutti gli
elementi di lega presenti nell’acciaio.

Itis a super high speed steel with a high content of tungsten and molybdenum. After heat treatment, these elements ensure good hardness
and adequate toughness. A certain percentage of tungsten is essential to create the correct quantity of very hard wear-resistant carbides

in order to reduce tool wear especially in extreme working conditions. The tungsten also increases the mechanical endurance of the tool,
increasing cutting performance and preventing austenitic grain enlargement. The molybdenum is essential to guarantee the formation of a fine
martensitic structure; it also increases tool tenacity and maintains high mechanical resistance. Vanadium is the element that forms the hardest
wear-resistant carbides of all alloys.

3T0 GbICTPOpEXKYLLAsA CTalb C BbICOKMM COAepKaHvem Bonbdpama n monmbaeHa. MNocne TepmMmoo6paboTKy, 3TV SNEMEHTbI rapaHTUPYIOT
BbICOKYI0 TBEPAOCTb U U3HOCOCTONKOCTb. OnpeAenéHHbIi NPOLEeHT BoNibdpama HeobXoAMM ASiA NPVAAHNA HaANeXallero KauyecTsa,
obecneyrBaioLLEero USHOCOCTONKOCTb UHCTPYMEHTa, 0COBEHHO NPU TAXKENbIX YCNIOBUAX SKCMyaTaumu. Bonbopam Tak e nosblwaet
MexXaHM1YecKyto BbIHOCIMBOCTb MHCTPYMEHTa U YBENMUMBAET SKCNNyaTaLMOHHbIe XapaKTepUCTUKM NPeaoTBpaLlasn yBennyeHne aycTeHMTHOro
3epHa. MonmbaeH Heo6XoANM ANA rapaHTM 06Pa30BaHNA TOHKOWM MapTEHCUTHON CTPYKTYPbI, yBEIMUYEHMNA CLEMNIEHWA U NOBbILWEHNA
MeXaHNYeCcKoro conpoTuBieHus. BaHaguii - 3To 31eMeHT, NOBbILIAOLLMIA N3HOCOCTOMKOCTb BCEX CMTAaBOB Kap6raos.




HSS-Co5 - AISI M35 - DIN 1.3243 - JIS SKH55

Composizione chimica % / Chemical Composition % / Xumuuecknii coctaB %

C Si Mn P S Co Cr Mo \'} w

0,88-0,96 <045 <040 <0,030 <0,030 4,5-5,00 3,80-4,50 4,70-5,20 1,70-2,00 6,00-6,70

E un acciaio super rapido che oltre agli elementi di lega presenti nel Dmo5 contiene anche il 5% di Cobalto. Il Cobalto non forma carburi ma
svolge, negli acciai rapidi, l'importante azione di favorire la stabilita al rinvenimento ostacolando cosi il fenomeno dell'ingrossamento del grano au-
stenitico e soprattutto di mantenere elevata la durezza alle alte temperature di esercizio. Questa caratteristica € fondamentale quando si debbono
tagliare materiali molto pastosi e molto legati quali I'acciaio inox e materiali molto duri che generano elevate temperature nella zona di taglio.

Itis a super high speed steel that, in addition to the alloy elements already present in the Dmo5, also contains 5% cobalt. Cobalt does not form
carbides but, in high speed steel, favours the stability of the structure during tempering, obstructs critical grain growth and above all, maintains an
excellent degree of hardness at high operating temperatures. These characteristics are very important when cutting very high-alloy materials such
as stainless steel and very hard metals, which tend to develop high temperatures in the cutting zone.

370 GbICTPOpEXKYLAsA CTaNb, OTMYAOWAACA oT Dmo5 cogepkaHnem 5% kobanbra. Kobanbt He dopmmpyeT kap6uabl, HO B 6bICTPOpEXKYLLEN

CTanu crnoco6CTBYeT CTabUbHOCTU CTPYKTYPbI B MPOLIECCE 3aKanKu, MPENATCTBYET KPUTUUECKOMY POCTY 3epHa 1, Npexae Bcero, obecneunsaet
NPEBOCXOAHYIO CTEMNEHb TBEPAOCTY MPU BLICOKMX pabounx Temnepatypax. [laHHble XapakTeprCTUKI BaXkHbl BO BPEMS PE3KM TPYAHOO6pabaTbiBaeMblx
MaTepManoB TaknX Kak HePXKaBeIoLLasn CTaslb, a TaKKe METASIIOB, KOTOPble, Kak NPAaBWIO MMEIOT BbICOKYIO TEMMepaTypy B 30He pesa.

S 390 PM - ASP 2052

Composizione chimica % / Chemical Composition % / Xumnueckuii coctas %
C Si Mn P S Co Cr Mo \'} w Ni

1,63 0,30 0,26 0,018 0,018 8,32 491 2,28 512 10,09 0,20

E un acciaio ottenuto per sinterizzazione con la metallurgia delle polveri. Tale tecnologia consente di ottenere acciai con tensioni di laminazione
decisamente ridotte e grazie alla grande omogeneita si riduce drasticamente il rischio di formazione di cricche microscopiche. Queste caratteristiche
conferiscono a questi acciai una minor usura del filo tagliente con conseguente maggiore durata dell’'utensile e soprattutto una maggiore tenacita
dell'utensile anche a durezze molto elevate (66 - 67 HRc).

This steel is obtained by sintering with powder metallurgy. Such technology enables us to obtain steel with significantly reduced blade tension
resulting from lamination and, thanks to its high degree of homogeneity, with a reduced risk of microscopic cracks. These features give these steels
a lower razor edge wear with greater tool endurance, greater tool toughness and increased hardness (66-67 HRc).

[laHHaA cTanb nony4yeHa METOAOM MOPOLUKOBOI MeTanaypruu. Takvie TeEXHONOM M NO3BONAIOT NOSTYYUTb CTajlb CO 3HAYNTENBHO MEHBLUMM
HanpsKeHneM fe3BuA B pe3ynbTaTe CBOeW BbICOKOW CTENeHN OQHOPOAHOCTY, C MOHMKEHHbBIM PUCKOM 06pa30BaHNA MUKPOCKONUYECKUX TPELLMH.
Takue 0CO6eHHOCTN NO3BONAIOT AOOUTLCA MEHBLLENO M3HOCA PeXKYLLEN KPOMKM 1 60sbLUe BbIHOCIMBOCTM MHCTPYMEHTA, NyYLLEro CLenieHuns

1 BbICOKOW TBepaocTy (66-67 HRc).
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ILTRATTAMENTO TERMICO

Un trattamento termico corretto e soprattutto costante nel tempo & la premessa fondamentale per poter sfruttare
al massimo le caratteristiche metallurgiche e tecnologiche dei nostri acciai rapidi e farne emergere tutte le

qualita intrinseche. Julia dispone di moderni impianti dedicati e gestiti da sistemi computerizzati che controllano
costantemente il processo di tempra garantendo i piu alti standard di qualita e una costanza nel tempo
straordinaria. Il nostro laboratorio metallografico poi controlla quotidianamente i risultati del processo a ulteriore

garanzia della qualita.

HEAT TREATMENT Correct and constant heat treatment is fundamental in order to fully utilize the
metallurgical and technological features of our high-speed steels and emphasize all their technical features.
Julia has very modern computerized equipment which constantly monitors the hardening and tempering
process, thereby guaranteeing the highest standards of quality and stability. Our metallographic laboratory
checks the process results on a daily basis, thereby guaranteeing the highest quality standards.

TEPMUYECKAA OBPABOTKA. CrabunbHoe KayecTBO TepMUYECKO 06paboTKM ABNAETCA OCHOBOM
OJ18 HaMYyYLLero NCMosb30BaHUA MeTaslypruyeckux U TEXHONOrMUYeCKMX 0Co6eHHOCTEN HaLMX

GbICTPOPEXYLLMX CTANIEN, @ TAKKe MO3BOJIAET NOAYEPKHYTb 3T 0CObeHHOCTW. Halum meTannorpaduyeckme
nabopaTtopui NPOBepPsIOT pe3ysbTaTbl NPOLecca exxeHEeBHO, TEM CaMbIM rapaHTUPYs BbICOKME CTaHAapTbl

Ka4yecTBa.

IL DISCO GREZZO VIENE PRELEVATO
IN AUTOMATICO PORTATO
PROGRESSIVAMENTE AD UNA
TEMPERATURA DI 1200°CE
RAFFREDDATO RAPIDAMENTE

A 60°C SOTTO PRESSA A CHIUSURA
TEMPORIZZATA E INFINE SCARICATO
AUTOMATICAMENTE AL MAGAZZINO
DEL TRATTATO.

THE ROUGH DISC IS AUTOMATICALLY
WITHDRAWN AND BROUGHT TO A
TEMPERATURE OF 1200°C AND THEN
QUICKLY COOLED TO 60° CIN AN
ANTI-DEFORMATION QUENCHING
PRESS AND FINALLY AUTOMATICALLY
CONVEYED TO THE FINISHED GOODS
WAREHOUSE.

3AFOTOBKA AAMCKOBOW NUIbI
BbIPE3AETCA ABTOMATUYECKU
W OBOAUTCA A0 TEMMEPATYPbI
1200°C, A 3ATEM BbICTPO
OXNAXAAETCA A0 60°C NOJ
NPECCOM A8 3ALMUTbI OT
NEOOPMALIMMN U, HAKOHEL,
ABTOMATUYECKU MOMAAAET
HA CKNAA.



GRANO AUSTENITICO
AUSTENITIC GRAIN
AYCTEHUTHOE 3EPHO

LABORATORIO RICERCA E SVILUPPO

Il processo di trattamento termico, come tutte le fasi del nostro processo produttivo, sono
quotidianamente monitorate dai tecnici del nostro laboratorio metallografico che garantiscono
la piena rispondenza delle nostre seghe circolari agli standard di qualita definiti. Il team di ricerca
e sviluppo garantisce una costante evoluzione dei processi per ottenere sempre le massime
performance qualitative in tutte le fasi.

RESEARCH AND DEVELOPMENT LABORATORY The heating process treatment, like

all other steps in our production system, is monitored on a daily basis by our lab technicians in the
metallographic dept. This guarantees that all our saws match the defined quality standards. Our
research and development team ensure our processes are constantly improved and updated in order
to obtain the best possible performance quality during all phases.

HAYYHbIE PA3PABOTKWU N TABOPATOPHbIE UCCNIEAOBAHUA.

Mpouecc TepMoo6PaGoTKY, Kak 1 BCe Apyrie NpoLecchl B Haluel cucTeme Npov3BOACTBa, eXeaHEBHO
KOHTpOMMpyeTcs nabopaHtamy MeTannorpaduryeckoro AenaptameHTa. Takoi KOHTPOSIb rapaHTUpyeT,
4TO BCE HaLUM NWJbl COOTBETCTBYIOT BbICOUALLIMM CTaHAApTam KauecTsa. Hala nccnegosarenbckas
KOMaHa CTPEMUTCA K MOCTOAAHHOMY COBEPLUEHCTBOBAHWIO MPOLIECCOB MPOV3BOACTBA, OGHOBIEHMIO
TEXHOJIOT A, YTO NMO3BONAET MOJyUaTb HaWMTyyLLIMe Pe3ynbTaTbl Ha BCEX Tarnax.

STRUTTURA DOPO RINVENIMENTO IMPRONTA VICKERS HV 0,1
STRUCTURE AFTER ANNEALING VICKERS PRINT HV 0,1
CTPYKTYPA NOCJIE OTXKUTA OTMNEYATOK MO BUKKEPCY HV 0,1

MINERALI DI VANADIO, MOLIBDENO, COBALTO
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MINERALS OF VANADIUM, MOLYBDENUM, COBALT
MWHEPAJIbl BAHAQUA, MONTUBAEHA U KOBAJIbTA.
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TOLLERANZE DI ESECUZIONE
DELLE SEGHE CIRCOLARI

La normativa DIN 1840 stabilisce le tolleranze di esecuzione delle seghe circolari.

La costante evoluzione tecnologica dei nostri impianti per la maggior parte realizzati e brevettati
da Julia ci ha consentito una progressiva riduzione di tutte le tolleranze di fabbricazione dei nostri utensili.

EXECUTION TOLERANCES OF CIRCULAR SAWS The DIN 1840 industrial standard determine the execution tolerance
of circular saws. The steady technological evolution of our plans (created and patented by Julia) has led to a progressive reduction in all

manufacturing tolerances.

AOMNYCKU HA U3TOTOBJIEHUE LUPKYJTAPHDBIX MUJI. DIN 1840 - npon3BOACTBEHHbIN CTAaHAAPT TPEOYIOLNIA YETKOTO
Co6noAeHNA AOMYCTMbIX MAaPaMeTPOB LMPKYNAPHBIX . MnaHOMepHOe pa3BUTME TEXHONOMWIA, BHEPEHWE MHHOBaLMI (pa3paboTaHHbIX
1 3amnaTeHTOBaHHbIX KoMnaHuelt Julia) Be[ET K NPorpeccMBHOMY CHUMKEHMIO BCEX MPOM3BOACTBEHHbBIX OTKIIOHEHNI.

B £0.10
W r Punto di misura
Measuring point

Touka nsmepeHus

Pressione di
serraggio 3bar
Serration
pressure 3 bar
NaBneHune 3 6ap

Flangia con ribasso
Flange with relief D1

MpwxumHon ¢pnaHey, D2

HSS_18

D1+£1mm

Diametro sega / Saw diameter / [inameTp nunbl

Diametro mozzo / Hub diameter / lnameTp cTynuubl

Interasse fori trascinamento / Pinhole pitch /
PaccTosiHMe mexay NoBOAKOBbIMY OTBEPCTUAMMN

Foro centrale / Center Bore / lMocagouHoe oTBepcTue

Spessore / Thickness / TonwwmHa



SPECIFICHE TECNICHE

Nella tabella sottostante sono riportati i valori di conicita e sbandieramento delle nostre seghe circolari.

TECHNICAL SPECIFICATIONS
In the table below you can see the conicity and side run-out values of our circular sawblades.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN
Hwike nprBepeHa TabnuLia 3Ha4YeHNIN KOHYCHOCTY 1 TOPLIEBOrO GMEeHNA LIPKYNAPHbIX M.

SPECIFICHE TECNICHE / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHA

Diametro  Spessore Flangia  Conicita = Sbandieram. Sbandieram. Diametro  Spessore Flangia Conicita  Sbandieram. Sbandieram.
Diameter  Thickness  Hub Conicity ~ Siderunout  Side run out Diameter  Thickness Hub Conicity ~ Siderunout Side run out
Ouamerp  TomumHa Crynuua KoHycHoctb TopuesoeGuenne TopueBoe Guenme Ouavetrp  TonwmHa Crynuua  KoHycHoctb Topuesoe 6ueHue Topuesoe Guexe
D1 B D2 Max STANDARD PREMIUM D1 B D2 Max STANDARD  PREMIUM
1,2 75 0,20 0,20 0,12 2,0 120 0,45 0,25 0,18
160 1,5 75 0,25 0,20 0,12 325 2,5 120 0,55 0,25 0,18
2,0 75 0,30 0,20 0,12 3,0 120 0,60 0,25 0,18
1,2 75 0,20 0,20 0,12 1,8 120 0,40 0,25 0,18
175 1,5 75 0,25 0,20 0,12 2,0 120 0,45 0,25 0,18
2,0 75 0,30 0,20 0,12 350 2,5 120 0,55 0,25 0,18
1,0 100 0,20 0,20 0,12 3,0 120 0,60 0,25 0,18
1,2 100 0,25 0,20 0,12 35 120 0,60 0,25 0,18
200 1,5/1,6 90 0,25 0,20 0,12 2,5 120 0,55 0,30 0,20
1,8 90 0,35 0,20 0,12 370 3,0 120 0,60 0,30 0,20
2,0 20 0,35 0,20 0,12 35 120 0,65 0,30 0,20
2,5 920 0,35 0,20 0,12 2,5 120 0,60 0,30 0,20
210 2,0 90 0,35 0,20 0,15 400 3,0 120 0,65 0,30 0,20
1,2 100 0,25 0,20 0,15 35 120 0,70 0,30 0,20
1,5/1,6 920 0,25 0,20 0,15 4,0 120 0,75 0,30 0,20
225 1,8 20 0,35 0,20 0,15 2,5 120 0,60 0,30 0,20
1,9/20 90 0,35 0,20 0,15 3,0 120 0,70 0,30 0,20
2,5 90 0,40 0,20 0,15 425 35 120 0,75 0,30 0,20
1,0 100 0,22 0,20 0,15 4,0 120 0,75 0,30 0,20
1,2 100 0,22 0,20 0,15 2,5 130 0,60 0,30 0,20
250 1,5/1,6 100 0,32 0,20 0,15 450 3,0 130 0,70 0,30 0,20
2,0 100 0,40 0,20 0,15 35 130 0,75 0,30 0,20
2,5 100 0,40 0,20 0,15 4,0 130 0,80 0,30 0,20
3,0 100 0,48 0,20 0,15 3,0 130 0,60 0,30 0,22
1,2 100 0,22 0,25 0,15 35 130 0,75 0,30 0,22
1,6 100 0,30 0,25 0,15 A 4,0 130 0,80 0,30 0,22
275 2,0 100 0,40 0,25 0,15 5,0 130 0,80 0,30 0,22
2,5 100 0,45 0,25 0,15 35 140 0,80 0,35 0,25
3,0 100 0,50 0,25 0,15 525 4,0 140 0,85 0,35 0,25
1,6 100 0,30 0,25 0,15 4,0 140/200/225 0,85 0,35 0,25
300 2,0 100 0,40 0,25 0,15 =Y 50 140/200/225 0,90 0,35 0,25
2,5 100 0,46 0,25 0,15 4,0 180 0,90 0,35 0,25
3,0 100 0,55 0,25 0,15 220 5,0 180 0,95 0,35 0,25
1,6 120 0,30 0,25 0,18 4,0 200/ 225 0,90 0,35 0,25
2,0 100 0,40 0,25 0,18 600 5,0 200/ 225 0,95 0,35 0,25
315 2,5 100 0,46 0,25 0,18 4,0 225 0,95 0,35 0,25
3,0 100 0,55 0,25 0,18 620 5,0 225 1,00 0,35 0,25
35 100 0,60 0,25 0,18
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FORMA DEL DENTE

Per l'esecuzione dei denti Julia utilizza esclusivamente macchine CNC con mole in CBN in modo da
ottenere rugosita superficiali molto basse che garantiscono un ottima evacuazione del truciolo evitando

fenomeni di incollaggio sulla parte tagliente. | nostri tecnici sono a disposizione per consigliare la migliore
dentatura per ogni specifica applicazione.

In tooth production Julia uses only CNC machines with a CBN grinding wheel to obtain
a very low surface roughness that guarantees excellent chip removal, and avoids material sticking to
the cutting surface of the gullet. Our technicians can advise on the best tooth shape for each specific

application.

Ina dopmunpoBaHus 3yobeB KomnaHuA Julia ncnonbayet obopygosaHme c UMY,
ocHalleHHoe CBN windoBanbHbIMU Kpyramu, Mo3BOIAOLLMMM JOCTAYb OYEHb HV3KOW LIEPOXOBATOCTH
NOBEPXHOCTY, YTO rapaHTUPYET OTANYHOE yAaNEeHMe CTPYKKM 1 NpeAoTBpPaLLaeT HaiunaHe Mateprana

3aroToBKM MEXAy 3yObamM Nubl.

Il dente A viene normalmente
utilizzato per dentature molto fini
(< T3) per applicazioni quali taglio
leghe ottone, oreficeria, viterie
etc.

Tooth shape A is normally
used on fine toothing (<T3)
for applications such as brass
alloy cutting, jewellery and
screw slotting.

®opma 3y6a A 06bI4YHO
npvimeHseTcs ana epes c

MenKum warom (<T3) npu
peLueHn TaknX 3aaay, Kak
pacnunoBka 6pOH30BbIX CNNABOB,
NPOV3BOACTBO I0BEIMPHbIX
n3penuii, a Takxe ana npopesanna
LLINOHOYHbIX Na30B. F
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Il dente B viene utilizzato per
il taglio di tubi e profilati con
pareti molto sottili dove non
vi sono particolari esigenze di
evacuazione del truciolo.

Tooth shape B is normally
used for thin-walled pipes and
the cutting of structural shapes,
especially where chip removal
is not an issue.

®opma 3y6a B ncnonbsyerca
L1 Pe3KM TOHKOCTEHHDBIX TPY6
1 npodunen, rae yaanexve

CTPYXKKU nponcxoanT 6e3
0COObIX 3aTPYAHEHWIA.
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™
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AW

Il dente AW a differenza

del dente A ha uno smusso
alternato che consente una
migliore frantumazione del
truciolo. Trova applicazione
nella meccanica di precisione
in genere.

Tooth shape AW, unlike type
A, is alternately bevelled, thus
optimizing chip shredding.
Itis particularly suitable for
precision cutting.

®opma 3y6a AW oTnmuaetca
oT npoduna A Hanmumem
Yyepepyoulenca (cneea —
cnpaBa) dacku, obneryatoLlein
n3menbyeHvie 1 yganeHve
CTpYXKK. Moao6HbIN
npodunb 3yba noaxoaut ana
NpPeLV3NOHHON PE3KN.
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Il dente BW viene utilizzato

per il taglio di tubi e profilati.

Il dente presenta uno smusso
alternato a 45° che determina la
rottura della sezione del truciolo
in due parti garantendo una
buona evacuazione del vano

di scarico.

Tooth shape BW is primarily
used for cutting pipes and
sections. The tooth is alternately
bevelled at 45°, breaks the chip
in two and guarantees good
chip evacuation.

®opma 3y6a BW npumeHsetca
anA pesku Tpy6 1 npoduneit. Ha
60KOBbIX MOBEPXHOCTAX 3yObeB
nmetoTcs dpackm 45°, bnaropaps
yeMy CTPY»KKa JIOMaeTcs B ABYX
MeCTax v JIETKO yaansercs us
30Hbl pe3aHuA.

Il dente C si utilizza per

il taglio di sezioni piene o tubi

di grosso spessore. |l truciolo
viene sminuzzato in tre parti
grazie al binomio dente finitore
senza smussi e dente sbozzatore
(pit alto di 0,25 mm) con due
smussi ai lati.

Tooth shape Cis used for solid
sections or very thick pipes.

The chip is shredded into three
parts due to the presence of
both a finishing tooth without
chamfer and a pre-cutting tooth
(longer than 0.25 mm) with two
chamfers on each side.

®opma 3y6a C nprmeHsaeTca
LA Pe3Ky 3aroToBoK
C/IOLIHOTO CEYEHUA 1
TOJICTOCTEHHbIX TPYO. CTpy»KKa
JIOMaeTcA B TPEX MecTax,
6narofaps YepeaoBaHuo
3auyncTHoro 3yba 6e3 pacok

1 BbIrpe6HOro 3y6a ¢ ABymA
dackamy Ha 6OKOBbIX
MOBEPXHOCTAX.

Il dente BR é stato introdotto
con successo nel taglio del tubo.
Rispetto al dente BW presenta
un numero di spigoli in presa
doppio e garantisce un maggior
numero di tagli e una migliore
finitura della parte sezionata.
Garantisce inoltre una maggiore
vita utensile di circa il 20% in
quanto diminuisce la sezione
asportata per singola affilatura.

Tooth shape BR has been
successfully introduced for
cutting pipes. It has double the
number of cutting edges and
guarantees a higher number of
cuts and a better finish to the
section. It also improves tool
durability by about 20% because
it reduces the removed section
per each single sharpening.

®opma 3y6a BR npumerseTca
A pesku Tpy6. pesbl ¢
[aHHoN Gpopmoli 3yba nmetot
CTPY?KKOJIOMBI, YTO FapaHTUpyeT
GorblLiee KONMYECTBO U Nyylliee
KauecTBO Pe30B 11 YBENNUYMBAET
CToMKOCTb dpe3bl Ao 20%.

Il dente VP, passo variabile, viene
utilizzata per il taglio di sezioni
molto irregolari e in presenza di
forti vibrazioni e rumorosita

del taglio. Garantisce un contatto
pezzo piu dolce ed & un buon
compromesso fra durata di taglio
e riduzione delle vibrazioni.

Tooth shape VP, variable pitch,

is used to cut very irregular
sections which cause severe
vibration and noise. It guarantees
softer contact and offers a good
compromise between cut duration
and reduced vibration.

®opma 3y6a VP nepemeHHbIN
LLar, UICNOJb3YeTCA ANA Pe3KU
HeCTaHAAPTHbBIX YUYaCTKOB,
KOTOpbl€e BbI3bIBaOT CUIIbHbIE
BMOPALMN 1 WYM. ITO rapaHTMpyeT
6osee MArKNN KOHTaKT U ABAAETCA
XOPOLUMM KOMMPOMUCCOM MEXAY
NPOJOIKUTENBHOCTbLIO pe3a U1
NMOHVXXEHHOW B1bpaLuel.
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ANGOLI DI TAGLIO E SCELTA DEL DENTE

La scelta del dente e degli angoli di taglio corretti € fondamentale per ottenere il massimo rendimento dalla sega circolare. Tale scelta e funzione
principalmente del tipo di materiale e della sezione da tagliare. Le seguenti indicazioni messe a punto dai nostri tecnici sono il frutto di anni di
esperienza nel taglio di tutti i materiali.

CUTTING ANGLES AND TOOTH CHOICE Tooth choice and the correct cutting angle are the keys to obtaining the best results from
your saw blades: this choice depends on the material and the section that needs to be cut. The following information has been provided by our
technicians and is the result of many years’ experience.

YIJibl 3SATOYKW U BbIBOP NMPO®WJIA 3YBA. Bbibop npoduns 3yba 1 NpaBusibHbIN Yron 3aTOUKM ABASIOTCA KITIOYEBbIMU haKTopamu
[J1A JOCTVKEHWA NYYLINX Pe3yNbTaToB PaboTbl LIMPKYNAPHDIX NUA: BbIGOP 3aBUCUT OT MaTepuriana 1 ¢opMbl 3aroToBKu. MprBeAeHHbIe HUXKe
3HAYEHVIA OTPAXKAIOT Pe3ynbTaTbl MHOFOIETHETO OrbiTa PaboTbl HALLMX TEXHUUECKIX CreLanmncTos.

B T R B B B
“ +0,25 +0,25 0,3
4) 2/3B B/3 y B/3

°\
Y

y \ | ‘41
45° 45°
2 )
o ]
x
) ©
-
7N 7R
BW C BR
B Spessore lama / Sawblade thickness /
Tonwa AMCKoBOV ML Gli angoli con cui vengono
T Passo denti / Tooth pitch / fornite le seghe circolari standard sono:
LWar 3y6a HSS-Dm HSS-
H Al dente /Tooth height/ The circular saw blades are manufactured $S-Dmo5 $5-Co5
ezza dente / Tooth hei . .
Bbicora 3y6a 9 with the following standard angles: y = 18°+2° y o= 12°+2°
R Raggio gola / Gullet diameter / LinpkynapHble nunbl nponssoaaTtca o = 10°+2 o = 842
AvameTp BnaguHbi 3y6a CO cnepyowWyMmM CTaHAAPTHLIMK Yriamm
Y Angolo taglio / Rake angle /
MepenHwuit yron
o Angolo spoglia / Relief angle /
3agHun yron
S Spessore pezzo / Thickness of piece /

TonwmHa CTeHKM 3aroTOBKM
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SCELTA DEL PASSO DEI DENTI

Nel scegliere il giusto numero di denti o passo (T) I'elemento fondamentale da considerare ¢ la sezione da tagliare e in secondo luogo il materiale.
Il passo risulta corretto nel momento in cui abbiamo una relazione fra numero di denti in presa e sezione da tagliare di almeno 1: 3 per i pieni

e di 1:1 per i tubi e profilati.

PITCH CHOICE In order to choose the right number of teeth, it is important to consider the section that needs to be cut and the material.
The pitch is correct when the teeth to section ratio is at least 1:3 for solid bars and 1:1 for pipes and structural shapes.

BblBOP LWATA [nAaToro, ytobbl BbI6paTh HEOOXOAMMOE KONMYECTBO 3yObeB, HEOOXOAMMO TOUHO 3HaTb pa3mep 1 dopmy 3aroToBku. LLar (T)
npaBuIbHO NOA0OPaH, ECNN €ro OTHOLLEHNME K TONLWMHE MaTepuana (S) 1:3 Ana cnnoLwHbIx MaTepranos 1 1:1 ana Tpy6 n npodunen.

HSS - Dmo5 ANGOLI DI TAGLIO
HSS - Dmo5 CUTTING EDGES
HSS - Dmo5 YIJibl 3ATOYKU

HSS - Co5 ANGOLI DI TAGLIO

HSS - Co5 CUTTING EDGES
HSS - Co5 YIJ1bl 3ATOYKU

Materiale / Material / Marepuan Yoo

Acciaio / Steel / Cranb (< 700 N/mm) 18° 10° STANDARD
Acciaio / Steel / Ctranb (> 700 N/mm) 15°  10°

Acciaio inox / Stainless steel / HepxaBetowas ctanb 12°  10°

Ottone / Brass / JlaTyHb 15 10°

Rame / Copper / Meab 20°  10°

Bronzo / Bronze / bpoH3a 12° 10°

Alluminio / Aluminium / AntomyH®i1 25° 10°

Ghisa / Cast iron / YyryH 10°  6°

Leghe di zinco / Zinc alloy / LinHkoBbIf cnnas 12°  8°

Materiale / Material / Matepuan Yoo

Acciaio inox / Stainless steel / HepxaBetowasictanb  12° 8>  STANDARD
Acciaio / Steel / Cranb (>800 N/mm) 15° 8°

Inconel / Inconel / HkoHenb 12° 8°

Per specifiche applicazioni gli angoli consigliati dai nostri tecnici sono indicati nella presente tabella.
For specific applications the angles recommended by our technicians are shown above.
[nA npuBefeHHbIX MaTepPNasioB HalUV TEXHUKN PEKOMEHAYIOT UCMNONb30BaTh YKa3aHHbIe YrTbl.

Passo non corretto S<3T
Wrong pitch S<3T
HenpaBunbHbil war S<3T

T

..... -

e

Barra piena

Solid bar

3aroTtoBKa CM/IOLIHOTO
ceyeHus

Passo non corretto 2S<T
Wrong pitch 25<T
HenpaBunbHbil war 25<T

Tubi e profilati
Pipes and structural shapes
Tpy6b1 n npodunn

Passo corretto S>3T
Right pitch S>3T
MpaBunbHbIA war S>3T
T

Barra piena

Solid bar

3aroToBKa CrJIOLUHOTO
ceyeHunsA

Passo corretto 2S>T
Right pitch 25>T
MpaBunbHbin war 25>T

Tubi e profilati
Pipes and structural shapes
Tpy6b1 n npodunn
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SPECIFICHE TECNICHE / TECHNICAL FEATURES / TEXHWYECKUWE XAPAKTEPUCTUKI

Diametro
Diameter
AnameTtp

160
175

200
210

225

250

275

300

315

325

350

370

400

425

450

500

525

550

570

600

620

(*) ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJIbHbIE MA3bl = 2/8/45 + 2/9/50 + 2/9/56 + 2/11/63 + 2/11/75 + 2/11/80
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Foro
Bore
MocapouHoe
oTBepcTune

32

32

32

32
32

40

32

40

32

40

32

40

32

40
32
40

32

40
50
32
40
50
40
50
40
50
40

50

40
50
50
50
90
140
50
50
90
140
140

Flangia
Hub
Crynuuya

75

75

90
90
100

100

100

100

100

100

100

100

100

100
120
120

120

120
120
120
120
120
120
120
120
120
130

130

130
140
140

Spessore
Thickness
TonwumHa

1,2/1,5/72,0

1,2/15/2,0

1,0/12/15/16/18/20/2,5
2,0
1,2/15/16/18/19/20/2,5

1,8/1,9/20/25

1,0/1,2/15/16/20/25/3,0

2,0/25/3,0

1,2/16/20/25/3,0

16/20/25/3,0

16/20/25/3,0

16/20/25/3,0

16/20/25/3,0/3,5

16/20/25/3,0/3,5
2,0/25/3,0
2,0/25/3,0

18/20/25/3,0/3,5

18/20/25/3,0/3,5
18/20/25/3,0/3,5
2,5/3,0
2,5/3,0/3,5
2,5/3,0
2,5/3,0/3,5
2,5/3,0/3,5/4,0
2,5/3,0/3,5
2,5/3,0/3,5/4,0
2,5/30/3,5/4,0

2,5/30/3,5/4,0

30/35/40/5,0

30/35/40/5,0
3,5/4,0

3,5/4,0/5,0

4,0/5,0
4,0/5,0
4,0/5,0
4,0/5,0
4,0/5,0
4,0/5,0
4,0/5,0

Fori di trascinamento standard
Standard pinholes
CTaHpapTHble NOBOAKOBbIE OTBEPCTUS

2/8/45 + 2/11/63
2/8/45 + 2/11/63
BAIER
2/8/45 +2/11/63
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJIbHbIE MA3bl
2/8/45 + 2/11/63
2/8/45 +2/11/63
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJIbHbIE MA3bl
2/8/55 + 4/12/64
2/8/45 + 2/11/63
2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
BAIER
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJTIbHbIE MA3bl
2/8/55 + 4/12/64
2/8/45 +2/11/63
2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJIbHbIE MA3bl
2/8/55 + 4/12/64
2/8/45 +2/11/63
2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJIbHbIE MA3bl
2/8/55 + 4/12/64
2/8/45 +2/11/63
2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCANbHbIE MA3bl
2/8/55 + 4/12/64
2/8/45 +2/11/63
2/8/55 + 4/12/64
2/8/45 +2/11/63
2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
ASOLE / UNI SLOTS / YHUBEPCAJIbHbIE MA3bl
2/8/55 + 4/12/64
4/15/80 + 4/14/85
2/8/45 + 2/11/63
2/8/55 + 4/12/64
4/15/80 + 4/14/85
2/8/55 + 4/12/64
4/15/80 + 4/14/85
2/8/55 + 4/12/64
4/15/80 + 4/14/85
2/8/55 + 4/12/64
4/15/80
4/15/80 + 4/14/85
2/8/55 + 4/12/64
4/15/80 + 4/14/85
4/15/80 + 4/14/85
4/15/80 + 4/14/85
3/12,5/160
4/17,5/170
4/15/80 + 4/14/85
4/15/80 + 4/14/85
3/12,5/160
4/17,5/170
4/17,5/170



HSS-DMo5 (M2 - W.Nr. 1.3343) / HSS/E-Co5% (M35 - W.Nr. 1.3243)

Numero e forma denti / Number and shape of teeth / Konnuecrso n popma 3y6beB

Dlamto Bore E o Sl T1,5 [T25 | T3 | T4 | T45| T5 | 155 T10 | T12 | T1a | T16 [ T18
Avaverp ng:enl;;(ur::e TonwmHa Crynuua A A Bw | Bw | Bw | Bw | Bw C C C C C
32 1,2 75
160 32 1,5 75 340 200 160 128 110 100 90 80 70 64 56
32 2,0 75
32 1,2 75
175 32 1,5 75 360 220 180 140 120 110 100 90 80 70 60
32 2,0 75
32 1,0 100
32 1,2 100
32 1,5/1,6 90
200 420 250 200 160 140 130 120 100 90 80 70 60
32 1,8 90
25,4/32 2,0 90
32 2,5 90
210 32 2,0 90 440 260 210 160 144 130 120 110 94 80 74 66
32 12 100
32 1,5/1,6 20
225 32/40 1,8 90 470 280 220 180 160 140 128 120 100 90 80 70 60
32/40 1,9/2,0 20
32 2,5 20
32 1,0 100
32 12 100
32 15/1,6 100
250 254132/40 20 T 520 320 250 200 180 160 140 128 110 100 90 80 66
254/32/40 2,5 100
32 3,0 100
32 1,2 100
32 1,6 100
275 32/40 2,0 100 340 280 220 200 180 160 140 120 110 9 90 70 60
254/32/40 2,5 100
32/40 3,0 100
32/40 1,6 100
32/40 2,0 100
300 T P - 380 300 220 210 180 170 160 140 120 104 90 80 68
32/40 3,0 100
32/40 1,6 120
32/40 2,0 100
315 32/40 2,5 100 400 300 240 220 200 180 160 140 120 110 100 80 70 60
32/40 3,0 100
32/40 35 100
32/40 2,0 120
325 32/40 2,5 120 410 320 250 220 200 190 170 150 128 110 100 80 72 64
40 3,0 120
32/40/50 1,8 120
32/40/50 2,0 120
350 32/40/50 2,5 120 440 350 280 240 220 200 180 160 140 120 110 90 80 70 60
32/40/50 3,0 120
32/40/50 35 120
40/50 2,5 120
370 32/40/50 3,0 120 380 280 260 220 210 190 160 140 120 110 96 80 70 64
40 35 120
40/50 2,5 120
40/50 3,0 120
400 Py o= 120 310 280 250 230 200 180 160 140 120 100 90 80 70
50 4,0 120
40/50 2,5 120
40/50 3,0 120
425 320 300 260 240 220 190 160 150 130 110 96 84 70
50 35 120
50 4,0 120
40/50 2,5 130
40/50 3,0 130
450 Py a5 o 350 320 280 260 230 200 180 160 140 120 100 90 80
40/50 4,0 130
40/50 3,0 130
40/50 35 130
500 Py 0 130 380 350 310 280 260 220 200 170 160 130 110 100 90
40/50 5,0 130
50 35 140
525 0 40 140 410 360 330 300 270 230 200 180 164 130 110 104 90
50/90/140 4,0 140/200/225
550 [Boes o 50 S 430 380 340 310 290 250 220 190 170 140 120 110 90
50 4,0 180
570 0 B - 450 400 360 320 300 260 220 200 180 150 120 110 100
600 20/90/140 4 200/225 460 420 380 340 320 270 240 210 190 160 130 120 100
50/90/140 5,0 200/ 225
620 140 . 225 480 430 390 350 320 280 240 220 190 160 140 120 110
140 5,0 225
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VELOCITA DI TAGLIO
E AVANZAMENTI PER DENTE

Trovare i corretti parametri di lavoro per ogni singola applicazione richiede normalmente da parte dell’utilizzatore un lungo lavoro di test
comparativi. | fattori che entrano in gioco contemporaneamente (materiale, macchina, utensile, etc.) sono molteplici e tutti influenzane
direttamente i risultati. | nostri tecnici, sensibili alle esigenze dei clienti, hanno messo a punto un software estremamente sofisticato
contemporaneamente tutte queste grandezze. Grazie a questo strumento siamo in grado di ridurre drasticamente i tempi di ottimi

delle varie applicazioni. La nostra divisione tecnica e a disposizione per consigliare i migliori parametri di taglio per ogni singolaap

Di seguito vengono indicate le formula e i grafici per il calcolo della velocita di taglio / numero di giri e dell'avanzamento.

CUTTING SPEED AND FEED RATE In order to find the correct working parameters for each single application, the user normally

has to carry out numerous careful comparative checks. The factors to be considered (material, machine, tool etc) directly determine the result.

Our engineers, attentive to our customers’ requirements, have created very sophisticated software which analyzes all this data simultaneously and
allows us to considerably reduce the optimization time during the various applications. Our engineers can recommend the best cutting parameters
for each single application. The following formula and graphs indicate how to calculate the cutting speed, number of revolutions and feed rate.

CKOPOCTb PE3AHUA N NMOAAYA. [na Toro, utobbl Nofo6paTh KOPPEKTHBIE SKCMITyaTaLMOHHbIE NapaMeTpbl OTAENbHO ANA KaXaow
onepauwum, HeobxoanMo, UTo6bI MONb30BaTESb NPOU3BESN HEMANO CPABHUTENbHBIX UCMbITAHWIA. YunTbiBaeMble GakTopbl (MaTepuasn, CTaHOK,
WHCTPYMEHT 1 T.A.) HEMOCPEACTBEHHO BAMAIOT HA pe3ysbTaT. Halum UHXKeHepbl, yUnTbIBas 3anpochl KIMEHTOB, CO3Aanv OTBEYaloLLee CaMbIM
BbICOKVM TPe6OBaHVISIM COBPEMEHHOE NPOrpaMmMHoe obecrneyeHre, KOTopoe CNoCOGHO OAHOBPEMEHHO aHaNM3MPOBaTb BCE AaHHbIE 1 NapaMeTpbl.
Bnarogaps 3ToMy NPOrpaMmMHOMY 06eCreUEHI0 Mbl CMOCOBHBI 3HAUUTENIBHO COKPATUTL BPEMS ONTMM3ALIMMN NapaMeTPOB ANA PasfNuHbIX
onepauuit. CneumanicTbl HaWero TeXHNYECKOTo OTAea MOTYT NOoA06paTh ONTUMASIbHbIE PEXMbI PE3aHVIA ANA KaXKOO0W onepauum.

MpuBeneHHas dopmyna 1 rpadurk NOKasblBaloT, KaK paccumTaTb CKOPOCTb PE3KM, YacTOTy 060POTOB ANCKA 1 BEIMUMHY NOJAUN.

270 8160 0175 2200 9225 v
260 Velocita di taglio (mt/1')
E 2250 Cutting speed (mt/1)
250 z CKopocTb pe3aHuA (M/M1H)
=
240 @ Dy
230 § 9275 Diametro lama (mm)
2 Saw blade diameter (mm)
220 © YamMeTp NUbHOTO AVCKa (MM
S 2300 it p Ancka (Mm)
210 5 Av
5 0315 i
200 =~ Velocita di avanzam. (mm/1')
= Feed rate (mm/1')
1 <
20 ,‘E_'- 5350 CKOpOCTb NoAaUM (MM/MIH)
180
0370, Avz
170 wvanzam. per dente (mm/Z)
Feed rate per tooth (mm/Z)
160 & 2400 Mopaua Ha 3y6 (Mm/3y6)
150 5 29425 z
140 - 2450 Numero denti
H Number of teeth
130 < 9500 KonnuecTso 3y6bes
120 8525
k 8550 g rpm
Numero di giri/minuto
110
n @600 Number of revolutions/minute
100 g_ Yncno 060poTOB B MUHYTY
90 =
80 £
=]
70 % Formula / Formula / ®opmyna:
60 E
® rom = Vx 1000
50 £ PM= D,x3,14
40 2
[5
I
30
£
20 E Av=AvzXxZxrpm
10 4 —=

V = Velocita di taglio (mt/1’) / Cutting speed (mt/1’) / CkopocTb pesanus (M/MuH)

20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
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SCELTA DEL PASSO E DELL'AVANZAMENTO

Individuati il materiale e la sezione da tagliare, la prima cosa che normalmente si decide € il passo dei denti. Una corretta scelta del passo &
fondamentale per eliminare dannose vibrazioni e garantire l'espulsione del truciolo dal vano del dente. | dati sotto riportati sono orientativi. | nostri
tecnici sono a disposizione per consigliare i passi piu appropriati in base alle specifiche applicazioni (taglio statico, in volata, transfert) e ai materiali da

tagliare.

CHOICE OF PITCH AND FEED RATE Once the material and the section to be cut have been identified, the pitch must be chosen. The
correct pitch will prevent dangerous vibration and guarantee correct chip evacuation. The following data are approximate. Our engineers can advise
on the most appropriate pitch for each specific application (stationary cut, flying cut, transfer) and the materials to be cut.

BblbOP LUATA U MOAAYU HA 3YbB. MNocne Toro, Kak 6biny onpeaeneHbl Matepuan, pa3mep 1 Gopma 3aroToBKY NpegHasHauyeHHoW ans
NUNEHNA, Heo6XOANMO ONpeaenuTb Lar. Bbibop BepHOro wara no3Bonaet nsbexarb YpeamepHor BUbpaLuy 1 obecneunTb Hagnexallee yaaneHme
CTPY>KKMN. Huxke nprBeaeHbl TabnuLbl pekomeHayemblX 3HaueHUiA. Halum nHxeHepbl NpeanaratoT peXxumbl AnA pasanyHbiX MaTepUasnos, a Lar 3yba B
3aBMICMMOCTY OT TWMa 060PYAOBaHNA (CTALIMOHAPHbIX MALLVH, IETYYUX M) N Pa3MEePOB 3arOTOBKM .

DATI DI VELOCITA DI TAGLIO E AVANZAMENTO / CUTTING SPEED DATA AND FEED RATE / CKOPOCTb PE3AHUA 1 MOJAYA HA 3YB

Materiale / Material / MaTepuan

Acciaio / Steel / Cranb < 500 N/mm (C10, C15, St37, St44)

Acciaio / Steel / Cranb < 800 N/mm (C40, C60, 15Cr3, 16MnCr5, 26CrMo4)

Acciaio / Steel / Cranb < 1200 N/mm (38NCD4, 14NiCr14, 40CrMnMo7)

Acciaio inox / Stainless steel / HepxaBetowas ctanb
Ghisa / Cast iron / YyryH

Titanio / Titanium / TutaH

Ottone / Brass / JlaTyHb

Rame / Copper / Megp

Bronzo / Bronze / bpoH3a

Alluminio / Aluminium / AntomnHnia

V (mt/1")

30-40
25-35
15-25
15-25
20-30
12-15
400 - 600
200-300
200 - 400
500-700

Avz (mm/Z)

0,04-0,08
0,03-0,07
0,02-0,06
0,02-0,06
0,03-0,05
0,02-0,05
0,05-0,07
0,04 - 0,06
0,05 -0,07
0,06 - 0,08

SELEZIONE PASSO / PITCH SELECTION / BbIBOP LLATA

BARRA PIENA / SOLID BAR / CTIJIOLUIHOW MATEPUA

TUBI E PROFILATI / PIPES AND STRUCTURAL SHAPES / TPYBbl U MTPOOUN

Avz =0,05 =+ 0,08 mm/Z

d s T
<20 mm <1mm 3
<30 mm <1,5mm 5
<40 mm <2mm 6
<50 mm <4 mm 6
<60 mm <4 mm 7
<70 mm <3mm 7
<80 mm <4mm 8
<90 mm <4mm 8
<100 mm <7mm 10
<120 mm <5mm 10
<140 mm <4 mm 10

/

Tubi e profilati /
Pipes and structural shapes
Tpy6bi u npodunn

>1mm
>1,5mm
>2mm
>4 mm
>4 mm
>3 mm
>4 mm
>4 mm
>7 mm
>5mm

>4 mm

Y

o -

0 0 N N U b

10
12
12
12

Rt AP

d
<20 mm
<30 mm
<40 mm
<50 mm
<60 mm
<70 mm
<80 mm
<90 mm
<100 mm
<120 mm

<140 mm

Avz < 0,08 mm/Z Avz > 0,08 mm/Z
T T

55

7

8

9

10 12

11 12

12 14

12 14

14 16

14 16

16 18
Pieni
Solid
CnnowHom
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CIRCULAR SAW BLADE RESHARPENING In order to obtain optimal blade performance, its sharpening is of paramount importance.
Julia recommends using CNC machines only, with plenty of lubrication and CBN grinding wheels. Precision in the rake and relief angles is essential
and the gullet must have the right profile and depth. Julia has therefore manufactured a device which checks that the gullet shape is perfect.

3ATOYKA UUPKYJIAPHDBIX MWUJI. [Ona focTvXeHUA ONTUMAbHbIX XapaKTePUCTUK MW, X 3aTOYKa UMEEeT NepBOCTEMNEHHY0 BaXKHOCTb.
Julia pekomeHpyeT ncnonb3oBaTtb cTaHku ¢ UMY, wnudosanbHble Kpyr CBN u goctatouHoe konnyectso COXK. Heobxoammo obecneuntb
TOUHOCTb YI/I0B 3yObeB, a TakXKe NpaBubHbIi NPodunb 1 FyOUHY MeX3yOHbIX BNaauH. Ina npoBepku ¢opmbl 1 Fy6rHbI BNagavHbl KOMNaHUA
Julia npegnaraet ncnonb3oBaTb CneLmanbHoe NpucnocobneHne.

.-« SENZA una buona gola
non c'é& un buon dentel




MOLE IN CBN PER RIAFFILATURA

In collaborazione con un importante fabbricante di abrasivi, Julia ha messo a punto una mola con grana e abrasivo particolarmente indicati per
la riaffilatura e la dentatura delle seghe circolari in HSS. [l CBN e i leganti utilizzati garantiscono una eccellente finitura del dente, mantenendo allo
stesso tempo il profilo della mola intatto. Le nostre mole sono l'ideale per affilatura su macchine affilatrici CNC (Schmidt Tempo, Loroch, Businaro,
Soco, Kentai). Per le operazioni di raffilatura consigliamo una lavorazione con abbondante emulsione oppure olio da taglio ed una velocita
periferica della mola di 30-50 mt/sec. con una profondita di passata di 0,03 - 0,10 mm.

CBN GRINDING WHEELS FOR RESHARPENING In collaboration with an important abrasives manufacturer, we have developed a grinding
wheel, specially designed for the milling and resharpening of HSS circular saw blade teeth. The CBN and the resinoid bond provide the teeth with an
excellent finish and at the same time preserve the profile of the wheel. These wheels are particularly well-suited to use on CNC machines (Schmidt Tempo,
Loroch, Businaro, Soco, Kentai). For tool manufacturing we recommend wet working with emulsion or cutting oil and a grinding wheel surface speed of
30-50 m/sec and a 0.03 mm - 0.10 mm depth of cut.

CBN LWJIN®OBAJIbHBIE KPYTU )1 3ATOYKWN. CoBmecTHO ¢ BaxHeNLVIM Npou3BoauTeneM abpasriea, Mbl Bbiryckaem LWidoBasbHbie
Kpyru, cneumanbHo paspaboTaHHble Ana GopM1poBaHUA 1 3aTOUKM 3ybbeB HSS LpKynApHbIX . 3T KPYri OTIMYHO NOAXOHAT 1A CTaHKoB ¢ YTy
(Schmidt, Tempo, Loroch, Businaro, Soco, Kentai). [Mpy U3roToBneHnmn MHCTPYMeHTa pekoMeHayeTcA ncnonb3oatb COMXK, ckopocTb WndoBanbHOro Kpyra
DOJKHa ObITb 30-50MMm/cek, nogada 0,03mMm-0,10Mm.
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14 V1

FEPATYPE 14 F 1

@ D (mm)

150
150
150
150
150
200
200
200
200
200
200

FEPATYPE 14V 1

@ D (mm)

150
150
200

U (mm)

1.3
1,6
2,0
2,5
3,0
1.3
1,6
2,0
2,5
3,0
4,0

U (mm)

3,0
3,0
3,0

H (mm)

20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25
20/25

H (mm)

20/25
20/25
20/25

R (mm)

0,65
0,80
1,00
1,25
1,50
0,65
0,80
1,00
1,25
1,50
2,00
2,50

45°
30°
45°

X (mm)
5
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7,5
7,5



PARAMETRI DI LAVORO CONSIGLIATI

Nelle tabelle seguenti vengono evidenziati i parametri di lavoro (velocita di taglio e avanzamento) consigliati dai nostri tecnici per il taglio di alcuni
materiali con sezioni piene o con sezione tubolare.

RECOMMENDED WORKING PARAMETERS |In the following charts we have highlighted the working parameters (cutting speed and feed
rate) which our engineers recommend when cutting solid materials or pipes.

PEKOMEHAYEMbIE PABOYUE MAPAMETPbI. Hwkxe npueeaeHa Tabnuua, rae Mbl NpyBenv pabourie napamMeTpbl (CKOPOCTb pe3aHns 1
nofauu), KOTopble PEKOMEHAYIOT HaLWN UHXKeHepPbl ANA Pe3KUN CRIOLHbIX MaTepUanos 1 Tpyo.

Acciaio / Steel / Cranb Acciaio / Steel / Ctanb Acciaio / Steel / Cranb
<500 N/mm? INOX/INOX/Hep:aBetowas cranb | < 800 N/mm? INOX /INOX /Hep<aBetoLyas cranb <1200 N/mm?
D, O - ® : O : o : O - ot -
350x2,5 V=75 m/min. V =50 m/min. V =35 m/min. V =25 m/min. V=18 m/min. V =12 m/min.
Avz =0,06 mm/Z Avz =0,06 mm/Z Avz =0,06 mm/Z

T V4 Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min.
3 350 1428 - 670 290 190

4 280 1140 765 535 380 230 150

5 220 900 600 420 300 180 120

6 180 735 490 345 245 147 98

7 160 650 435 305 220 130 87

8 140 570 380 265 190 115 75

9 120 490 330 230 165 100 65

10 110 450 300 210 150 90 60

12 90 365 245 170 120 74 50

14 80 325 220 150 110 66 45

16 70 285 190 95 57 38

18 60 - 165 80 50 33

@ Pieno/Solid/Cnnownas sarotoeka (O Tubo / Pipe / Tpy6a

OTTONE / BRASS / JIATYHb BRONZO / BRONZE / BPOH3A ALLUMINIO / ALUMINIUM / ANIIOMUHWIA
RAME / COPPER / MEAb

N o ® o o o o

350x2,5 V= 600 m/min. V =400 m/min. V =400 m/min. V =200 m/min. V =800 m/min. V =500 m/min.
Avz=0,05mm Avz=0,05mm Avz =0,05 mm

T V4 Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min. Av = mm/min.

3 350 9100 6000 13300

4 280 7300 4800 10600

5 220 6100 4000 4000 2000 8350 5940

6 180 4800 3200 3200 1600 6840 4860

7 160 4200 2800 2800 1400 6080 4320

8 140 3600 2400 2400 1200 5320 3780

9 120 3300 2200 2200 1100 4560 3240

10 110 3000 2000 2000 1000 4180 2970

12 920 2400 1600 1600 800 3420 2430

14 80 1400 700 2160

16 70 1200 600 1890

18 60 1100 550 1620

@ Pieno/Solid / CnnowHasn 3arotoeka O Tubo/Pipe/Tpy6a
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PACYETA. [Ins onpeneneHns CKOPOCTM Pe3aHus, Yncha
/Icnonb3oBaHmWe AaHHbIX GopMyn rapaHTpyeT 60

e ’

VELOCITA DI TAGLIO / CUTTING SPEED / CKOPOCTb PE3AHUA

La velocita di taglio (Vt) si esprime in metri al minuto e rappresenta la velocita periferica con cui il dente impatta

con il pezzo da tagliare. A differenza di quanto potrebbe sembrare la velocita di taglio non influenza direttamente

il tempo di taglio del pezzo. / The cutting speed (V1) is expressed in revolutions per minute and represents the Vt= 3,14 xDixrpm
speed of the tooth against the piece being cut; cutting speed does not directly influence cutting time. / T
CKopocTb pesaHua (Vt) BbiparkaeTca B METPax B MAHYTY 1 NpeacTaBnseT coboi CKOpOCTb 3y6a B 30He pe3aHua

3aroToBKY; CKOPOCTb Pe3aHyis He BMSET HEMOCPEACTBEHHO Ha BPeMs pe3a.

NUMERO DI GIRI / NUMBER OF REVOLUTIONS / YACJ10 OBOPOTOB
Il numero di giri (rpm) si esprime in giri al minuto e rappresenta la velocita di rotazione del disco attorno al proprio
asse, puo essere rilevata con un contagiri, impostata da consolle o ricavata dal calcolo seguente: / Cutting speed

(rpm) is expressed in revolutions per minute and represents the disc rotating speed around its own axis; it can be _

) . - - rpm =Vt x 1000
determined by a rev counter, or obtained with the following formula: / CkopocTb pe3aHua (rpm) BbipaxaeTca B _
060poTax B MAHYTY U NPeACTaBnseT coboi YacToTy BPaLLEHWs AMCKa BOKPYT CBOEI OCU, U3MePAETCS TaXOMETPOM, 3,14 xD;

WM BbIYMCIIAETCSA MO NPrBEAEHHON GopMmye:

VELOCITA DI AVANZAMENTO / FEED RATE / CKOPOCTb MNOAAYM

La velocita di avanzamento (Av) si esprime in millimetri al minuto e rappresenta la velocita con cui la sega circolare
avanza dentro il pezzo da tagliare. E un valore inversamente proporzionale al tempo di taglio; infatti piti alta & la
velocita di avanzamento, pili basso € il tempo di contatto con il pezzo da tagliare. / The feed rate (Av) is expressed in
millimetres per minute and represents the feeding speed of the saw while it breaks into the piece being cut. This figure
is directly proportional to the cutting time: the higher the feed rate, the lower the contact time. /

CkopocTb nofauu (Av) BbipaxkaeTca B MUITIMMETPaX B MUHYTY 1 NPEACTaBNAET COO0I CKOPOCTb MOAAYUM NMbl B 30He
pe3aHuA. 31a uydpa NponopLMoHanbHa BPEMEHN PE3KI: YeM BbllLie CKOPOCTb MOfauM, TEM MEHbLLIE BPEMSA PE3KN.

Av=AvzXxZxrpm

LEGENDA / INDEX /OBO3HAYEHUA:

Vt = Velocita di taglio (mt / 1') / Cutting speed (mt / 1) / CkopocTb pe3aHus (M/MUH)

Avz = Avanzamento per dente (mm/Z) / Feed rate per tooth (mm/Z) / Mopaua Ha 3y6 (Mm/3y6)

D = Diametro della sega circolare (mm) / Diameter of the circular saw (mm) / InameTp LmpKynapHoii nunbl (Mm)

4 = Numero di denti della sega circolare / Number of teeth / Yncno 3y6bes

Av = Velocita di avanzamento (mm/min) / Feed rate speed (mm/min) / CkopocTb nogauu (Mm/muH)

Rpm = Numero di giri al minuto (giri/min) / Number of revolutions per minute (giri/min) / Y1cno 060poToB B MUHYTY (06/MH)

ESEMPIO DI CALCOLO DEI PARAMETRI / EXAMPLES FOR THE CALCULATION OF CUTTING PARAMETERS /
MPUMEP PACYETA NAPAMETPOB PE3AHUA

Acciaio da tagliare / Steel to be cut / Matepuan 3arotoskn: 38NCD4 R = 1000 N/mm

Sezione da tagliare / Section to be cut / Paamep 3arotoku: @ 30 mm g3
Diametro sega circolare / Circular saw diameter / luameTp umpKynapHoii nunbl: D1 =350 mm

Dalle tabelle di pag. 27 rileviamo: Vt = 15-25mt/1’ = 25mt/1’

From the charts page 27: Avz = 0,02-0,06 mm = 0,03mm

M3 napameTpoB Ha CTp. 27: T = 7 Z =160

| parametri sono: Rpm = Vtx1000 = 25x1000 = 23 giri/min
The parameters are : 3,14x D, 3,14x 350

MapameTpbl:

Av=AvzxZxRpm=0,03x160x23 =110 mm/1’
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APPLICAZIONI E RISULTATI DI TAGLIO

A 5 Y o -
La scelta dell’'utensile da taglio non &€ mai univoca e spesso dipende da cio che I'utilizzatore finale vuole ottenere.
Non sempre l'obiettivo € la riduzione dei tempi di taglio, ma vi possono essere esigenze legate alla finitura del
pezzo tagliato o alla durata della sega circolare che deve garantire un certo numero di turni di lavoro per pianificare
adeguatamente il cambio lama. L'esigenza piu frequente rimane comunque la riduzione dei tempi di taglio ed a tal
proposito di seguito si vuole illustrare alcuni esempi pratici dove si sono ottenuti significativi risparmi.

APPLICAZIONE N°1 TAGLIO STATICO / APPLICATION N. 1 STATIC CUT / TTPUMEP 1 CTATUCTUKA PE3KU

Materiale / Material / MaTepuan 2
Inox AISI 304 800 N/mm? @ 85
Sezione da tagliare / Section to be cut / Pasmep 3arotoBku:

Costo orario troncatrice / Machine cost per hour / CtoumocTb MalumHo-Yaca :
50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Parametri usati e risultati del cliente
Parameters used and client’s results
Wcnonb3yemblie napameTpbl U pe3ynbTaT KIINEHTOB

SEGA CIRCOLARE / CIRCULAR SAW / INCKOBAA MUJTA
400x2,5x32 Z200 CVAPO

*Vt=16 mt/min

* Rpm = 13 giri/min

* Av =160 mm/min

o t=32"

«N°=1132pz

«T=13h15

«S$=0,70"

+C=0,70x0,83 =0,58 Euro/pz

Risultati ottenuti con lame Julia
Results obtained with Julia’s saw blades
MapameTtpbl n pesynbrar Julia

SEGA CIRCOLARE / CIRCULAR SAW / AINCKOBAA MUJTA
400x2,5x32 Z250 BW BLACK HAWK

*Vt =30 mt/min

* Rpm = 24 giri/min

e Av =260 mm/min

et=19"

« N°=2740 pz

«T=18h40’

«S=0,40"

+C=0,40x0,83=0,33 Euro/pz

APPLICAZIONE N°2 TAGLIO IN VOLATA / APPLICATION N° 2 FLYING CUT/TMNPVMEP 2 NETYYAA NUNA

Materiale / Material / Matepuan

5235 450 N/mm? 30 0

Sezione da tagliare / Section to be cut / Pasamep 3arotoBku:
NI
70

Costo orario troncatrice / Machine cost per hour / CtoumocTb MaluMHo-vaca :
50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Parametri usati e risultati del cliente
Parameters used and client’s results
Wcnonb3yemblie napameTpbl N pe3ynbTaT KINEHTOB

SEGA CIRCOLARE / CIRCULAR SAW / INCKOBAA MUJTA
550x3,5x50 2220 CVAPO

Risultati ottenuti con lame Julia
Results obtained with Julia saw blades
MapameTtpbi n pesynbrar Julia

SEGA CIRCOLARE / CIRCULAR SAW / INCKOBAA MUJTA
550x3,5x50 Z240 C GREY SHARK

«Vt =150 mt/min
* Rpm = 87 giri/min
« Av = 2400 mm/min

«Vt =185 mt/min
* Rpm = 106 giri/min
« Av =3100 mm/min

ot=1,75" «t=1,35"
*N°=3600 pz *N°=5650 pz
«T=2h25 «T=2h45
«5S=0,04' +5$=0,029

+C=0,04x0,83=0,033 Euro/pz +C=0,029x 0,83 = 0,024 Euro/pz

HSS_32



.

»

a

r
| L
-- Aa

‘-._\l;.i','I i —
" ™ P N

what the user wants to achieve. R'e'tﬁg cutting time is n
always the target. There are other requirements such as surface finish, or blad wh he saw has to guarantee good performance for a

specific number of shifts so that its replacemenazg perly planned. Redetg cu time however, remains the ultimate Q&Eow a
some practical examples where considerable reductions have been achieved. - ‘ ] L.
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APPLICAZIONE N° 3 TAGLIO STATICO / APPLICATION N. 3 STATIC CUT /TTPUMEP 3 CTATUYHAA PE3KA

Materiale / Material / MaTepuan
SMn Pb 37 500 N/mm? 3 27
Sezione da tagliare / Section to be cut / Pasmep 3arotoBku:

Costo orario troncatrice / Machine cost per hour / CtoumocTb MalumHo-Yaca :
50 Euro/h = 0,83 Euro/min

Parametri usati e risultati del cliente Risultati ottenuti con lame Julia
Parameters used and client’s results Results obtained with Julia saw blades
Wcnonb3yemblie napameTpbl U pe3ynbTaT KIINEHTOB MapameTtpbl n pesynbrar Julia

SEGA CIRCOLARE / CIRCULAR SAW / AUCKOBAA NUNA SEGA CIRCOLARE / CIRCULAR SAW / AUCKOBAA NUNA
300X 2,0X32 Z150 CVAPO 300X20X32 2140 C

«Vt =30 mt/min *Vt =44 mt/min

* Rpm = 32 giri/min * Rpm =47 giri/min

¢ Av =230 mm/min ¢ Av =350 mm/min

«t=7,05" et=4,63"

« N°=3200 pz « N°=4200 pz

«T=8h10 «T=7h05'

«5=0,153' «5=0,101"

«C=0,153x0,83 =0,127 Euro/pz «C=0,101x0,83 = 0,084 Euro/pz

Velocita di taglio
Vt Cutting speed
CKopoCTb pesaHuA

Numero di giri
Rpm Number of revolutions
Konunuectso 060poTOB B MUHYTY

Avanzamento
Av Feed rate
CKopoCTb Nogaun

Tempo di contatto/pezzo

t Contact time/piece
Bpema pesa
Pezzi tagliati

N° Number of cutted pieces

KonnuyectBo oTpe3aHHbIX 3aroToBoK

Tempo totale
T Total time
O6Luee Bpemsa

Tempo per pezzo
S Time per piece
Bpems Ha 1 geTanb

Costo per pezzo tagliato
C Cost per cut piece
CTouMOCTb pe3a 3a WTYKy
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PROBLEMI TIPICI E SOLUZIONI

| fattori che entrano in gioco nel taglio sono innumerevoli. Spesso si € portati a pensare che tutto si gioca fra il pezzo da tagliare e I'utensile preposto a farlo. Una piti
attenta analisi ci porta invece a comprendere che i fattori in gioco sono molti di pii. | principali sono: qualita della sega circolare, qualita del materiale da tagliare,
bloccaggio corretto del pezzo da tagliare, qualita e quantita del lubrorefrigerante, rigidita della troncatrice, avanzamento controllato, qualita della riaffilatura, etc.
Spesso poi i problemi che si riscontrano sono la somma di piu fattori e cio rende particolarmente complicato identificare la soluzione. Per dare una indicazione che
possa aiutare gli utilizzatori ad individuare le cause di possibili inefficienze riportiamo i principali problemi che vengono riscontrati e le possibili soluzioni.

TYPICAL PROBLEMS AND SOLUTIONS There are many factors that influence cutting procedure. Sometimes we think that everything depends
on the piece to be cut and the cutting tool. A more careful analysis indicates there are other factors. The most important are: the quality of the circular saw blade,
the quality of the material being cut, the correct clamping of the piece, the quality and quantity of the lubricant, the stiffness of the cut-off machine, the control
of feed rate, the quality of resharpening, etc. Sometimes the problems which arise during the cutting operation are the sum of several different factors, and it’s
particularly difficult to find a solution. We have indicated below some of the most common problems we have encountered, and some possible solutions.

TUMWUYHDBIE NPOBJNIEMbI U UX PELWUWEHWA. Hanpaktuke BCTpeyaeTca MHOXKECTBO GpaKTOPOB, BIIMAIOLLIMX Ha MpoLiecc pe3ku. YacTo mbl
ronaraem, YTo BCe 3aBVCUT OT MaTepuana PacrnioBKY 1 PeXyLLEro MHCTPyMeHTa. bonee TiaTenbHbI aHanM3 NoKasbIBaEeT, UTo €CTb U MHble GpaKTopbI.
BaxKHEMLLIMMM U3 HUX SABNSIOTCA: KAYECTBO LIMPKYNAPHON MBI, KAUECTBO MaTepUaria 3aroTOBKY, HAAEMXHDIV 3aXK1MM 3arOTOBKW, KONMYECTBO U KaYecTBO

COMX, >KeCTKOCTb 11 MOLLIHOCTb CTaHKa, KOHTPOJIb NMOAAYM, KaueCTBO 3aTOUKM 1 T4, VIHoraa npobnema, BO3HMKLLIAA B MPOLIeCce pexyLLel onepaLmmn ABnaeTca
pe3ynbTaToM COBOKYMHOCTV HECKOSBKIIX Pa3nnyHbIX GaKTOPOB, U 3TO 3aTPyAHAET MOUCK PeLUeHUs. Hue Mbl OTMETWIIM HECKOMBKO CaMblX PacnpOCTPaHEHHBIX
npobnem c KOTOPbIMM Mbl CTANKUBANINC, M HECKOSBKO BO3MOXKHBIX PELLEHNN.

PROBLEMA / PROBLEM / MPOBJIEMA POSSIBILE CAUSA / POSSIBILE CAUSE / BO3MOKHbIE MPU4NHBI | SOLUZIONE/SOLUTION / PELIEHUE

Passo troppo piccolo Diminuire numero dei denti
Riempimento gola di scarico della sega Pitch too law 3 Reduce number of teeth
Clogged tooth gullet CHMLI.I.K‘()M.MEJ'II'(VII/I war yMeHqumrb KOMMeCTEO 3y6beB
3a6uTa BnaguHa 3y6a Velocita di taglio troppo elevata Ridurre il numero di giri
Cutting speed too high Reduce the number of revolutions
CAMLLIKOM BbICOKas CKOPOCTb pe3aHus YMeHbLUUTb KONNYECTBO 060POTOB
Forma del dente non corretta Contattare il nostro servizio assistenza
Qualita della superficie tagliata insufficiente ~ '/rong tooth form Contact our technicians
Poor quality of the cut surface HenpasunbHas dopma 3y6a CBA3aTbCA C HALLMMU TEXHUYECKVMM CrieLManmcTamm
HuzKoe KauecTBo nonyyaemoil Parametri di taglio errati Verificare i parametri con le tabelle
NoBepXHOCTH Wrong cutting parameters Verify cutting parameters on the chart
HenpaBunbHble napameTpbl pesku [MpoBepyTb NapaMeTPbl PE3KI UCTONb3yA PeKoMeHaaLMM
Velocita di taglio troppo elevata Ridurre il numero di giri
Cutting speed too high Reduce the number of revolutions
Bblcokas CKOpoCTb pe3aHus CHW3UTb Yncno 0bopoTos
Lubrificazione insufficiente Aumentare pressione e portata del refrigerante
Resa di taglio insufficiente Insufficient lubrication Increase pressure and flow rate of the coolant
Poor cutting performance HepocTaTtouHo cMaskm YBennunTb KoHLeHTpauuio 1 nogady COX
Hu3Kas NPON3BOAUTENBHOCTD Avanzamento per dente non corretto Verificare avanzamento con le tabelle
Wrong feed rate per tooth Verify feed rate with charts
HenpasunbHan nogaya Ha 3y6 MpoBepuTb Nofauy Ha 3y6 B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALINAMM
Angoli di taglio errati Controllare gli angoli di taglio
Wrong cutting angles Verify cutting angles
HenpaBunbHbIii yron 3aTouKku IpoBepuTb Yron 3aTouKm
Affilatura non corretta Verificare qualita dell'affilatura
Materiale di riporto sulla punta del dente Poor sharpening Verify sharpening quality
Filling material at the tip of the tooth lMnoxas 3aTouxa IpoBepUTb KAYeCTBO 3aTOUKM
CKoMneHe MaTepuana Ha KOHuMKe 3y6a Vibrazioni durante il taglio Controllare stabilita del pezzo
Vibration during cutting Verify stability of piece
BubpaLma Bo Bpema pesku IpoBepUTb HAAEXHOCTb 3aXnUMa
Lubrificazione insufficiente Controllare quantita e portata del refrigerante
Materiale di riporto sui fianchi del dente Insufficient lubrication Verify flow rate of coolant
Filling material on the sides of the tooth HepocTatouHo cmasku MposepuTb nogauy COX
CKornieHne matepuana Ha 6oKoBoli Sbandieramento eccessivo del disco Utilizzare seghe con sbandieramento ridotto
CcTOpoHe 3y6a Excessive disc side run-out Use reduced side run-out sawblades
YpesmepHoe TopLieBoe bueHwe /icnonb3oBaTb AVCK C MEHBLUMM TOPLIEBbIM B1eHViEM
Parametri di lavoro troppo elevati Verificare i parametri con le tabelle
High working parameters Verify parameters with the charts
Bbicokue pabouve napameTpb IMpoBepPUTL NapamMeTpbl B COOTBETCTBIN C PEKOMEHAALIMAMM
Bloccaggio del pezzo da tagliare insufficiente Verificare qualita e forza del bloccaggio pezzo
Poor clamping of the piece being cut Verify the quality and strength of clamp
Rottura della sega circolare durante il taglio HeHagexHblii 3axum poBepyTb KauecTBO 1 ycunue 3axnuma
Blade breakage during cutting Avanzamento di lavoro non costante Verificare sistema avanzamento della troncatrice
Monomka Ancka Bo BpeMs peskun Unsteady feed rate Verify feeding system of the cut-off machine
HenocTosHHaA ckopocTb nofaum IMpoBepuTb CCTEMY NOfAYM CTaHKa
Passo dei denti errato Verificare i parametri con le tabelle
Wrong pitch Verify parameters against the charts
HenpaBunbHblii Wwar CBepyTb NapameTpbl C peKOMeHAALMAMM
Sega circolare usurata Riaffilare la sega circolare
Bruciature sul pezzo da tagliare Worn saw blade Blade must be resharpened
Burn marks on the piece being cut 3aTynuBLIaACA AUCKOBaA Nuna [Nepe3atounTb ANCKOBYIO Ny
Cneppbl NpUropaHnA Ha maTepuane Lubrificazione insufficiente Controllare qualita e portata del refrigerante
pacnunoBkun Insufficient lubrication Increase coolant flow / Check concentration
HepoctaTouHo cMasku Ysennuntb nogauy COX/MpoBepuTb KOHLEHTPaLmio
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FORI DITRASCINAMENTO DELLE TRONCATRICI / PINHOLES OF THE CUT- OFF MACHINES /
NOBOAKOBbBIE OTBEPCTUA ANIA OTPE3HbIX CTAHKOB PA3HbIX MPOU3BOAUTEJIEUN

CARATTERISTICHE DELLE TRONCATRICI / CUT-OFF MACHINE CHARACTERISITICS / XAPAKTEPUCTUKU OTPE3HbIX CTAHKOB

Troncatrice @ Sega @ Foro Fori di trascinamento Troncatrice @ Sega @ foro
Cut-off machine @ Saw diameter @ center bore Pinhole pitch Cut-off machine @ Sawdiameter @ centerbore
OtpesHorictaHoK @ [iInametp @locanouHoe  MoBogKoBble oTBepCTUA OtpesHolictaHok @ [luametp @ MocapouHoe

Fori di trascinamento
Pinhole pitch
Nebenlocher

nunbi oTBepcTUe nunbi orBepctue lMoBopKOBble OTBEpPCTUA
ADIGE SALA 200-250 32 4/9/50 MACO 315-425 50 4/15/80
275-315 32 2/9/50 +2/11/63 MAIR 300-350 32 2/8/45+2/11/63
315-350 40 4/12/64 300-350 40 2/8/55 + 4/12/64
400-425 50 4/15/80 MEP 225-350 32 2/8/45 +2/11/63
BAIER 175-250 32 chiavette/keyway/wnoHourbiiinas -~ METORA 250-350 32 2/11/80
BERG 250-350 32 2/8/45 +2/11/63 MBM MERCURY 300-350 32 -
& SCHMID 315-350 40 2/8/55 +4/12/64 MTM 300 32 2/8/45
BEWO 250-300 32 2/8/45 +2/11/63 400 40 4/12/64
315-350 40 2/8/55+4/11/63 400 50 4/15/80
BIMAX 100-300 32 2/8/45 450-550 20 3/12,5/160
BONAK 250-350 40 2/8/55 +4/12/64 OMES 250-370 32 2/8/45 +2/11/63
BROBO 225-250 32 2/8/45+2/11/63 OMP 250-370 32 2/8/45 +2/11/63
WALDOWN 300 38 2/9/55 400-525 50 4/15/80
300-400 40 2/8/55 +4/12/64 OTO MILLS 315-370 32 2/8/45 +2/11/63
500 40 2/8/55 +4/12/64 +2/12/80 450-500 50 4/15/80
CONNI/C.T.S.  200-315 32 2/8/45 +2/11/63 550-620 140 4/17/170
400-425 40 4/11/63 RGA 225-275 254 -
400-500 50 4/15/80 250-370 40 2/8/55 +4/12/64
DALLY 250-500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80 ROBEJO 250-350 32 2/8/45+2/11/63
DEMURGER 160-300 25,4 - ROHBI 175-300 32 2/8/45 +2/11/63
200-250 32 2/8/45+2/11/63 RURACK OTTO 300-350 40 2/8/55 +4/12/64
225-350 40 2/8/55 +4/12/64 SCOTCHMAN 250-315 32 2/8/45 +2/11/63
DONG JIN 225-350 32 2/8/45 +2/11/63 INDUSTRIES 275-350 40 2/8/55 +4/12/64
275-370 40 2/8/55+4/11/63 SIMEC 200-350 32 2/8/45 +2/11/63
DORINGER 300-350 40 2/8/55 +4/12/64 SINICO 350-370 32 2/8/45 +2/11/63
EISELE 200-370 40 2/8/55 +4/12/64 SOCOo 250-370 32 2/8/45 +2/11/63
400-425 40 4/12/64 + 2/15/80 STARTRITE 250 32 2/9/56 +2/12/64
450-500 40 2/15/80 +2/15/100 300-315 32 2/11/80
FABRIS 225-350 32 2/8/45 +2/11/63 STAYER 225 32
FEMI 225-315 32 2/8/45 +2/11/63 300-350 32 -
FONG HO 250-275 32 2/8/45 +2/9/50 + 2/11/63 THOMAS 225-350 32 2/8/45 +2/11/63
300-400 32 4/11/63 TOMET 225-350 32 2/8/45 +2/11/63
360 40 2/11/63 +3/11/65 TRENNJAGER 250 32 2/9/50
GERNETTI 250-350 40 4/11/63 250-315 40 4/12/64 + 2/8/55
350-400 50 4/15/80 315-450 50 4/14/85 + 4/15/80
500 50 4/18/100 450-525 50 4/18/100
HABERLE 225 32 2/8/45 ULMIA 200-300 32 ---
225-450 40 2/8/55 +4/12/64 250-400 40 4/11/63
IBP 200-350 32 2/8/45 +2/11/63 VIEMME 250-350 32 2/8/45 +2/11/63
PEDRAZZOLI 425 50 4/15/80 500 40 4/11/196
IMET 250-350 32 2/8/45 +2/11/63 VOUCHER 275 35 2/13,5/57,2
315-350 40 2/8/55 +4/12/64 WAGNER 200-315 32 4/9/50
KALTENBACH 250 32 - 350 50 4/14/85 + 4/15/80
350-450 50 4/15/80 WAHLEN 250-400 40 2/8/55 +4/11/63
KASTO 250-350 32 2/8/45 +2/11/63 WEIDMANN 210-275 32 2/8/45 +2/11/63
400-425 50 4/15/80 + 4/14/85 WINTER 250-315 40 2/8/55 +4/11/63
MAC 300 32 2/9/50 WUNSCH 210-250 32 2/8/45 +2/11/63
370-450 40 4/11/63 210-400 40 2/8/55 +4/12/64
MACC 225-350 32 2/8/45 +2/11/63
350-450 40 2/8/55 +4/12/64
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Seghe DIN per micromeccanica, oreficeria, tagliatubi La Julia & il maggior produttore mondiale di seghe Din per le piu disparate
applicazioni. | nostri prodotti vengono utilizzati su macchine CNC, su transfert o su macchine specifiche per il taglio di acciai, metalli preziosi
come oro e argento, leghe e materiali plastici in genere. A magazzino disponiamo dell'intera gamma prevista dalla normativa DIN (dente A;
dente B; dente C) e siamo in grado di soddisfare dal pronto tutte le esigenze. Julia € in grado inoltre di costruire anche articoli speciali per
soddisfare le specifiche esigenze dei clienti.

DIN saw blades for micro-mechanics, jewellery and pipe cutting Julia is the world’s biggest manufacturer of DIN saws for a wide range of
applications. Our products are used on CNC machines, or specific machines for cutting steel and precious metals like gold and silver, alloys
and plastics. We stock a wide range of DIN saws (teeth types A, B, C,) and are ready to deliver from stock all industrial standard DIN saws.

Julia also manufactures special products to meet customers’ specific needs.

DIN anckoBble Nubl ANA MUKPO-MeXaHUKU, OBeIMPHbIX N3genuii n peskn Tpy6. KomnaHua Julia agnaetca KpynHenwmm
nponsBoauTenem AMCcKoBbix Nun no ctaHaapTy DIN ana peweHna wypokoro cnektpa 3agay. Hawa npoayKuua ncnonb3yeTca Ha ctaHKkax ¢ Yy
WNK CneumranbHblX CTaHKaxX Ana pe3Kn Kak cTanen Tak 1 AparoLeHHbIX METaNNoB, TakMX Kak, 30/10TO 1 cepebpo, a TakXkKe antoMUHUA 1 NIACTMKA.
Y Hac B HaNUUUM WMPOKUIA CNeKTp 3TUX nNun (dopmbl 3yba A, B, C) 1 Mbl FOTOBbI NOCTaBAATb CO CKMaga BCe NWbl CTaHAAPTHOMO UCNOMHEHWSA MO
DIN. Julia Takxe Npou3BOANT HeCTaHAAPTHYIO NPOAYKLMIO ANIA PeLleHrA CneLnasbHbIX 3aay KMeHTa.
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- OTRE3HD

PREZIOSE COME
| MATERIALI CHE TAGLIANO

PRECIOUS, LIKE THE MATERIALS THEY CUT
NPEUM3VOHHbBIE ANCKM AN TOYHOW PE3KW APATOLIEHHbIX

EPUAJIOB

HSS_37



L A G A M M A Diametro Foro Spessore  Flangia DIN DIN DIN
Diameter Bore  Thickness  Hub 1837A 18388 1838C

DEI NOSTRI PRODOTTI SO b
0,20 10
025
Lintera gamma delle seghe DIN e disponibile dal pronto 0,30
presso il nostro magazzino e ci consente di rispondere 0,40
in tempi rapidissimi a tutte le esigenze dei clienti. 0,50
Le nostre seghe DIN vengono costruite con il mozzo in 0,60
modo da garantire il corretto bloccaggio, la giusta rigidita 0,80
dell’'utensile da taglio, sbandieramenti e parallellismo 1,00
contenuti. Le nostre seghe DIN vengono costruite in M2 1.20
ed M35 e nel rispetto della nornativa DIN1837 A (dente A), 160
DIN1838 B (dente B) e DIN1838 C (dente C e dente BW). 2’00
2,50
3,00 10 32A - -
PRODUCT RANGE The DIN saw blade range is available 400 10 ) 244 ] ]
ready from stock, reducing delivery time and exceeding 500 10 24A ) )
customers’ expectations. Our DIN saws are manufactured 6,00 10 24A - -
with hub in order to improve tool stability during work, 020 12 80A - -
reduce side run-out and low parallelism. Din saws are built in 0,25 12 80 A - -
M2 and M35 in compliance with Din 1837 A (tooth type A), 0,30 12 80A - -
Din 1838 B (tooth type B) and Din 1838 C (tooth types C and 0,40 12 64 A - -
Bw). 0,50 12 64 A - -
0,60 12 64 A - -
ACCOPTUMEHT MU no DIN B Hanuunu Ha cknage , 0,80 12 48 A - -
YTO 3HAUNTENIbHO CHIXAET CPOK NOCTaBKM 1 COOTBETCTBYET 25 8 1,00 12 48 A - -
OXMAAHNAM KJTIMEHTOB. Halum AucKoBble NWfbl MO CTaHAaPTy 120 12 48 A N N
DIN npowv3BogaTca co cTynuuei yBenuumsatoLein 1,60 12 40 A } }
CTabUNbHOCTb UHCTPYMEHTa BO Bpems paboTbl, 13-3a 2,00 12 20A N B
CHUXeHNA TopLiesoro 6uenus. DIN nunbl nponssogaTca 250 12 40A B B
13 matepuana M2 n M35 B cootsetctaum ¢ DIN 1837 A 300 1 32 i i
(npodwunb 3y6a A), DIN 1838 B (npodunb 3y6a B) 1 DIN 1838 4’00 - A ) )
C (npodunb 3y6a C n BW). '
5,00 12 32A - -
6,00 12 24 A - -
0,20 14 100 A - -
025 14 100 A - -
030 14 80 A - -
0,40 14 80 A - -
0,50 14 80 A - -
0,60 14 64 A - -
0,80 14 64 A - -
1,00 14 64 A - -
32 8 1,20 14 48 A - -
1,60 14 48A - -
2,00 14 48 A - -
2,50 14 40A - -
3,00 14 40A - -
4,00 14 40A - -
5,00 14 32A - -
6,00 14 32A - -
0,20 18 128 A - -
0,25 18 100 A - -
0,30 18 100 A - -
0,40 18 100 A - -
0,50 18 80 A - -
0,60 18 80 A - -
0,80 18 80 A - -
1,00 18 64 A - -
40 10 1,20 18 64 A - -
D 0,5 1,50 18 64 A - -
1,60 18 64 A - -
2,00 18 48 A - -
2,50 18 48 A - -
3,00 18 48 A - -
4,00 18 40A - -
5,00 18 40A - -
6,00 18 40A - -
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Diametro Foro Spessore  Flangia DIN DIN DIN Diametro Foro  Spessore Flangia DIN DIN DIN

Diameter Bore  Thickness  Hub 1837A 1838B 1838C Diameter Bore  Thickness  Hub 1837A 1838B
Amalr;le'rp "meﬂg’c‘me Tonuémua Cry;:lua Z Z Auall:\)ne'rp ":T‘Bael:’;c‘mge Tonuémua Cw;rqa Z Z

020 32 0,60 40
025 25 0,80 40
030 25 1,00 40
0,40 25 1,20 40
0,50 25 1,50 40
0,60 25 1,60 40
0,80 25 2,00 40
1,00 25 2,50 40
1,20 25 3,00 40
1,60 25 4,00 40
2,00 25 5,00 40
2,50 25 6,00 40
3,00 25 48 A 248 24 BW 1,00 63 160 A 80B 80C
4,00 25 48 A 24B 24 BW 1,20 63 160 A 80B 80C
5,00 25 48 A 248 24 BW 1,50 63 160 A 80B 80C
6,00 25 40 A 208 20 BW 1,60 63 160 A 80 B 80C
025 40 160 A - - 160 32 2,00 63 128 A 64B 64C
030 32 128 A - - 2,50 63 128 A 64B 64C
0,40 32 128 A - - 3,00 63 128 A 64B 64C
0,50 32 128 A 648 - 4,00 63 100 A 488 48C
0,60 32 100 A 488 - 5,00 63 100 A 488 48C
0,80 32 100 A 488 - 6,00 63 100 A 488 48¢C
1,00 32 100 A 48B | 48BW 1,00 63 200 A 100B = 100C
1,20 32 80 A 40B | 40BW 1,20 63 200A 1008 | 100C

63 16 1,50 32 80 A 40B | 40BW 1,60 63 160 A 80 B 80C
1,60 32 80 A 40B | 40BW 2,00 63 160 A 80B 80C
2,00 32 80 A 408 | 40BW 200 32 2,50 63 160 A 808 80C
2,50 32 64 A 328 32BW 3,00 63 128 A 64B 64C
3,00 32 64 A 328 32BW 4,00 63 128 A 64B 64C
4,00 32 64 A 328 32BW 5,00 63 128 A 64B 64C
5,00 32 48 A 248 24 BW 6,00 63 100 A 488 48¢C
6,00 32 48 A 24B 24 BW 1,60 63 200 A 1008 | 100C
030 36 160 A - - 2,00 63 200A 1008 = 100C
0,40 36 160 A - - 2,50 63 160 A 80 B 80C
05 | 36 | 128A 648 - 250 32 300 63 | 160A  80B | 80C
0,60 36 128 A 648 - 4,00 63 160 A 80B 80C
0,80 36 128 A 648 - 5,00 63 128 A 64B 64C
1,00 36 100 A 488 | 48BW 6,00 63 128 A 64 B 64C
1,20 36 100 A 488 | 48BW 2,50 80 200A | 100B | 100C
1,50 36 100 A 488 | 48BW 3,00 80 200 A 1008 | 100C

80 22 1,60 36 100 A 48B | 48BW 315 40 4,00 80 160 A 80B 80C
2,00 36 80 A 40B | 40BW 5,00 80 160 A 80B 80C
2,50 36 80 A 40B | 40BW 6,00 80 160 A 80B 80C
3,00 36 80 A 40B | 40BW
4,00 36 64 A 32B 32BW
500 36 64A 328 | 32BW TUTTI ARTICOLI PRONTI DA MAGAZZINO
6,00 36 64A | 328 | 32BW ALL ITEMS HELD IN STOCK

BCE MO3MLIMM B HAIMYUM HA CKIATIE

0,50 40 160 A 808 -
0,60 40 160 A 808 -
0,80 40 128 A 64 B -
1,00 40 128 A 64B | 64BW
1,20 40 128A 64B | 64BW
1,50 40 100 A 64B | 64BW
1,60 40 100 A 48B | 48BW

100 22 2,00 40 100 A 48 B 48 BW
2,50 40 100 A 488 | 48BW
3,00 40 80 A 40B | 40BW
4,00 40 80 A 40B | 40BW
5,00 40 80 A 40B | 40BW
6,00 40 64 A 32B | 32BW
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SEGHE DIN PER APPLICAZIONI SPECIFICHE

Diametro
Diameter

D

40

Foro Spessore  Flangia
Bore  Thickness  Hub
:,I_‘%;c‘;:ge Tom.;uua Cry5|1|nqa

d
0,15 18
0,20 18
0,25 18
0,30 18
0,35 18
0,40 18
8/10 045 18
0,50 18
0,60 18
0,70 18
0,80 18
0,90 18
1,00 18
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y4

140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A
140 A

La gamma completa di seghe DIN comprende anche utensili per applicazioni specifiche quali
il taglio dei tubi, il taglio di viterie e il taglio di metalli preziosi quali oro, argento e bigiotteria in
genere. Julia ha una gamma campleta di utensili da taglio per soddisfare tutte queste esigenze
e sono tutte disponibili a magazzino dal pronto.

DIN SAWS FOR SPECIFIC APPLICATIONS The DIN range also includes tools for
specific applications such as pipe cutting, screw slotting and the cutting of precious metals such
as gold and silver and jewellery in general. Julia has a complete range of cutting tools to satisfy
all needs and these are all ready from stock.

ANCKOBDBIE NMJibl MO CTAHAAPTY DIN A714 CNEUNANIbHbIX 3AAAM.
LLnpokui accoptumeHT DIN BKNtoUaeT B ceba MHCTPYMEHT A/1A CrieLnarbHbIX 3aAay, Takyx Kak
pe3ka TOHKUX TPY6, pe3Ka LLIMLIEB U pe3Ka AparoLieHHbIX METaINIOB, TakuX Kak 30110To 1 cepebpo
1 OBENIMPHBIX U3LENUIA B YacTHOCTU. KomnaHwsA Julia uMeeT NonHbIN acCOPTUMEHT PEXYLLX
WNHCTPYMEHTOB Ha CKnaje AndA yAOoBETBOPEHYA NoObIX MOTPebHOCTel B 061acTu pesku.

SEGHE DIN PER IL TAGLIO DELL'OREFICERIA

Seghe costruite in HSS-Dmo5 e HSS-Co5 adatte per il taglio di oreficeria in genere.Le lame sono

caratterizzate da spessori molto sottili per ridurre al minimo lo sfrido del metallo tagliato, hanno
il mozzo rinforzato per dare al disco la giusta rigidita ed hanno un passo dei dentiT < 1T mm per

consentire un taglio dolce anche in presenza di sezioni irregolari.

DIN SAWS FOR JEWELLERY Saws manufactured in HSS-Dmo5 and HSS-Co5 suitable for
jewellery cutting: The blades are very thin, they minimize waste, the hub is strengthened to give
the disc the correct stiffness and these saws have pitch T <1mm in order to cut irregular sections
carefully.

DIN MuJibl oNA KOBEJMUPHbIX U3LAEJIUNA. Munbl, n3rotosneHHble n3 HSS Dmo5
1 HSS Co5 nogxopat ana pesku loBeNMpHbIX M3Aeunia. [nsibl O4eHb TOHKIE, STO CHIKAET OTXOABbI,
CTYNuLa ycuneHa ana npuaaumn AUcKy 60onbLUei XXeCTKOCTW 1 3TW MMbl UMELoT Wwar T<Tmm

LA TOYHOW Pe3KY MaJlbiX Pa3MepPOB.

Diametro Foro Spessore  Flangia Diametro Foro Spessore  Flangia
e it e Wb, 7 Qe pdom, Thom W7
D orsegcme B a1 D oTnedpcme B d1
0,15 32 180 A 0,15 42 200 A
0,20 32 180 A 0,20 40 200 A
0,25 25 180 A 0,25 40 200 A
0,30 25 180 A 0,30 32 200 A
0,35 25 180 A 0,35 32 200 A
0,40 25 180 A 0,40 32 200 A
50 8/10 0,45 25 180 A 63 8/10 0,45 32 200 A
0,50 25 180 A 0,50 32 200 A
0,60 25 180 A 0,60 32 200 A
0,70 25 180 A 0,70 32 200 A
0,80 25 180 A 0,80 32 200 A
0,90 25 180 A 0,90 32 200 A
1,00 25 180 A 1,00 32 200 A



SEGHE DIN PER IL TAGLIO DEI TUBI

Seghe costruite in HSS-Dmo5 e HSS- Co5 con caratteristiche adatte alle macchine taglia-tubi
portatili (orbitale), o da banco. Vengono costruite con dente BW per garantire una buona
evacuazione del truciolo anche in presenza di tubi con spessore 3-5 mm. Per il taglio di tubi in
acciaio inox sono disponibili seghe in HSS-Co5.

DIN SAWS FOR PIPE CUTTING Saws manufactured in HSS-Dmo5 and HSS-Co>5 suitable for
portable orbital cutting machines. These are built with BW tooth shape to guarantee chip evacuation
even on pipes with a wall thickness of between 3-5 mm. HSS-Co5 saws are available for cutting stainless
steel.

DIN NMunbl ANa PE3KW TPYB. Munbl, nsrotoBneHHble n3 HSS Dmo5 1 HSS Co5
NMOAXOAAT ANA NOPTATUBHbIX OPOUTANbHBIX CTaHKOB. OHY M3roTaBnvBaloTcA ¢ npodunem BW ana
rapaHTVPOBAHHOWN OUNCTKIM OT CTPYXKKU Aaxe NpU TONLMHE CTeHKM TPyObl 3-5MMm. HSS-Co5 nunbl
NOAXOAAT ANA Pe3KN HepXKaBeloLLen cTanu.

Diametro Foro Spessore  Flangia Diametro Foro Spessore  Flangia
Diameter Bore  Thickness  Hub y4 Diameter Bore  Thickness  Hub Z
Aualr;lerp "&‘:&};’c‘m‘é‘* Tonuéwma Cryg_rlqa Amaglerp "‘;'T‘:gl';’q":‘nge Tonusmna Cry‘;qua
d d
1,20 36 100 BW 1,60 42 44 BW
63 16 1,60 36 44 BW 75 16 1,60 42 76 BW
1,60 36 64 BW 2,00 42 32 BW
1,60 36 80 BW 1,60 42 44 BW
1,60 42 44 BW 1,60 42 64 Bw
1,60 42 64 BW 80 16 1,60 42 80 BW
68 16 1,60 | 42 | 72BW 200 42 | 80Bw

1,60 42 84 BW
2,00 42 44 BW

SEGHE DIN PER IL TAGLIO DI VITERIE E CUSCINETTI

Seghe in HSS-Dmo5 e HSS-Co5 di estrema precisione per il taglio di viterie e cuscinetti. Sono
costruite con i fianchi piano paralleli in modo da garantire un taglio preciso e costante anche
dopo l'affilatura. Su richiesta puo essere anche realizzata la chiavetta di trascinamento.

DIN SAW BLADES FOR CUTTING SCREWS AND BEARINGS HSS-Dmo5 and
HSS-Co5 saw blades are extremely precise for cutting screws and bearings. Ground flat in order to
guarantee a steady and precise cut even after sharpening. Can be manufactured with a keyway if
required.

DIN nubl ANnAa PE3SKU BUHTOB U NOAWMNNHWUKOB. ins pe3ku BUHTOB 1
NMOZALUNMHMKOB U3roTaB/nBarTcAa 0co60 TouHble nubl HSS Dmo5 n HSS Co5. VckniountenbHo
NiocKaa NOBEPXHOCTb rapaHTMpyeT yCTOMYMBOCTb 1 TOUHBIN pe3 Aake Nocsie 3aTOUKU.

Mo Heo6xoAMMOCTN MOTYT 6bITb NPOU3BEfEHbI C Pa3BOAKON.

Diametro Foro Spessore  Flangia Diametro Foro Spessore  Flangia Diametro Foro Spessore  Flangia
e 1o ot comia e e ks o 2 e el s o 2
D omescme B d1 D oraescme B d1 D o-rsegcme B d1
0,7 - 48 A 0,7 - 64 A 0,7 - 64 A
0,8 - 48 A 0,8 - 64 A 0,8 - 64 A
0,9 - 48 A 0,9 - 64 A 0,9 - 64 A
1,0 - 48 A 1,0 - 64 A 1,0 - 64 A
11 - 48 A 11 - 64 A 11 - 64 A
1,2 - 48 A 1,2 - 64 A 1,2 - 64 A
80 22 13 - 48 A 100 22 13 - 64 A 125 22 13 - 64 A
14 - 48 A 14 - 64 A 14 B 64 A
1,5 - 48 A 1,5 - 64 A 1,5 - 64 A
1,6 - 48 A 1,6 - 64 A 1,6 - 64 A
1,7 - 48 A 1,7 - 64 A 1,7 - 64 A
1,8 - 48 A 1,8 - 64 A 1,8 - 64 A
2,0 - 48 A 2,0 - 64 A 2,0 - 64 A
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FORMA DEL'DENTE =

Per ottenere una buona resa dell’'utensile & determi cegliere corretfamente.lafofrr?a_del dente della sega circolare. Un dente con forma
appropriata garantisce una buona evacuazione deltficiolopting riduzione degli sforzi di taglio e s utto del calore nella zona di contatto
lama - pezzo da tagliare. ’ L .

TOOTH SHAPE In order to optimise tool performance it is Veryimportant to'choose the correct tooth shape. This guarantees good chip
evacuation, the reduction of shearing stress, of heat in the bladésection‘andinthe piecebeing cut: -
-

. -
NMPOOUNDb 3YBA. [ns onTymr3aumm napameTpoB MHCTPYMEHTa HEOBXOAUMO BBIOPaTE NPaBUABHBIA NPOdWIb 3y6a.
370 rapaHTMpyeT XopoLlee OTAENEHUE CTPYKKW 1 CHIKAET TENJIOBYI0 Harpy3Ky Ha WHCTPYMEHT B 30He pesa. -

o

A (DIN 1837 A)

La forma del dente A trova normalmente applicazione nelle lavorazioni di viteria
e gioielleria con dentature molto fini, nonché su seghe secondo norma DIN 1837A.

Tooth shape A is normally used for jewellery and screw slotting with very fine
teeth and also on industrial standard DIN saws (DIN 1837A).

Mpodunb 3y6a A 06bIYHO NCMONL3YETCA A1A PACNUIOBKM IOBENMPHBIX M3AeNNiA
1 LUNOHOYHbIX MA30B Ha OYeHb MeNKUX 3y6bax, ansa nun no ctaHaapty DIN (DIN
1837 A).

3 B (DIN 1838 B)
La forma del dente B si utilizza principalmente su tubi e profilati leggeri e molto
sottili, dove non & necessario rompere il truciolo per evacuare il vano del dente.
Tooth shape B is normally used for very thin pipes and profiles where the tooth
does not have to break the chip in order to evacuate it from the tooth gullet.
Mpodunb 3y6a B 06bI14HO CNONb3yeTca Ansa 06paboTKM TOHKOCTEHHBIX TPYO
1 npodunen, rae 3ybbsa He UMEIOT CTPYXKKOJSIOMa, HO HYXKJAIOTCA B yAaneHnum
CTPYKM U3 BNaguHbl 3yObeB.

BW BW (DIN 1838 BW)

La forma del dente BW si utilizza principalmente su tubi e profilati
a parete sottile. Con questa geometria i denti sono smussati in modo alterno
e la smussatura rappresenta 1/3 dello spessore della lama.
Tooth shape BW is normally used for tubes and pipes with thin walls.
BW teeth are alternately bevelled and the bevel represents 1/3 of blade
thickness.
Mpodunb 3y6a BW ncnonbsyetca ana ana pesku 1py6 n npodunein. BW 3ybba
rornepeMeHHO CKOLLEHbI U CKOC COCTaBAAET 1/3 TONLWMHBI NAbI.

C C (DIN 1838 C)
La forma del dente HZ, meglio nota come forma dente G, si utilizza
principalmente su barre e materiale pieno. E composta da un dente sgrossatore,
che presenta una smussatura su ambo i lati, e da un dente finitore, senza smussi
laterali. Il dente sgrossatore & normalmente 0,2 - 0,3 mm piu alto rispetto al
dente finitore.
Tooth shape HZ, also known as tooth shape C, is normally used for bars and solid
materials. It consists of one pre-cutting tooth with chamfer and one finishing
tooth without chamfer. The pre-cutting tooth is normally 0.2 - 0.3 mm higher than

the finishing tooth.

Mpodunb 3y6a HZ Takke n3BecTeH Kak Nnpodunb C, ncnonb3yeTca ana
Pe3KM 3aroTOBOK CM/IOLIHOIO CEYEHNA U TONCTOCTEHHBIX TPY6. CocTonT
13 YepepyoLmxca 3ybbeB, CHavana naéT 3y6 ¢ packon, cnepom 3y6 6e3
dackn. MpeaBaputenbHO pexxywmin 3y6 06biyHO Bbilwe Ha 0,2-0,3 MM yem
3aBepLUaloLLMA.
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RIVESTIMENTI ED ESECUZIONLSPECIALI

Su tutte le seghe DIN puo essere eseguito, su richiesta, il rivestimento superficiale PVD e il trattamento di vaporizzazione.
Siamo inoltre in grado di progettare e costruire utensili speciali per ogni specifica esigenza del cliente.

COATINGS AND SPECIAL APPLICATIONS Customers can request a PVD surface coating or steam treatment on all DIN sawblades.
We can also design and produce special tools for specific customer requirements.

MOKPbITUA U CNELWAJNIbHBIE 3AAAYMW. MNokynatenu moryT 3anpocuTb PVD NoKpbITME UK BOpOHEHWe Ha Bcex Tumax nua no DIN.
Mbl Tak>Ke MOXKeM pa3paboTaThb 1 MPOU3BECTU CNeLmanbHbI UHCTPYMEHT AJis peLleHns 0CoObIX 3afay KIIMeHTa.

Neutro - Utensile lavorato di rettifica, senza alcuna ossidazione superficiale o rivestimento.
Adatto al taglio di acciai in genere, pieni e profilati (HV 800).

Bright - Grind-finished tool without superficial oxidation or coating. Suitable for cutting structural steel
(HV 800), solid material and steel in general.

MonnpoBaHHbIN — NHCTPYMEHT C MOBEPXHOCTbIO Nocsie GUHULLHOTO WndoBaHNA 6€3 NOBEPXHOCTHOIO
OKCMANPOBAHVA U MOKPBITUA. OAXOANT ANA PE3KM KOHCTPYKLIMOHHOM CTanu.

Vapo - Trattamento superficiale di ossidazione CO2 con penetrazione di 3 pm. Adatto al taglio di acciai in genere,
pieni e profilati. Il trattameto superficiale di ossidazione elimina tensioni generate durante la lavorazione;
garantisce un alto trattenimento del liquido refrigerante e migliore resistenza alla grippatura (HV 800).

Steam treated - Superficial CO2 steam oxide treatment with 3 um penetration, suitable for cutting
structural steel, solid material and steel in general. The oxide surface treatment eliminates tension, holds
the cooling agent better and improves resistance to clogging. (HV 800).

MoBepXxHOCTb, NOJTyUYeHHas B pe3ysbTaTe OKUCIEHVA, NPeACTaBaseT coboi OKCUAHYIO NEHKY C MUKPOMopamu
rny6rHON A0 3 MKM. TO NMO3BONAET CHATb NOBEPXHOCTHOE HaMP»KeHWe NMocsie MeXaHNYeCcKo 06paboTKu 1
obecreunTb Havyullee oxnaxaeHue 3a cuet 3aaepkku COX B MUKponopax noBepxHocTy. Mogxoaut ans
pe3Ku Tpy6 BCEX TUMOB 11 3aroTOBOK CIJIOLUIHOTO CEYEHUA U3 KOHCTPYKLIVIOHHBIX CTasen

Rivestimento con plasma di Titanio (vedi pagina 8).
Titanium plasma coating (see page 8).
[Mna3meHHoe nokpbiTne TtaHom (Crp. 8)

Rivestimento con plasma di Titanio e Carbonio (vedi pagina 8).
Titanium and carbon plasma coating (see page 8).
lnasmeHHOe NoKpbITVe TUTaHOM 1 yrnepogom (Crp. 8)

Rivestimento con plasma di Titanio, Carbonio e Acetilene (vedi pagina 9).
Titanium, Carbon and Acetylene plasma coating (see page 9).
[na3meHHOE NOKpbITUE TUTAaHOM, yrnepodoM 1 auetuneHom. (CTp. 9)

YO DO

Q‘\\\NK
a‘- Rivestimento multistrato con plasma di Titanio e Alluminio (vedi pagina 9).
< Multilayer plasma coating with Titanium and Aluminium (see page 9).
é MHorocnoriHoe nnasmeHHoe NOKPbITUE TUTaHOM U antomuHmeM. (Ctp. 9)

Rivestimento multistrato con plasma ottenuto da Target specifici (vedi pagina 9).
Multilayer plasma coating obtained by means of a specific manufacturing process (see page 9).
MHorocnonHoe nnasmeHHoe NoKpbITUe cAenaHHoe AN 0CcobbiX NMPOM3BOACTBEHHbIX 3agay (CTp. 9)
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Seghe a frizione per il taglio di tubi e profilati La gamma di soluzioni per ogni esigenza di taglio che Julia propone comprende anche le seghe

a frizione per il taglio statico e in volata di tubi e profilati. | materiali utilizzati per la fabbricazione di queste lame garantiscono il massimo rendimento
delle seghe evitando i fenomeni di craterizzazione e di scheggiatura del dente. Tutti i nostri utensili subiscono rigorosi controlli di qualita e soprattutto
beneficiano dell'altissima qualita del trattamento termico che Julia riesce ad ottenere grazie ai moderni impianti e al Know how aziendale.

Friction saw blades for pipe and profile cutting Among the wide variety of blades Julia produces are friction saw blades for stationary and flying
cutting of pipes and structural steel. The materials used optimise performance and avoid tooth chipping. All tools are quality controlled and benefit
greatly from the heat treatment carried out in our modern plant and from our company’s expertise in general.

(OpUKLUMOHHbIE ANCKOBbIE NUAbI ANA pe3Ku Tpy6 n npoduneii. Cpeam LWNMPOKOro accopTmeHTa npoayKumm Julia metotca GppuKLMOHHbIE
ZMCKOBbIE NNbl A CTaLMOHAPHON 1 NeTyyeln pe3ku Tpyb 1 npoduneli 3 KOHCTPYKLUMOHHON cTanu. Micnonb3yemble matepuranbl No3BonA0T
[OCTVYb ONTUMANbHON NPOV3BOANTENBHOCTU U M36eXaTb CKanbiBaHUA 3ybbeB. Becb MHCTPYMEHT MpoBepeH Ha KauecTBO TepMoo6paboTKK, KoTopas
MPOBOAMTCA Ha HaLLEeM 3aBOAE UCMOJb3yA HAKOMIEHHbIN OMbIT .




LATTRITO AL SERVIZIO DEL TAGLIO

FRICTION AT CUTTING DISPOSAL
OPUKLUMNOHHASA PE3KA




SEGHE A FRIZIONE PER IL TAGLIO
DEI TUBI E DEI PROFILATI .

La Julia produce seghe a frizione per il taglio volante o statico di tubi e profilati in acciaio al carbonio quali St37, St52 etc. con durezze comprese
frai300 e i 600 N/mma2. Le nostre seghe a frizione sono realizzate in due diversi materiali: acciaio al cromo -vanadio (80CrV2 o 1.2235) e acciaio
al wolframio - molibdeno (73WcrMoV2 o 1.2604). La gamma disponibile comprende tutte le dimensioni che vengono montate sulle principali
macchine che utilizzano la tecnologia del taglio a frizione quali: Abbey, Etna, Dreistern, Mannesmann, Oto Mils, MTM, VAI Seuthe, TRM,
Trennjaeger. Le seghe a frizione, al contrario delle seghe circolari per troncatrici lente, lavorano ad un numero di giri molto elevato generando
cosi nella zona di taglio temperature elevate che portano il materiale nella condizione plastica facilitandone il taglio. Loperazione di troncatura
avviene a secco e si consiglia la lubrificazione del disco solo dopo aver finito il taglio, tale lubrificazione conclusiva allunga la vita del disco.
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ATTERISTICHE TECNICHE

amento termico delle nostre seghe é studiato per conferire una durezza omogenea compresa fra i 42 e i 46 HRc variabile in funzione alle
e durezze dei materiali da tagliare. Date le alte temperature in gioco per mantenere la stabilita della sega a frizione & necessario dimensionare
sttamente |'utensile. | nostri tecnici consigliano di mantenere il seguente rapporto minimo fra diametro e spessore della lama:

HNICAL SPECIFICATIONS Heat treatment gives a hardness of between 42 and 46 HRc depending on the hardness of the materials to be cut.
ause of the high temperatures which maintain blade stability, it is necessary to give the tool the correct dimension in order to avoid blade deformation
e to heating towards the edge. Our engineers recommend keeping the following ratio between diameter and blade depth.

HUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKW. B pesynbTate TepMmUeCcKoin 06paboTku TBEpAOCTb GPUKLIMOHHBIX ANCKOB COCTaBNAET 42...46
. /13-3a BbICOKMX TemnepaTyp B npoLiecce pe3ku GPUKLMOHHBIMI NMUIaMi, BO3MOXHa AedopMaLia MosoTHa U3-3a HarpeBa pexyLuen

OMKU. [o3TOMy Npu BbiIGOpe f1cKa HEO6XOANMO NPYAEPKMBATLCA PEKOMEHYEMOrO COOTHOLLEHUA ArameTpa AM1CKa, ero TONWMHbI 1 Lara
a, MO OTHOLUEHUIO K TOJLLMHE CTEHKM pa3pe3aemoil 3aroToBKM, COracHO NMPUBELEHHbBIM HUXe dopmynam.

Per tubi o profilati con basso spessore <5 mm Per tubi o profilati con grosso spessore >5 mm
Pipes or structural steel with thickness <5 mm Pipes or structural steel with thickness > 5 mm
Tpy6a nnn npodpunnb C TONLMHON CTEHKN < SMM Tpy6a nnn npodpunnb C TONLMNHON CTEHKN > S5MM
B= Dx0,6 B= Dx0,9
100 100

Per quanto concerne il numero dei denti (Z) e il relativo passo (T) possiamo dire che quest’ultimo varia da un minimo di 5 mm ad un massimo di 8
mm in base agli spessori da tagliare.

As for the number of teeth (Z) and the resultant pitch (T), we can confirm that the pitch ranges from a minimum of 5 mm to a maximum of 8 mm
depending on the thickness being cut.

Yo KacaeTcs KonmuecTsa 3yobeB (Z) n nonyyeHHoro wara (T), To Wwar 3y6beB KonebneTrcs oT 5 Mm A0 8 MM, B 3aBUCMMOCTM OT pa3pe3aeMon
3aroTOBKMU.

Per tubi o profilati con basso spessore <5 mm Per tubi o profilati con grosso spessore >5 mm
Pipes or structural steel with thickness < 5 mm Pipes or structural steel with thickness > 5 mm
Tpy6a unu npopuib € TONWMHON CTEHKN < 5MM Tpy6a unu npopuib € TONWMHON CTEHKN > 5MM
T=5-6mm T=7-8mm
. e . T Velocita di taglio
Parametri di lavoro / Working parameters / Pa6oune napameTpbli Vv Cutting speed

CKOPOCTb pesku
| parametri di lavoro delle seghe a frizione sono influenzati
notevolmente dalla condizione plastica del materiale da tagliare.
L'esperienza acquisita ci consente di consigliare i sequenti

valori orientativi:

Numero di giri
n Number of revolutions
Yucno obopoToB

Diametro lama
D Blade diameter

The friction blade working parameters are significantly Avamerp nonotHa

influenced by the plastic condition of the material to be cut.
The following is only a rough guide:

Spessore sega
B Saw thickness
TonwwmHa nunbl

Paboune napameTpbl GPUKLNOHHOO MOSIOTHA OKa3blBatOT 5 . - B . ?;s)stcr)] giicﬂemi
CylecTBeHHOe B/IAHME Ha NNacTUYHOE COCToAHME K LLlar 3y6a
obpabaTbiBaeMOro MmaTepuana npu peske.
V= n-D-n Avanzamento
_ Av  Speedrate
1000 x 60 MpowusBoanTenbHOCTL
Per tubi o profilati con basso spessore <5 mm Per tubi o profilati con grosso spessore >5 mm
Pipes or structural steel with thickness <5 mm Pipes or structural steel with thickness > 5 mm
Tpy6a nnn npodpunnb C TONLMHON CTEHKN < S5MM Tpy6a nnn npodpunnb C TONLMHON CTEHKN > S5MM
V=110x130 mt/sec V=90/110 mt/sec
Av =500 - 1000 mm2/ sec Av = 1000 - 2000 mm2/sec

Per quanto concerne le velocita di avanzamento non trattandosi di una lavorazione di taglio dobbiamo esprimerci in quantita di materiale asportato e non
in avanzamento per dente o avanzamento al minuto, pertanto possiamo considerare come dato di riferimento un valore di 500 - 2000 mm?2 / sec.

Since this is not a standard cold saw blade with feed rates per tooth or per minute, we have to consider the amount of material removed in a given time. We
can therefore consider a value of 500 - 2000 mm?2 / sec as a reference figure.

TaK KaK 3T0 HeCTaHAAPTHOE MIbHOE MOJIOTHO A1 XONOAHON PE3KI C PEXVMOM MOAAUM Ha 3y6 UM B MUHYTY, HaM HEOGXOANMO PacCUMTbIBATL KONMYECTBO
martepuana, yaaneHHoro B 3aaHHoe Bpems. [1o3ToMy Mbl MOXKeM paccmaTpueaTh 3HaueHue 500-2000 MM?/C, B KauecTse [peKoMeHyemoro noKasarens.
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FORMA DEI DENTI

Le seghe a frizione sono costruite con forme dei denti diverse in funzione delle applicazioni. Per scegliere
correttamente la forma del dente e necessario distinguere le lavorazioni di taglio a caldo rispetto a quelle
ditaglio a freddo.

TOOTH SHAPE Friction saw blades are manufactured with a variety of tooth shapes depending on the
application. In order to choose the correct shape, it is necessary to distinguish between hot and cold cutting.

®OPMA 3YBbEB. OpuKLUMOHHbIE ANCKM NMPON3BOAATCA C Pa3nnyHbIMU GopMamm 3yObeB, KOTOpbIe
3aBUWCAT OT TEXHNYECKUX 3aAaY. [inA Toro, 4tobbl nofobpaTh noaxoasLlyo Gopmy, Heo6xoaMMO
pasnmyaTb ropAYYyio U XONOLHYI0 Pe3Ky 3aroTOBOK.

T mm

A
Y

A

Forma del dente idonea per il taglio a frizione di acciai
al carbonio con temperature del pezzo da tagliare

T<100°C

Tooth shape suitable for carbon steel friction cutting
with material cutting temperature

T<100°C

mm

Rimm

®opma 3yba noaxoauT AnsA pesku YrnepoancToin

S CTanu Npv Temnepatype pesku Matepuana
\ T<100°C
Ry mm

Forma del dente idonea per il taglio a caldo su linee
di laminazione di billette, tubi, profilati per strutture

T>600°C

Tooth shape suitable for hot cutting on rolling billets,
pipes and structural steel with temperature

T>600°C

Dopma 3yba noaxoauT ANA peskin ropayeKaTaHbIx
3aroTOBOK, TPYObl 13 KOHCTPYKLIMOHHON CTanu ¢
TemnepaTtypow

T>600°C

T mm C

Forma del dente idonea per il taglio a caldo su linee
di laminazione di billette, tubi, profilati per strutture

A T>800°C

Tooth shape suitable for hot cutting on rolling billets,
pipes and structural steel with temperature

T>800°C
\ ®opma 3yba noaxoauT 4fiA pe3ky ropsayeKkaTaHbix
j 3aroTOBOK, TPY6bI M3 KOHCTPYKLIMOHHOW CTanu C
R TemnepaTypon

T>800°C

mm
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SPECIFICHE TECNICHE / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TEXHUMECKUE XAPAKTEPUCTUKIA

D d B z Y4 Y4
Diametro Foro Spessore Numero denti Numero denti Numero denti
Diameter Bore Thickness Number of teeth Number of teeth Number of teeth
AnameTp MocapgouHoe oTBepcTUe TonwuHa Yucno 3y6beB Yucno 3y6besB Yucno 3y6beB

mm mm mm

300 30/40 2,5 200

300 30/40 3 200

350 30/40 2,5 200 220

350 30/40 3 200 220

400 40 2,5 240 300

400 40 3 240 300

400 40 4 240 300

450 40 2,5 240 300

450 40 3 240 300

450 40 4 240 300

500 40 3 300

500 40 4 300

500 40 5 300

500 40 6 300

520 40 3 300

520 40 4 300

520 40 5 300

520 40 6 300

550 40 3 300

550 40 4 300

550 40 5 300

560 40 3 300

560 40 4 300

560 40 5 300

560 40 6 300

580 40 4 300

580 40 5 300

580 40 6 300

600 40/50 4 300

600 40/50 5 300

600 40/50 6 300

650 40/50 4 300

650 40/50 5 300

650 40/50 6 300

700 40/50 4 300

700 40/50 5 300

700 40/50 6 300

700 40/50 7 300

750 40/50 5 300 350 400
750 40/50 6 300 350 400
750 40/50 7 300 350 400
800 40/50 5 300 350 400
800 40/50 6 300 350 400
800 40/50 7 300 350 400
800 40/50 8 300 350 400
850 40/50 6 320 350 380
850 40/50 7 320 350 380
850 40/50 8 320 350 380
900 50/80/100 7 320 350 400
900 50/80/100 8 320 350 400
1000 40/50/80/100 7 320 400 450
1000 40/50/80/100 7,5 320 400 450
1000 40/50/80/100 8 320 400 450
1000 40/50/80/100 10 320 400 450
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Coltelli circolari per il taglio di materiali non ferrosi La nostra missione & quella di essere gli specialisti mondiali del taglio e per

far cio non vogliamo e non possiamo limitarci al taglio dei metalli. Da trent’anni produciamo coltelli circolari per il taglio dei piu disparati
materiali quali carta, cartone, tessuti, plastica, gomma, sughero, surgelati in genere, tubi in gomma con e senza treccia metallica,

tubi geberit, anime in cartone, espanso in genere. Il nostro ufficio tecnico ha maturato significative esperienze che ci consentono

di consigliare la migliore applicazione per le diverse esigenze di taglio anche su macchine speciali.

Circular knives for non-ferrous applications Our mission is to be the worldwide cutting specialists, and in order to achieve this we cannot
limit ourselves to metal cutting applications. For over thirty years we have been manufacturing knives that cut a great variety of materials such
as paper, cardboard, plastic, rubber, cork, deep-frozen goods, hoses with or without metallic braid, cardboard tubes and foam.

Our technical department is very experienced and can advise on the best solutions on specific machines.

AucKoBble OTpe3Hble HOXI ANA Pe3KN HeMeTannnvyecknx Mmatepuanos. Hala 3agaya 6biTb cneLyanMcTamy MUPOBOTO YPOBHA B

06nacT pesku, 1 AnA JOCTUXKEHUA 3TOrO0 HEAOCTAaTOUYHO OrPaHNYMBaTLCA TONBKO pe3koi meTanna. bonee 30 net komnaHua Julia nponssoanT
[MCKOBbIE HOXU ANA Pe3KU PasfINYHbIX MaTePUanoB, TakUX Kak, bymara, KapToH, MNacTuK, pe3nHa, NpobKoBoe fepeBo, NPOAYKTbI ry6oKoi
3aMOpPO3KW1, apMUPOBaHHbIE PE3NHOBbBIE LTAaH1, KAPTOHHbIE TPYObl, NeHo6oKNM. Hall TexH1Yeckuii oTaen meeT 60/bLION OMbIT U MOXKEeT BaM
nocoBeToBaTb Ny4LMi BapMaHT COOTBETCTBYIOLNI TUMY CTAHKOB.




NOI TAGLIAMO TUTTO

WE CAN CUT ANYTHING
Mbl MOXXEM PE3ATb BCE




CARATTERISTICHE
DEI COLTELLI CIRCOLARI

—

La gamma di coltelli che produciamo va da un diametro minimo di 25 mm ad un massimo di 620 mm e offre una soluzione appropriata per tutte
le esigenze di taglio. Per ottenere il massimo rendimento € molto importante definire con attenzione le caratteristiche costruttive dell’'utensile. Il
materiale con cui viene costruito il coltello viene scelto in base al materiale da tagliare e alle esigenze di produttivita del cliente. Julia utilizza diversi
acciai quali M2, M35, K110, K100, ASP 2053, S390, 1.4112 che date le caratteristiche diverse offrono una vasta gamma di soluzioni. Oltre al materiale
~base e fondamentale scegliere correttamente anche la forma del coltello. Le forme standard per le normali applicazioni sono evidenziate nelle
~ tabelle di seguito evidenziate; possiamo comunque costruire coltelli anche su specifico disegno del cliente.

FORME E APPLICAZIONI / SHAPES AND APPLICATIONS / ®OPMbl U MPUMEHEHUE

Descrizione Forma Applicazioni Esempi
Description Form Application Example
OnucaHne ®opma NMpumeHeHne Mpumep
¥ l
B . . .
Tubi e profilati in plastica
; e cartone, tubi per
] pneumatica con e senza
= treccia metallica, anime
Doppio bisello in cartone
senza affilatura
Plastic tubes and
Double bevel sections, hoses with or
without grinding e without metallic braid,
cardboard tubes
[BoliHOI CKOC
6e3 3aTOUKMN Mnactukosble TPyObI
- 1 NpodVNK, WNaHrn
C MeTanIMyeckom
onnetkom n 6e3,
. - KapTOHHbIEe TPY6KM
B
ab@
Iy Hi: - Tubi in cartone, carta
=< e fimdiproptene.
Doppio bisello . '
con affilatura Cardboard tubes, toilet
et cers
double bevel v '
[a]
3aTOuEHHBIIH KapToHHble Tpy6KMY,
ABOIHOI CKOC TyaneTHas 6ymara,
pe3nHoBble Npodunu,
TKaHu, NponuneHoBble
o HUTW.

-

B
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FEATURES OF CIRCULAR KNIVES The variety of knives we produce ranges from a min. diameter of 25 mm to a max. of 620 mm which
provide a specific solution for any cutting job. To obtain the best result it is important to define the tool’s features. The knife material depends on
what is being cut and the customer’s productivity needs. Julia uses M2, M35, K110, K100, ASP2035,5390, 1.4112 steel, which offer a wide range of
different solutions. Knife shape is also important, and standard shapes for ordinary applications are described below. We can manufacture knives
to specific customer designs. '

CBOVCTBA AUCKOBBIX HOMEW. [InameTp npon3BoanmbIx HOXeEN BapbypyeTcs oT 25 MMM A0 620 MM, UTO rapaHTUPYeT pelleHne
no6oi 3agaun. [na [OCTVXKEHUA HaunyyLwero pesysbrata He0OXOANMO ONpPeAeNUTb XapaKTEPUCTUKN UHCTPYMeHTa. MaTepuan HoXa 3aBUCUT
OT NPOV3BOACTBEHHbIX MOTPEOHOCTEN 3aKa3umKa 1 OT MaTepuana, KoTopblii Heobxoanmo pesartb. Julia ucnonb3yet ctanb mapok M2, M35, K110,
K100, ASP2035, S390, 1.4112, 4To faeT BO3MOXKHOCTb LUIMPOKOTO Bbi6opa pelueHnin. Dopma ne3Bus Tak e BaxkHa, MOSTOMY HUKe B Tabnuue
npuBefeHbl NPYMepbl HOXel CTaHAAPTHLIX GOPM 1 COOTBETCTBYIOLLEE UM NPUMEHEHME. BO3MOXXHO Npon3BOACTBO CreLmasibHbIX HOXell o
AN3aNHy KNneHTa.

i

e ———— i
T b = - & >
FORME E APPLICAZIONI / SHAPES AND APPLICATIONS / ®OPMbl U MPUMEHEHUE
Descrizione Forma Applicazioni Esempi
Description Form Application Example
OnucaHne ¢opma NMpumeHeHne Mpumep
Film di alluminio, rotoli -
adesivi, tissue, bende -
Singolo bisello o medicali

con affilatura
Aluminium, foil,

Sharpened
single bevel

CkKoc

3aTOUYeHHbIN
(3aocTpeHHbIN)

Singolo bisello
senza affilatura

Single bevel
without grinding

Ckoc 6e3 3aTouKMn

L\' -
\1‘7%

|

D

e

B

LEGENDA / INDEX / OBO3HAYEHUA

Diametro coltelli
D Knife diameter d
= [nameTp HoXa

Diametro foro centrale
Bore diameter
[wameTp nocagoyHoro
oTBepCTUA

Lunghezza bisello
L Bevel length
[nvHa ckoca

adhesive rolls, tissue,
bandages

ANIOMUHNEBbBIE HUTW,
donbra, Knenkune
NeHTbl (CKOTY), TOHKas
6ymara, nepeBs30yHble
MaTepuanbl (BUHTbI)

Materiale per
imballaggio, espanso in
genere, pelle, surgelati

Packaging material,
foam, leather, and frozen
foods

YnakoBOUYHble
(dbacoBouHble)
MaTepuarbl, MeHOMNAcT,
KOXa, 3aMOPOXKEHHbIe
NPOAYKTbI

Fo]

o Bevelangle
Yron ckoca

et}

Inclinazione bisello

Profondita affilatura
Pre-bevel length

[n1Ha npeaBapuUTenbHOro
cKoca

Angolo affilatura
Pre-bevel angle

Yron npepsapuUTenbHOro
cKoca
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“
PROFILI E DENTATURE
DEI COLTELLI CIRCOLARI

Normalmehltelli circolari vengono affilati come una lama da coltello e non hanno denti in quanto i materiali da tagliare non lo richiedono.
L'evoluzione delle geometrie e le esperienze acquisite nelle innumerevoli applicazioni dimostrano oggi che per alcuni materiali un certo tipo di
dente 0 particolari tacche di scarico aumentano notevolmente le rese di taglio. Nella tabella seguente vengono evidenziate alcune geometrie
con le relative applicazioni.

CIRCULAR KNIFE PROFILES AND TEETH LAYOUT Circular knives are usually sharpened like a blade knife, teeth being unnecessary
because of the materials they have to cut. Technical advances in blade geometry and the experience we have acquired during innumerable
applications show that for some materials a specific tooth type or particular notch considerably increases cutting performance. In the following
chart we have highlighted some of the possible geometries and their applications.

NMPO®UJIb N CXEMA 3YBA OUCKOBOTO HOA. [uckoBble HOXM OBbIYHO 3aTOUEHDI, TaK >Ke KaK I HOXKOBOYHbIE MOJIOTHA U He
HY>KAal0TCA B 3yObAX Gnarofapa Tem matepuanam, K KOTOpbIM OHY NPUMEHSIOTCA. TeXHUYeCKne JOCTMXKEHUSA B 06NnacTy reoMeTpurn NoaoTHa 1
OMbIT, KOTOPbIV Mbl MpKOBpeny 6narogaps 6ecYMcIeHHOMY KONMYECTBY 3asBOK, MOKA3bIBaLOT, UTO AJf HEKOTOPbIX MaTeprasioB creLmabHbIi
TVN 3y6a Unm 0cobblin MeX3yOHbIN Na3 3HAYUTENBbHO NOBBILIAIOT SKCMTyaTaLMOHHbIe XapaKTepUCTUKI. B mocneaytoLiem nepeyHe Mbl BbIgeIMIN
HEKOTOPble BO3MOXXHbIE FEOMETPUM 1 UX NMPUMEHEHNE.
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Esecuzione senza denti
Without tooth and notch design
bes 3y6beB 1 nasoB

B H
fial Tubi in cartone, guaina con treccia metallica
Cardboard tubes, plastic tubes with wire mesh
/—_\ KapToHHble Tpy6bl, MnacTiKoBble TPy6bI , B T.u.

apMUpPOBaHHblIe

Tessuti, materiale espanso in genere
Fabrics, a wide variety of foams
/_\ Matepuranbl Ha TKaHEBOW OCHOBE, TKaHb

Fibrocemento, espanso in genere
Asbestos cement, a wide variety of foams
AcbecToLieMeHT, neHo6/10KM
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© Julia Utensili s.p.a.
Strada Statale 13 - km 147.5 - 1-33017 Tarcento (UD) Italy

Tel. +39 0432 784723 - Fax +39 0432 784725
juliacom@julia.it - www.julia.it

MODULO FAX PER INVIO DATI / FAX FORM / ®OPMA 3AABKWU

Richiesta preventivo / Inquiry / 3anpoc Ordine / Order / 3aka3

Per / For/ Qna

Materiale / Material / MaTepuan

HssM2) ] Hssem3s) ] s390pmi[]

Dimensioni e quantita / Dimension and quantity / Pasmepbl n konnuecrso

Diametro Spessore Foro Quantita
Diameter Thickness Bore Quantity
ONameTp v TONMWMHA oo [0CagOYHOE OTBEPCTUE oo KONMUUECTBO oo

Compilare il disegno del coltello richiesto / Fill in the required knife design / Bbi6paTb Heo6XoANMbIN BUA HOXKa

A

Tipo di affilatura / Sharpening type / Tun 3aTouku

1 2 [ 3 [ a [

g

f : z
R —

= b= b1 =
H= H= H1 =
n= b2 =
H2 =
nl =
n= numero di tacche / number of notches / Yncno nasos n2 =
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CODICE ARTICOLO / PART NUMBER / OBO3HAYEHUE

Il codice articolo JULIA é un codice “parlante” che fornisce tutte le principali informazioni sul prodotto:
The JULIA part number is a “speaking” code and give all the most important informations about the product:
Julia ncnonb3yet «roBopAwMIA» KoA ANA NpefoCTaBeHNA Bcell Heobxogmmon nHGopmaLmm o npoayKTe.

Esempio — Example — Mpumep: GV 2 315 40 4 AC 00 1 S

1 2 3 4°5°6° 7°8 9% 10°11° 12°13° 14° 15°

1° Digit = TIPO DI LAMA - TYPE OF SAWBLADE - TUIN AUCKOBOW NJ1bl
“G"=lama integrale con sbandieramento STANDARD /“S”= lama integrale con sbandieramento PREMIUM (ridotto) /“A”=Din A /“B"=Din B/
“C"=Din C/"W"=lame a frizione /“T" = lama tagliatubo / “O" = lama oreficeria /“V" = lama viteria

“G" = sawblade with STANDARD side run-out /“S” = sawblade with PREMIUM (reduced) side run-out /“A”"= Din A /“B"=Din B /“C"=Din C/
“W” = friction sawblade /“T” = tube cutting sawblade / “O" = jewellery sawblade /“V" = screw slotting sawblade

“G"= gncKoBas Nuna co CTaHAaPTHbIM TOPLEBbIM 6rieHeM, “S” = ANCKOBasA Nusia UCMONTHEHUE NPEMUYM (YMEHbLUEHHBIM TOPLIEBLIM G1eHNeM),
“A"=Din A, “B"=Din B, “C"=Din C,“W"= ¢puKumoHHaa nuna, “T" = nuna ana pesku Tpybok, “O” = nuna ana pesKku BeNNPHbIX U3AENNH,
“V" = nuna pna HapesKu WInLEeBbIX Na3oB.

2° Digit = FINITURA SUPERFICIALE - SURFACE FINISH - MOKPbITUE
“N"=NEUTRO /“V"=VAPO /“T"=YELLOW TIGER / “C" = GREY SHARK / “L" = BLACK HAWK / “A” = SILVER FOX /“M" = RED DRAGON

3° Digit = MATERIALE - MATERIAL - MATEPUATN
“1"=K110/“2"=HSS-Dmo5 (M2) /“5" = HSSE-Co5 (M35) /“H"= HM

4°+5°+6° Digit = DIAMETRO DELLA LAMA - SAWBLADE DIAMETER - JUAMETP AUCKOBOW NUJIbl
Esempio sopra — A.m. example - Hanpumep = @ 315 mm

7°+8° Digit = SPESSORE DELLA LAMA - SAWBLADE THICKNESS - TOJILLMHA NMAJbI
Esempio sopra — A.m. example - Hanpumep = 4,0 mm

9° Digit = FORO CENTRALE - CENTRALE BORE - NTOCAZJOYHOE OTBEPCTUE
“3"=@32mm/“4"=@ 40 mm /“5"=@ 50 mm /“8"=@ 80 mm /“9"=@ 90 mm /“S"= @ 140 mm

10°+11° Digit = FORI DI TRASCINAMENTO - PINHOLES - NTOBOAAKOBbIE OTBEPCTUA

"AA"=2/8/45 +2/11/63 /“AB" = Asole - slots - Ma3bl / “AC" = 2/8/55+4/12/64 / “AD" = 4/15/80 / “AE" = senza fori — without pinholes — 6e3 noBogkoBbIx
otBepcTun /“AF”"=4/14/85 / “AG"=4/9/50 /“AL"= 4/11/63 / “BF"=4/15/80+4/14/85 /“BN" = 2/8/45+2/11/63+2/9/50 / “FO”" = 2/8/45+4/9/50+2/12/64 /
“IR"=3/12,5/160/“PN"=4/17,5/170

12°+13° Digit = PASSO DELLA DENTATURA - TOOTH PITCH - LUAT 3YBA (T4, T5,T6)
Esempio sopra — A.m. example - Hanpumep: “00” = senza denti — without teeth — 6e3 3y6beB

14° Digit = MOZZO - HUB - CTYMNULIA
“0" = senza mozzo - without hub - 6e3 ctynuubl /“G"=@ 75 mm /“9"=@ 90 mm /“1"=@ 100 mm /“M"=@ 120 mm /“N"= @ 130 mm /
“P’= @140 mm /"Q"=@ 150 mm /“T"=@ 200 mm /“Z"= @ 225 mm

15° Digit = LAVORAZIONI SPECIALI - SPECIAL EXECUTION - OCOBbIE TPEBOBAHUA
Esempio sopra — A.m. example — Hanpumep: “S” = Standard
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CONDIZIONI GENERALI DI VENDITA

GENERAL SALES CONDITIONS
OBLMUE YCNOBUA MPOAAX
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Le presenti “Condizioni Generali di Vendita”si intendono accettate con il conferimento di ogni ordinazione da parte del cliente. Qualsiasi variazione sara valida solo se accettata
dalla JULIA UTENSILI S.p.A. per iscritto.

I'termini di conselgna sono approssimativi e mai impegnativi; subordinati ad impedimenti di produzione per cause di forza maggiore. Ci riserviamo la facolta di effettuare anche
consegne parziali.

Il listino prezzi della JULIA UTENSILI S.p.A. & soggetto a modifica in qualsiasi momento e senza preavviso e contiene i prezzi di vendita suggeriti, esclusa limposta sul valore
aggiunto (L.V.A.). | prezzi indicati non sono impegnativi; non saranno modificati prima dell'evasione dell'ordine se non interverranno sensibili variazioni nei costi delle materie
prime, della manodopera o dell'energia.

| pagamenti della merce devono avvenire secondo le modalita ed entro i termini convenuti. In caso di inadempienza ci riserviamo il diritto di variare le condizioni di pagamento
per nuove forniture o di sospenderle e di ricorrere a ogni altra misura cautelativa o esecutiva per il totale recupero dei propri crediti. In caso di ritardo di pagamento vengono
applicati gli interessi di mora ai tassi bancari in vigore, maggiorati di eventuali spese. | pagamenti si intendono avvenuti quando l'importo relativo viene accreditato sul conto
della JULIA UTENSILI S.p.A.

Tutte le merci fornite dalla JULIA UTENSILI S.p.A. restano di sua proprieta fino a pagamento avvenuto. Lacquirente ha il diritto di rivendere la merce fintantoché non & moroso
con i pagamenti. | crediti derivanti dalla rivendita della merce vengono passati fin d'ora dall'acquirente al venditore. Inoltre I'acquirente non ha il diritto di dare la merce in
garanzia a terzi oppure in pegno, fintantoché non é stata completamente pagata. La rivalsa di proprieta non viene meno anche in caso di contabilita del saldo sotto forma di
conto corrente.

La merce viene fornita franco nostro stabilimento e si intende consegnato all'atto della sua uscita dal nostro magazzino. La merce viaggia sempre a rischio e pericolo del cliente,
anche se consegnata eccezionalmente in franco destino e non si bonificano danni o ammanchi avvenuti durante il trasporto.

Limballo viene sempre fatturato al costo.

Ogni reclamo per difetti qualitativi sara accolto solo se fatto per iscritto entro tre mesi dalla data di spedizione della merce ed accettato solo se riconosciuto dal nostro collaudo
qualita. Eventuali resi sono a carico del cliente.

Il materiale relativo alla conferma d'ordine deve essere usato con l'osservanza di tutte le norme legislative di prevenzione infortuni da parte degli utenti; eventuali modifiche di
qualsiasi genere, se necessarie, devono avere luogo unicamente nello stabilimento della casa fornitrice. Eventuali reclami per prodotti modificati fuori dal nostro stabilimento
non verranno accolti.

Gli ordini sono sempre intesi salvo nostra approvazione e non possono essere revocati da parte del committente. Gli ordini per articoli non standard di magazzino, previa
accettazione da parte del nostro ufficio tecnico, possono essere evasi con il quantitativo che supera il collaudo tecnico e che potra pertanto essere superiore o inferiore alla
quantita o al valore ordinato, compreso in una tolleranza di +5% e —10% con un minimo di 1 pezzo.

La disponibilita a magazzino & sempre intesa “fatto salvo il venduto”. Gli ordini evasi prontamente da magazzino non verranno confermati.

La JULIA UTENSILI S.p.A. declina ogni responsabilita per eventuali errori commessi involontariamente nella stesura dei cataloghi e dei listini. Si riserva altresi la facolta di
apportare in qualsiasi momento e senza preavviso, modifiche o migliorie ai prodotti.

Dopo la stipula del contratto la JULIA UTENSILI S.p.A. ha il diritto di recedere dal contratto senza obbligo di risarcimento per danni, qualora subentri una variazione presso
la ditta o la persona dell'acquirente, oppure la sua credibilita risulti dubbia in seguito a fatti noti solo successivamente. Dopo la stipula I'obbligo di fornitura vale solo per il
termine concordato. Dopo la scadenza del termine la JULIA UTENSILI S.p.A. ha il diritto di richiedere per il saldo ancora da fornire, il pagamento anticipato oppure indennizzo
per inadempienza.

Per tutto quanto non espressamente previsto dalle presenti “Condizioni Generali di Vendita” si applicano le disposizioni di legge italiana. Per eventuali controversie nascenti
dal presente contratto sara competente il Foro di Udine.

Our general sales conditions are understood accepted by the customer upon confirming the order. Any modification to the existing sales conditions must be agreed upon and
accepted in written form by JULIA UTENSILI S.p.A.

Dhelivery times are to be understood approximate and never binding; subject to manufacturing inconveniences due to force majeure. We reserve the right to effect partial
shipments.

The JULIA UTENSILI S.p.A. price list is subject to change at any time and without prior notice. Prices are never binding and without VAT. They will not be subject to alteration
prior to shipment unless there should be a significant rise in the cost of raw material, labour or energy.

Payment of goods must be strictly in accordance with the convened terms. We reserve the right to change the agreed payment terms for all future orders should the convened
terms not be honoured. Severe delays in payment will result in orders being suspended and prompt legal action taken through our International lawyers. Delays in payment
will result in bank interest and subsiduary expenses incurred being promptly charged. Payment is understood received only when the given amount has been credited to the
JULIA UTENSILI S.p.A. account.

All goods supplied by JULIA UTENSILI S.p.A. remain its property up until payment has been duly executed. The customer may reserve the right to re-sell the given goods only
if he is punctually honouring payments. The customer must continue to pay the supplier for any funds generated by the sale of suppliers goods. Moreover, the customer has
no right to forward suppliers goods to third parties as a form of guarantee or pledge until he has fully paid out his supplier. The suppliers right over the ownership of the goods
in case of non payment cannot be questioned even if payments for other consignments have yet to expire.

Goods are delivered on ex-works basis and understood “delivered” once consignment has left our manufacturing plant. Goods are transported at purchasers own risk even in
those exceptional cases where the convened delivery basis is free destination. The loss or damage of goods will therefore not be subject to reimbursement.

Packing is always understood extra at cost.

Presentation of complaints regarding tool quality must be filed within three months of shipment date. Quality control department alone will determine whether or not
purchasers claim is accepted following laboratory Q.C. test statement of returned samples. Return of tools on warrenty claim basis are understood at customers expense.

All customers are urged to observe and adhere strictly to the legislative safety regulations before any tools are used. It is strictly forbidden to modify any of our tools.
Modifications, if approved, must be carried out only in our manufacturing plant. Warrenty claims on tools that have been modified outside our manufacturing plant for tooth
grinding, PV.D. coating or other, will be declined.

. All orders are subject to our approval and may not be cancelled by the purchaser. Orders for special tools once accepted by our technical department will be supplied with the

quangity approved by our Q.C laboratory. This may result in the quantity supplied being superior or inferior to the original order by a +5% and —10% tolerance or minimum
number 1 piece.

Stock availability is always understood “subject to sale” Ex-stock orders will not be acknowledged in writing.

JULIA UTENSILI S.p.A. declines any responsibility for involontary errors in its catalogues or price lists. We reserve the right to make technical modifications to improve the quality
of our tools without any prior notice.

Upon the stipulation of a sales contract JULIA UTENSILI S.p.A. reserves the right to revoke it without any obligation of compensation for damages in those cases where the
customer has had management changes or in the event of loss of credibility for reasons known to us only at a later date. After stipulation of the sales contract the supplier will
only have the obligation to supply within the agreed date but at the same time the supplier will reserve the right in such cases to request advanced payment for the whole
consignment or balance or request payment for damages should the customer then refuse to honour the contract of sale.

Other sales conditions not contemplated herein will be subject to Italian law current at the time of dispute. In such cases the court of Udine alone will be recognised as being
competent.

Hawwm obwme ycnosma npopax NPUHMMAIOTCA 3aKa3uMKOM Nocie NOATBePXAeHUA 3aKa3a. Jliobble N3MeHeHUs [OMKHbI 6biTb COrNacoBaHHbI U NPUHATbI B MCbMEHHO
dopme JULIA UTENSILI S.p.A.

CpOKW [I0CTaBKN ABNAIOTCA MPUOGNUNTENBHBIMIA W He ABMATCA GUKCUPOBAHHBIMM; 3TN Hey[o6CTBa MOTYT ObiTb CBA3aHbI C GOPC-MAKOPHBIMI OBCTOATENBCTBAMM.
Mbl ocTaBnsem 3a cob0oi NPaBO OCYLLECTBAATL OTFPY3KM YacTAMM.

Mpaiic nnct JULIA UTENSILI S.p.A. MOXET 6biTb M3MeHEH B Ntoboe Bpems 6e3 npeasaprTenbHOro yegomieHus. LieHbl He ABRAOTCA GUKCMpPOoBaHHbIMK 1 6e3 Hanoros. OHu
He ByAyT MEHATbCA A0 OTIPY3KW, eCNV He ByAeT 3HAUNTENBHOTO MOBbILLEHNA CTOUMOCTY Cbipbsi , PabOYe CUIbl UM SHEPTUN.

Onnata ToBapa AOMKHa MPOU3BOAUTBLCA CTPOrO B COOTBETCTBUM C yCnoBUAMU. Mbl OCTaBifeM 3a CO6O NMPaBO M3MEHATb COrNacoBaHHble CPOKW OMnathl Ha BCe
nocneaytoLme 3akasbl B Cllydae HeUCNONHEHNA NPUHATLIX YCoBuiA. Mpocpoyka onnathl NpUBeaeT K NPMOCTAaHOBKe 3aKa3a U HemMeaIeHHbIM NPUHATMEM NPaBOBbIX Mep
HaLUMK toprICTaMu. 3aZiepXKKK B OMJaTe MOBEKYT HauMcieHVie 6aHKOBCKMX NMPOLIEHTOB, BCMOMOraTeNbHble Pacxodbl 3a ynyLieHHoe BpemaA. Onnata NpYHUMAETCs TONbKO
TorAa, Koraa Heobxoayman cymma byaet 3auncneHa Ha cuet JULIA UTENSILI S.p.A.

Bce noctasnsiemble ToBapbl JULIA UTENSILI S.p.A. sBnAtoTcsa €€ cOBCTBEHHOCTbIO IO TeX MOp, NMoKa nnatex He ByAeT NONHOCTbIO BbIMOMHeH. MoKynaTenb nMeeT npaBo
nepenpopatb NoayyYeHHbI ToBap, TONbKO eC/M BbIMOHEHbI BCE YCII0BMA onnatbl. Kpome TOro, KNMeHT He MMeeT NpaBo NepeaaBaTb TOBapbl MOCTaBLYVKOB TPETbYM NMLaM
B popMme NopyunTenbCTBa MKW 3a0ra, NMOKa OHU MOSTHOCTbIO He 6yAyT onnayeHbl. MoCTaBLUMK MMeeT NPaBoO NPUOCTaHOBWTL OTTPY3KY TOBapa, B Cllyyae 3aiep>KKi onnatbl
MOCTaBNeHHOro paHee TOBapa, flaxe ec/in CPOKM NnaTexein Mo cieayioyim NocTaBKkam eLlie He UCTEKN.

ToBap MOCTaBAETCA FOTOBbIM K PaboTe U CUMTAETCA «OTFPYKEHHbIM» CPasy Kak MOKMHYI Halle NPou3BOACTBO. PUCKM MpuW TPaHCMOPTUPOBKE HECET NofyyaTenb, flaxe B
Cnyyanx Koraa jocTaBka A0 MecTa HasHaueHus becnnatHas. [oTepsa unv noBpexaeHve rpy3a NOANEXUT BO3MELLEHMIO.

CTOMMOCTb YMaKOBKM B3UMaeTCA [JONOHUTENBHO.

MpeTeH3nK No KauecTBy TOBapa AOMKHbI ObiTb MPEAbABNEHbI B TEUEHNMN TPEX MECALIEB C MOMEHTa NocTaBku. OTAeN KOHTPONA KauecTBa OyAeT NPOBOAMTDL TECT Ha Hannumne
nedeKToB 3aABIeHHbIX NOKyMNaTenem Ha BO3BpalLieHHbIX obpasLax. Bo3BpaT MHCTPyMeHTa Ha rapaHTUIAHOW OCHOBE OCYLLECTBAAETCA 3a CYET KNMEHTOB.

Bce KnueHTbI AOMKHBI CTPOro cobmioaatb U MPUAEPKMBaTbCA 3akoHoAaTesbHbIX HOPM 6e30MacHOCTH, Npexae YeM UCMONb30BaTb Kakune-mbo MHCTPymeHTbl. Ecin
[IOMyCKaloTCA Kakne-nnbo moandrKaLmm, To OHM JOMKHbI OCYLLECTBIIATLCA TOMIbKO BHYTPY Haluero NpousBofcTea. [peTeHsnn Ha MHCTPYMEHT, KOTOpbIii noasepranca
M3MEHEHUAM, TaKUM Kak 3aTouka 3y6bes, PV.D. NOKpbITME UK MHbIE 3a NPeAenamm HaLero NPoun3BOACTBa, OyAyT OTKIOHEHbI.

. Bce 3akasbl, 0fo6peHHble HamMn He MOryT GbiTb OTMeHeHbl MoKynatenem. MonyyeHHble 3akasbl Ha ocobble no3vuun ByayT NPUHMMATLCA 1 06pabaTbiBaTbCA HaLIUM

TEXHNYECKVIM OTAENIOM 1 KOHTponMpoBatbca Haweid Q.C. (KOHTPOsb KauecTsa) nabopatoprieil. 3TO MOXeT MPMBECTU K PasfNuMAM MO KOMMYECTBY MOCTaBIAEMOro TOBapa,
OHO MOXET ObITb BbILLE /N HVXKE NePBOHaYanbHOTO 3akasa, B npegenax + 5 % v -10% U MUHYManbHOTO Konnyectsa 1 Wr.

Hanuuve Ha cknape Bceraa NOHUMAETCA KaK «NMpeaMeT K Npofae». [oToBble N3AeNUA CO CKlafa MOryT He NMOATBEPAUTLCA B NUCbMEHHO dpopme.

JULIA UTENSILI S.p.A. He HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a HemnpegHaMepeHHble OWNGKM B KaTanore v npaiic nucte. Mbl octaBnsiem 3a cobon NpaBo BHECTV TEXHWUYECKMe
MoandMKaLMM ANA yydlleHNsA KauecTBa Hallero VHCTPYMeHTa 6e3 npefBapuUTebHOrO yBEAOMIEHUS.

Ha ocHoBaHuu porosopa Kynnu-npopaxu JULIA UTENSILI S.p.A. ocTaBnseT 3a coboi npaBo 0To3BaTb ero 6e3 Kakux-nmbo 06A3aTenbCTB KOMMeHcaUmMn 3a yuepb B Tex
cnyyanx, KOraa KIMEHT HapyLumn 06A3aTenbCTea , a Takke B Clydae NoTepu JOBEPKA Mo NMpUUMHaM, CTaBLUIVMK M3BECTHBIMY Ham Mo3xe. [ocne cornalleHns ¢ 4OoroBopom
KyMNIy-NpoAaXI1 NOCTaBLLUMK 0BA3yeTCA MOCTaBNTb TOBAP B TEUEHVIE COMMacoBaHHOTO CPOKa , HO B TO e BPeMA MOCTaBLLMK OCTaBIIAET 3a cO6O NpaBo TpeboBaTb Npeaoniaty
3a BeCb rpy3 1 OnnaTbl YObITKOB, B Cllyyae eC/vi KNMEHT 0TKa3aTbCA OT BbIMOSIHEHVA AOrOBOPa KyMaW-Npofaxu.

[pyrvie ycnoBus Npopaask, He OroBOPEHHbIE B JAHHOM [JOKYMEHTe, Ha MOMEHT BO3HUKHOBEHWA Cropa, MojJ1exaT yperysiMpoBaHuIo COrnacHo AeNCTBytoLeMy VTanbaHckomy
3aKoHopAaTeNbCTBy. B Takux cnyyasx GyaeT KOMNETEHTEH CyA B YAnHe.
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AUTOSTRADA A23
uscita Gemona/Osoppo

MOTORWAY A23
exit Gemona/Osoppo

LWOCCE A23
Bbixop [l)kemoHa/Oconno

AEROPORTO
VENEZIA / MARCO POLO

AIRPORT
VENEZIA / MARCO POLO

A3POIMOPT
BEHELUMA / MAPKO NOJIO

COME RAGGIUNGERCI / HOW TO FIND US / KAK HAC HAUTHU

AUTOSTRADA A23
uscita Udine Nord

MOTORWAY A23
exit Udine Nord

LWOCCE A23
Bbixoa YanHe CeBep

AEROPORTO
TRIESTE / RONCHI DEI LEGIONARI

AIRPORT
TRIESTE / RONCHI DEI LEGIONARI

ASPOIMOPT
TPUECT/ POHYY BEN NEAXUOHAPU

TORINO

GENOV A
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JULIA UTENSILI S.p.A. =

Strada Statale 13 - km 147.5 . > 0

[-33017 Tarcento (UD) Italy ; E ‘ * {b
Tel. +39 0432 784723 Ztccaso® : ‘ Rating di Legalita
Fax +39.0432 784725

juliacom@julia.it - www.julia.it

JULIA FRANCE

10 Rue des Romains

F-68510 Sierentz / France

Tel. +33 0389765970

Fax +33 0389765605
info@juliafrance.fr - www.juliafrance.fr

JOY TRADING (Shanghai) Co., Ltd.

Room 302-303, Building 5, Nr. 161

Lane 996, Hong Qiao Road,

200051 Shanghai / China

Tel. +86 21 64480573

Fax +86 21 64480574
steffy.sun@joytools.net - www.joytools.net
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