
Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
17 1000/ 1150  ○ ○ ● ● ○              ●    

17 1100/ 
1250– 17 1650

 ○ ○ ● ● ● ● ○      ○  ● ● ●  ●    

Длина L / зубьев на 
дюйм

11
R 17 1000 16
D 17 1100 16
E 17 1550 ширина Толщина ⌀ зажимного от-

верстия

Машинное ножовочное полотно 17 1000 17 1100 17 1550 17 1000 17 1100 17 1550  

HSS Биметалл Ko-Bi3 мм мм мм мм мм мм мм

300/6 9,16 – – 10 25 – – 1,6 – – 8,5

300/8 9,16 – – 10 25 – – 1,6 – – 8,5

300/10 9,16 – 20,67 10 25 – 25 1,6 – 1,25 8,5

300/14 9,16 14,65 20,67 10 25 25 25 1,6 1,5 1,25 8,5

300/24 9,16 – – 10 25 – – 1,6 – – 8,5

350/6 11,77 22,16 30,93 10 32 32 32 1,6 1,6 1,6 8,5

350/8 11,77 – – 10 32 – – 1,6 – – 8,5

350/10 11,77 16,95 30,93 10 32 25 32 1,6 1,25 1,6 8,5

350/14 11,77 16,95 – 10 32 25 – 1,6 1,25 – 8,5

400/4 18,25 27,88 35,99 10 32 32 32 2 1,6 1,6 8,5

400/6 18,25 27,88 35,99 10 32 32 32 2 1,6 1,6 8,5

400/8 13,17 27,88 35,99 10 32 32 32 1,6 1,6 1,6 8,5

400/10 13,17 27,88 35,99 10 32 32 32 1,6 1,6 1,6 8,5

400/14 13,17 27,88 35,99 10 32 32 32 1,6 1,6 1,6 8,5

400/24 13,17 – – 10 32 – – 1,6 – – 8,5

425/6 18,92 – – 10 32 – – 2 – – 8,5

450/4 19,85 47,14 52,19 10 32 38 38 2 2 2 10,5

450/6 19,85 ■ 35,09 52,19 10 32 32 38 2 1,6 2 10,5

450/8 19,85 47,14 52,19 10 32 38 38 2 2 2 10,5

450/10 19,85 35,09 52,19 10 32 32 38 2 1,6 2 10,5

500/4 27,94 – – 10 38 – – 2 – – 10,5

500/6 27,94 55,17 59,18 10 38 38 38 2 2 2 10,5

500/8 27,94 – – 10 38 – – 2 – – 10,5

500/10 27,94 – – 10 38 – – 2 – – 10,5

550/4 33,43 – – 10 45 – – 2,25 – – 10,5

550/6 – 77,32 – 10 – 45 – – 2,25 – 10,5

550/8 33,43 – – 10 45 – – 2,25 – – 10,5

575/4 – 84,16 – 10 – 45 – – 2,25 – 12,5

600/4 51,21 103,20 – 10 50 50 – 2,5 2,5 – 12,5

600/6 51,21 – – 10 50 – – 2,5 – – 12,5

600/8 51,21 – – 10 50 – – 2,5 – – 12,5

  Машинные полотна для ножовочных станков
 17 1000/1150 – Ножовочное полотно GARANT − из легированной молибденом производительной быстрорежущей стали HSS (DMo5). Благодаря 

неизменно высокой твёрдости и исключительной вязкости достигается особо высокая производительность резания, т. е. малое 
время резания и значительный период стойкости. Прецизионный развод зубьев гарантирует прямые резы.

 17 1100/1250 – BAHCO Биметалл − зубчатая пластинка HSS сваренная с эластичным полотном из специальной стали методом электронно-лучевой сварки 
в вакууме. Благодаря этому эти ножовочные полотна приобретают невероятную эластичность при максимальной твёрдости вершин 
зубьев и даже при значительной подаче демонстрируют высочайшую прочность к излому.

 17 1550/1650 – KOMET Биметалл − вершины зубьев из HSS-M3, задняя кромка из пружинной стали. Для высокой производительности резания и подачи. 
Устойчивы к излому - для максимальной безопасности на рабочем месте.

Примечание: 
 17 1150/1250/1650 – Специально для станков Kasto (зажимные отверстия при ширине полотна от 38 мм несоосно смещены). 

Указание: следует в обязательном порядке соблюдать прилагающиеся к ножовочным полотнам инструкции по применению.
 17 1550/1650 – Ножовочные полотна KOMET HSS: другие исполнения, например, VP 7 (передний угол 7°, переменный шаг зубьев) и P 13 (передний угол 

13° − специально для нержавеющих сталей), поставляются в кратчайшие сроки на заказ.

17 1100 / 1250

17 1550 / 1650

17 1000 / 1150

L

Закалённая зубчатая пластинка HSS 

(приваренная электроннолучевой сваркой)

Эластичное полотно 

из специальной стали
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
17 2000    85 65           40   ● ● ○ ●  

17 2050/ 2100  100 60 85 65 55 35 20     30 20 20 40 60 ○ ● ● ○ ●  

Ширина мм 
/ зубьев на 

дюйм

16
F 17 2000 16
F 17 2050 16
F 17 2100 Толщина

Ленточная пила по металлу

RRR Plus bi-alfa- cobalt bi-alfa- cobalt 17 2000 17 2050 17 2100

30 м 15 m 15 m мм мм мм

6/4H 81,97 – – 0,65 – –

6/6H 81,97 – 167,74 0,65 – 0,9

6/8 81,97 – – 0,65 – –

6/10 81,97 – 167,74 0,65 – 0,9

6/14 81,97 – 167,74 0,65 – 0,9

6/1014 – 151,19 167,74 – 0,6 0,9

6/18 81,97 – – 0,65 – –

6/24 81,97 – – 0,65 – –

8/8 83,19 – – 0,65 – –

8/10 83,19 – – 0,65 – –

8/14 83,19 – – 0,65 – –

8/18 83,19 – – 0,65 – –

8/24 83,19 – – 0,65 – –

10/4H 84,70 – – 0,65 – –

10/6H 84,70 167,74 178,37 0,65 0,6 0,9

Ширина мм 
/ зубьев на 

дюйм

16
F 17 2000 16
F 17 2050 16
F 17 2100 Толщина

Ленточная пила по металлу

RRR Plus bi-alfa- cobalt bi-alfa- cobalt 17 2000 17 2050 17 2100

30 м 15 m 15 m мм мм мм

10/8 84,70 – 178,37 0,65 – 0,9

10/10 84,70 – 178,37 0,65 – 0,9

10/14 84,70 – 178,37 0,65 – 0,9

10/1014 – 167,74 178,37 – 0,6 0,9

10/18 84,70 – – 0,65 – –

10/24 84,70 – – 0,65 – –

13/4H 100,49 – (182,16) 0,65 – 0,9

13/6H 100,49 170,78 182,16 0,65 0,6 0,9

13/8 100,49 – – 0,65 – –

13/10 – – 182,16 – – 0,9

13/14 100,49 – – 0,65 – –

13/1014 – 170,78 – – 0,6 –

16/4H 110,51 – – 0,8 – –

16/8 110,51 – – 0,8 – –

       

Длина L / зубьев на 
дюйм

11
R 17 1150 16
D 17 1250 16
E 17 1650 ширина Толщина ⌀ зажимного от-

верстия

Машинное ножовочное полотно

для Kasto 17 1150 
17 1650

17 1250 17 1150 
17 1650

17 1250  

HSS Биметалл Ko-Bi3 мм мм мм мм мм

300/6 11,45 – – 10 32 – 2 – 8,5

300/8 11,45 – – 10 32 – 2 – 8,5

300/10 11,45 – – 10 32 – 2 – 8,5

350/4 13,23 – – 10 32 – 2 – 8,5

350/6 13,23 – – 10 32 – 2 – 8,5

350/8 13,23 – – 10 32 – 2 – 8,5

350/10 13,23 – – 10 32 – 2 – 8,5

400/8 14,05 – – 10 32 – 2 – 8,5

400/10 14,05 – – 10 32 – 2 – 8,5

450/4 16,65 46,25 50,41 10 38 38 2 2 8,5

450/6 16,65 46,25 50,41 10 38 38 2 2 8,5

450/8 16,65 – – 10 38 – 2 – 8,5

450/10 – 46,25 50,41 10 38 38 2 2 8,5

500/4 29,29 – – 10 50 – 2,5 – 10,5

500/6 29,29 – – 10 50 – 2,5 – 10,5

500/8 29,29 – – 10 50 – 2,5 – 10,5

550/4 31,97 90,41 – 10 45 50 2,25 2,5 10,5

550/6 31,97 – – 10 45 – 2,25 – 10,5

550/8 31,97 – – 10 45 – 2,25 – 10,5

550/10 31,97 – – 10 45 – 2,25 – 10,5

575/3 31,67 – – 10 50 – 2,5 – 10,5

575/4 31,67 94,28 97,55 10 50 50 2,5 2,5 10,5

575/6 31,67 94,28 – 10 50 50 2,5 2,5 10,5

575/8 31,67 – – 10 50 – 2,5 – 10,5

650/4 38,22 112,42 – 10 50 50 2,5 2,5 10,5

650/6 – 112,42 111,53 10 50 50 2,5 2,5 10,5

650/8 38,22 – – 10 50 – 2,5 – 10,5

700/4 37,47 122,23 124,61 10 50 50 2,5 2,5 10,5

700/6 37,47 122,23 – 10 50 50 2,5 2,5 10,5

  Ленточные пилы по металлу в катушках
Нормальное исполнение зубьев − постоянный шаг зубьев с передним углом 0° в закрытой пластиковой катушке, не 
сваренные.
 17 2000 – RRR-Plus из легированной инструментальной стали, в катушках по 30 м.
 17 2050/2100 – bi-alfa-cobalt: Высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой 

изпружинной высокохромистой стали и с на вершинами зубьев из легированной кобальтом (M42) 
стали HSS (67− 69 HRC). Исключительно высокая твёрдость вершин зубьев, гибкая основа, в 
катушках по 15 м.

Применение: Предпочтительно для небольших или средних разрезов (до длины врезания макс. 70 мм).

Примечание: ■  Нормальное исполнение зубьев: разм. 6/4H; 6/6H; 10/4H; 10/6H; 13/4H; 13/6H; 16/4H.
 ■ Комби-исполнение: разм. 6/1014; 10/1014; 13/1014.

0°

Комби-исполнение 0°

�10°

Нормальное исп. зубьев 10°

0°

Нормальное исп. зубьев 0°

Пружинная сталь

Электроннолучевая сварка

HSS 
сталь
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Материал Скорость резания в м/мин
bi-alfa- cobalt (M42)

Конструкционная сталь / автоматная сталь 80 − 90

Цементируемые стали / улучшенная сталь 45 − 75

Нелегированные инструментальные стали / сталь для подшипников качения 40 − 60

Легированные инструментальные стали / быстрорежущие стали 30 − 40

Нержавеющие стали 20 − 35

Жаропрочная сталь
Жаропрочные сплавы

15 − 25

Для
материала толщиной

Комбинированное  
исполнение зубьев Передний угол

< 25 мм 10/14 0°

15 − 40 мм 8/12 0°

25 − 50 мм 6/10 0°

35 − 70 мм 5/8 0°

40 − 90 мм 5/6 10°

50 − 120 мм 4/6 0° / 10°

50 − 150 мм 4/5 10°

80 − 180 мм 3/4 0° / 10°

130 − 350 мм 2/3 10°

150 − 400 мм 1,5/2 10°

200 − 600 мм 1,1/1,6 10°

>500 мм 0,75/1,25 10°

Радиус (мм) 3 8 15 30 38 65 100 140

Ширина полотна (мм) 3 5 6 8 10 13 16 20

Толщина стенки
S (мм)

Наружный⌀ трубы D (мм)
Шаг зубьев Z (ZpZ)

20 40 60 80 100 120 150 200 300 500

2 14 10/14 10/14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 5/8

3 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8

4 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6

5 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6

6 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6

8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6

10 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5

12 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5

15 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5

20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 3/4

30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3

50 4/5 3/4 2/3 2/3

80 3/4 2/3 2/3

> 100 2/3 1,5/2

Материал следует закреплять таким образом, чтобы полотно пилы двигалось по возможности без вибрации. При пилении пакетов по возможности сварить концы заготовок. 
Это увеличивает производительность резания и период стойкости.

Острые зубья новой ленты при нормальной подаче очень агрессивно врезаются в материал. 
Поэтому при выполнении первых резов подачу необходимо снизить на 50 % и установить 70 % обычной скорости резания. 
После обработки поверхности площадью ок. 400 см² постепенно увеличить подачу до оптимальной. 
Срок службы ленточной пилы в значительной мере зависит от контролируемого запиливания!

Смазочно-охлаждающая жидкость предотвращает перегрев зубьев и заготовки и обеспечивает отвод стружки от места реза. 
Пиление всех сталей обычно производится с использованием эмульсии в качестве СОЖ. Распиловка чугуна производится обычно всухую. 
Масло обеспечивает высокое качество пиления, в особенности при обработке цементируемых сталей, высоколегированных инструментальных сталей, улучшенных сталей, нержа-
веющих сталей и титана. 
Трубы и профили хорошо поддаются обработке пилением с использованием микрораспылителей. Особое внимание следует уделять состоянию щётки для удаления стружки.

Скорость резания (скорость движения пилы) зависит от прочности, вида и поперечного сечения обрабатываемого материала. 
Чем выше прочность, тем ниже должна быть скорость. Заготовки меньшего поперечного сечения можно обрабатывать с более высокой скоростью, чем материалы большого 
сечения. Распиловка тонкостенных труб и профилей, а также острых кромок производится с малой и, по возможности, постоянной подачей (усилием).

Гладкий раскол по сварному шву вскоре после начала использования пилы свидетельствует о браке при изготовлении. 
Если же шов разрушился через длительное время, трещина идёт зигзагом, то это – излом при воздействии чрезмерной разовой нагрузки.

Для достижения достаточной стабильности при высоких значениях подачи необходимо подбирать 
максимально допустимую для данной машины ширину полотна. При криволинейном резании ширина 
полотна должна выбираться по наименьшему радиусу реза (см. таблицу).

Рекомендованный шаг зубьев при обработке монолитных заготовок:
Рекомендация: указывать передний угол.

Рекомендации по исполнению зубьев при обработке труб:

Комби-исполнение 3/4 0° и 4/6 0° следует использовать только для 
обработки труб, профилей и стоек, нельзя применять для резания 
монолитных заготовок. Для пиления монолитных высоколегированных 
материалов и материалов, дающих длинную стружку, рекомендуется в 
дополнение к комби-исполнению 10° использовать полотно bi-alfa Master 
№ 174050 и bi-alfaRP Master № 174100.

При обработке тонкостенных труб (толщ. стенки прим. до 8 мм) рекоменд. использ. зубья 
с передним углом 0°. Эмпирич. правило: в зацеплении должно быть не менее 3 зубьев.

При появлении вибраций следует лишь немного 
понизить/повысить 
скорость резания (м/мин). 
 При затуплении зубьев нужно немного 
увеличить подачу.

Закрепление обрабатываемого материала

Врезание новых пильных полотен

СОЖ

Скорость резания и подача

Оценка характера трещин на сварном шве пилы

Шаг зубьев

Ширина полотна

                   Пилы ленточные
i
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
Combi 0° /   
Normal 0°

 100  85 65 55 35 20        40  ○ ● ● ○   

Combi 10° /   
Normal 10°

 100  85 65 55 35 20     30 20 20 40 60 ● ● ● ○   

Зубьев на дюйм 11
S 17 3480 16
F 17 3500 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 13×1138  мм мм мм

6/10 – (20,95) 5 Комби 0° 13 0,6 1138
8/12 16,51 20,95 5 Комби 0° 13 0,6 1138

10/14 – (20,95) 5 Комби 0° 13 0,6 1138

Зубьев на дюйм 11
S 17 3530 16
F 17 3550 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 13×1325  мм мм мм

6/10 – (22,77) 5 Комби 0° 13 0,6 1325
8/12 19,70 22,77 5 Комби 0° 13 0,6 1325

10/14 – (22,77) 5 Комби 0° 13 0,6 1325

Зубьев на дюйм 11
S 17 3557 16
F 17 3560 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 20×2375  мм мм мм

5/8 33,31 (39,01) 5 Комби 0° 20 0,9 2375
6/10 33,31 39,01 5 Комби 0° 20 0,9 2375
8/12 33,31 (39,01) 5 Комби 0° 20 0,9 2375

10/14 33,31 39,01 5 Комби 0° 20 0,9 2375

Зубьев на дюйм 11
S 17 3577 16
F 17 3580 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×2450  мм мм мм

4/6H 35,69 (41,75) 5 Комби 10° 27 0,9 2450
4/6 – 41,75 5 Комби 0° 27 0,9 2450
5/8 35,69 41,75 5 Комби 0° 27 0,9 2450

6/10 35,69 41,75 5 Комби 0° 27 0,9 2450
8/12 35,69 41,75 5 Комби 0° 27 0,9 2450

10/14 35,69 (41,75) 5 Комби 0° 27 0,9 2450

Зубьев на дюйм 11
S 17 3597 16
F 17 3600 12
S 17 3605 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×2750  мм мм мм

4/6H 38,22 (44,17) – 5 Комби 10° 27 0,9 2750
4/6 – (44,17) 34,32 5 Комби 0° 27 0,9 2750
5/8 38,22 44,17 34,32 5 Комби 0° 27 0,9 2750

6/10 38,22 (44,17) 34,32 5 Комби 0° 27 0,9 2750
8/12 38,22 44,17 34,32 5 Комби 0° 27 0,9 2750

10/14 38,22 (44,17) – 5 Комби 0° 27 0,9 2750

HSS
Co8  

 Пилы ленточные стандартной длины, сварные
Высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила GARANT. Специальная гибкая основа со спинкой повышенной 
прочности. Износостойкая режущая кромка зуба M42. 
RÖNTGEN − bi-alfa-cobalt: высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой из пружинной 
высокохромистой стали и с вершинами зубьев из легированной кобальтом (M42) стали HSS (67 − 69 HRC). Исключительно высокая 
твёрдость вершин зубьев, гибкая основа. 
Промышленная ленточная пила HOLEX с высокой производительностью резания.
Применение: Комби-исполнение, передний угол 0° − очень низкий уровень вибрации, для большого диапазона сечений (для 

труб и профилей, монолитных заготовок макс. до 70 мм). 
Комби-исполнение, передний угол 10° − универсальное, для большого диапазона сечений (для монолитных 
заготовок от 50 мм). 
Нормальное исполнение, передний угол 0° − для малых и средних сечений до длины врезания 70 мм. 
Нормальное исполнение, передний угол 10° − для больших сечений от длины врезания 50 мм.

Примечание: Врезание новой ленты: См. Справочник по обработке резанием GARANT № 110010 и 
страницу с информацией.

GARANT 
RÖNTGEN 

HOLEX

0° �10°0°10°

Комби-исполнение 0° Комби-исполнение 10° Нормальное исп. зубьев 0° Нормальное исп. зубьев 10°

Переменный шаг зубьев Постоянный шаг зубьев

260

17

50 RU
E



Зубьев на дюйм 11
S 17 3627 16
F 17 3650 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×2835  мм мм мм

4/6H 39,26 (45,24) 5 Комби 10° 27 0,9 2835
5/8 39,26 45,24 5 Комби 0° 27 0,9 2835

6/10 39,26 (45,24) 5 Комби 0° 27 0,9 2835
8/12 39,26 45,24 5 Комби 0° 27 0,9 2835

10/14 39,26 (45,24) 5 Комби 0° 27 0,9 2835

Зубьев на дюйм 11
S 17 3667 16
F 17 3680 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×2950  мм мм мм

4/6H 42,38 (48,27) 5 Комби 10° 27 0,9 2950
5/8 42,38 48,27 5 Комби 0° 27 0,9 2950

6/10 42,38 (48,27) 5 Комби 0° 27 0,9 2950
8/12 42,38 48,27 5 Комби 0° 27 0,9 2950

Зубьев на дюйм 11
S 17 3687 16
F 17 3700 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×3150  мм мм мм

4/6H 43,12 (49,18) 5 Комби 10° 27 0,9 3150
5/8 43,12 49,18 5 Комби 0° 27 0,9 3150

6/10 43,12 (49,18) 5 Комби 0° 27 0,9 3150
8/12 43,12 49,18 5 Комби 0° 27 0,9 3150

10/14 43,12 (49,18) 5 Комби 0° 27 0,9 3150

Зубьев на дюйм 11
S 17 3737 16
F 17 3750 12
S 17 3755 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×3660  мм мм мм

3/4H 48,33 55,71 42,61 5 Комби 10° 27 0,9 3660
4/6H 48,33 55,71 42,61 5 Комби 10° 27 0,9 3660
5/6H – 55,71 42,61 5 Комби 10° 27 0,9 3660
3/4 – 55,71 42,61 5 Комби 0° 27 0,9 3660
4/6 – 55,71 42,61 5 Комби 0° 27 0,9 3660
5/8 48,33 55,71 42,61 5 Комби 0° 27 0,9 3660

6/10 48,33 55,71 42,61 5 Комби 0° 27 0,9 3660
8/12 48,33 55,71 42,61 5 Комби 0° 27 0,9 3660

10/14 48,33 55,71 42,61 5 Комби 0° 27 0,9 3660
4H – 55,71 – 5 Норм. исп. 10° 27 0,9 3660
6H – 55,71 – 5 Норм. исп. 10° 27 0,9 3660
4 – 55,71 – 5 Норм. исп. 0° 27 0,9 3660
6 – 55,71 – 5 Норм. исп. 0° 27 0,9 3660
8 – 55,71 – 5 Норм. исп. 0° 27 0,9 3660

10 – 55,71 – 5 Норм. исп. 0° 27 0,9 3660

Зубьев на дюйм 11
S 17 3787 16
F 17 3800 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×3830  мм мм мм

3/4H 50,86 58,44 5 Комби 10° 27 0,9 3830
4/6H 50,86 58,44 5 Комби 10° 27 0,9 3830
5/6H – (58,44) 5 Комби 10° 27 0,9 3830
5/8 50,86 58,44 5 Комби 0° 27 0,9 3830

6/10 50,86 58,44 5 Комби 0° 27 0,9 3830
8/12 50,86 (58,44) 5 Комби 0° 27 0,9 3830

10/14 50,86 (58,44) 5 Комби 0° 27 0,9 3830

Зубьев на дюйм 11
S 17 3847 16
F 17 3852 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×3800  мм мм мм

3/4H 63,94 72,56 5 Комби 10° 34 1,1 3800
4/6H 63,94 72,56 5 Комби 10° 34 1,1 3800

Зубьев на дюйм 11
S 17 3657 16
F 17 3660 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×2910  мм мм мм

4/6H 41,78 47,67 5 Комби 10° 27 0,9 2910
5/8 41,78 47,67 5 Комби 0° 27 0,9 2910

6/10 41,78 (47,67) 5 Комби 0° 27 0,9 2910
8/12 41,78 (47,67) 5 Комби 0° 27 0,9 2910

Зубьев на дюйм 11
S 17 3837 16
F 17 3850 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 27×4150  мм мм мм

3/4H 54,42 61,93 5 Комби 10° 27 0,9 4150
4/6H 54,42 61,93 5 Комби 10° 27 0,9 4150
5/6H – (61,93) 5 Комби 10° 27 0,9 4150
5/8 54,42 (61,93) 5 Комби 0° 27 0,9 4150

6/10 54,42 61,93 5 Комби 0° 27 0,9 4150
8/12 54,42 (61,93) 5 Комби 0° 27 0,9 4150
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Зубьев на дюйм 11
S 17 3848 16
F 17 3854 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×4100  мм мм мм

2/3H 69,– 78,33 5 Комби 10° 34 1,1 4100
3/4H 69,– 78,33 5 Комби 10° 34 1,1 4100
4/6H 69,– 78,33 5 Комби 10° 34 1,1 4100

Зубьев на дюйм 11
S 17 3849 16
F 17 3856 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×4150  мм мм мм

3/4H 69,89 79,24 5 Комби 10° 34 1,1 4150
4/6H 69,89 79,24 5 Комби 10° 34 1,1 4150

Зубьев на дюйм 11
S 17 3851 16
F 17 3858 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×4400  мм мм мм

3/4H 74,35 84,40 5 Комби 10° 34 1,1 4400
4/6H 74,35 84,40 5 Комби 10° 34 1,1 4400

Зубьев на дюйм 11
S 17 3853 16
F 17 3859 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×4530  мм мм мм

2/3H 76,13 86,53 5 Комби 10° 34 1,1 4530
3/4H 76,13 86,53 5 Комби 10° 34 1,1 4530

Зубьев на дюйм 11
S 17 3855 16
F 17 3861 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×4570  мм мм мм

2/3H 77,03 87,44 5 Комби 10° 34 1,1 4570
3/4H 77,03 87,44 5 Комби 10° 34 1,1 4570

Зубьев на дюйм 11
S 17 3857 16
F 17 3860 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×4640  мм мм мм

2/3H 78,36 88,95 5 Комби 10° 34 1,1 4640
3/4H 78,36 88,95 5 Комби 10° 34 1,1 4640
4/6H 78,36 88,95 5 Комби 10° 34 1,1 4640

Зубьев на дюйм 11
S 17 3863 16
F 17 3864 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×5000  мм мм мм

2/3H 83,72 95,03 5 Комби 10° 34 1,1 5000
3/4H 83,72 95,03 5 Комби 10° 34 1,1 5000

Зубьев на дюйм 11
S 17 3865 16
F 17 3866 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 34×5090  мм мм мм

2/3H 85,35 96,85 5 Комби 10° 34 1,1 5090
3/4H 85,35 96,85 5 Комби 10° 34 1,1 5090

Зубьев на дюйм 11
S 17 3868 16
F 17 3870 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 41×4115  мм мм мм

2/3H 89,81 102,01 5 Комби 10° 41 1,3 4115
3/4H 89,81 102,01 5 Комби 10° 41 1,3 4115

Зубьев на дюйм 11
S 17 3871 16
F 17 3872 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 41×4640  мм мм мм

2/3H 100,82 114,46 5 Комби 10° 41 1,3 4640
3/4H 100,82 114,46 5 Комби 10° 41 1,3 4640

Зубьев на дюйм 11
S 17 3873 16
F 17 3874 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 41×5334  мм мм мм

2/3H 115,84 131,46 5 Комби 10° 41 1,3 5334
3/4H 115,84 131,46 5 Комби 10° 41 1,3 5334

Зубьев на дюйм 11
S 17 3875 16
F 17 3876 Форма зуба и перед-

ний угол
ширина Толщина длина

Ленточная пила по металлу 41×5800  мм мм мм

2/3H 125,80 142,69 5 Комби 10° 41 1,3 5800
3/4H 125,80 142,69 5 Комби 10° 41 1,3 5800
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
17 3905– 17 4025  100  85 65 55 35 20      30    ○ ● ● ○   
17 4050– 17 4063  100  85 65 55 35 20      30 20 20 60  ● ● ○   

17 4100/ 4105              30 20 20 60  ● ● ○   

Ширина×толщина мм 20×0,9 27×0,9 34×1,1 41×1,3 54×1,6

11
S 17 3905 Пильная лента по металлу (15,24) (15,61) (16,95) (21,86) (30,63) 5

3/4H зуба на дюйм – ● ● ● ●  

4/6H зубьев на дюйм ●  

5/8 зубьев на дюйм ● ● ● – –  

6/10 зубьев на дюйм ● ● ● – –  

8/12 зубьев на дюйм ● ● ● – –  

10/14 зубьев на дюйм ● ● – – –  

Ширина × толщина мм 13×0,6 20×0,9 27×0,9 34×1,1 41×1,3 54×1,3 54×1,6

16
F 17 4000 Ленточная пила по металлу 

bi-alfa- cobalt (16,47) (16,47) (16,62) (19,58) (24,14) (30,66) (34,38) 5

1,5/2H зуба на дюйм – – – – ● ● ●  

2/3H зуба на дюйм – – ● ● ● ● ●  

3/4H зуба на дюйм – – ● ● ● ● ●  

4/5H зубьев на дюйм – – ● ● ● ● ●  

4/6H зубьев на дюйм – – ● ● ● ● ●  

5/6H зубьев на дюйм – – ● ● – – ●  

3/4 зуба на дюйм – – ● ● ● – –  

4/6 зубьев на дюйм – – ● ● ● – –  

5/8 зубьев на дюйм – ● ● ● ● – –  

6/10 зубьев на дюйм ● ● ● ● ● – –  

8/12 зубьев на дюйм ● ● ● ● – – –  

10/14 зубьев на дюйм ● ● ● – – – –  

Ширина × толщина мм 13×0,6 20×0,9 27×0,9 34×1,1 41×1,3

12
S 17 4025 Ленточная пила по металлу (14,92) (13,60) (13,68) (15,67) (20,64) 5

1,5/2H зуба на дюйм – – – – ●  

2/3H зуба на дюйм – – ● ● ●  

3/4H зуба на дюйм – – ● ● ●  

4/5H зубьев на дюйм – – ● ● ●  

4/6H зубьев на дюйм – – ● ● ●  

5/6H зубьев на дюйм – – ● ● –  

3/4 зуба на дюйм – – ● ● ●  

4/6 зубьев на дюйм – – ● ● ●  

5/8 зубьев на дюйм – ● ● ● –  

6/10 зубьев на дюйм ● ● ● ● –  

8/12 зубьев на дюйм ● ● ● ● –  

10/14 зубьев на дюйм ● ● ● – –  

Примечание: Цена за штуку = цена за погонный метр×длина полотна, включая стоимость 
сварки. 
Данные для заказа: длина×ширина×толщина (мм) зубчатой части. 
Пример: 10 штук № 174000, 4870×34×1,1 − 3/4H − 10°. 
Комбинированная зубчатая часть 3/4 0° и 4/6 0° применяется только для труб 
и профилей!

HSS
Co8  

 Пилы ленточные, сваренные по заказанной длине

 17 3905 – Высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила. Специальная гибкая основа со спинкой повышенной прочности. 
Износостойкая режущая кромка зуба M42.

 17 4000 – bi-alfa-cobalt: высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой из пружинной высокохромистой стали и 
с вершинами зубьев из легированной кобальтом (M42) стали HSS (67−69 HRC). Исключительно высокая твёрдость вершин зубьев, 
гибкая основа.

 17 4025 – Промышленная ленточная пила с высокой производительностью резания.
Описание: Комби-исполнение, передний угол 0° − очень низкий уровень вибрации, для большого диапазона сечений (для труб и профилей, 

монолитных заготовок макс. до 70 мм). 
Комби-исполнение, передний угол 10° − универсальное, для большого диапазона сечений (для монолитных заготовок от 50 мм). 
3/4 – 10/14 зубьев на дюйм: комби-исполнение 0° 
1,5/2H – 5/6H зубьев на дюйм: комби-исполнение 10°

Комби-исполнение 0° / 10°    

0°

10°
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Ширина × толщина мм 27×0,9 34×1,1 41×1,3

16
F 17 4050 Ленточная пила по металлу 

bi-alfa-Master (20,64) (21,25) (27,17) 5

1,5/2H зуба на дюйм – – ●  
2/3H зуба на дюйм – ● ●  
3/4H зуба на дюйм ● ● ●  

Ширина × толщина мм 13×0,6 20×0,9 27×0,9 34×1,1 41×1,3 54×1,6

16
F 17 4062 Ленточная пила по металлу 

bi-alfa-Profile (16,47) (16,47) (16,62) (19,66) (24,21) (34,46) 5

3/4 зуба на дюйм – – ● ● ● ●  
4/6 зубьев на дюйм – – ● ● ● ●  
5/7 зубьев на дюйм – – ● ● ● –  
8/11 зубьев на дюйм ● ● ● ● – –  
12/16 зубьев на дюйм – ● ● – – –  

Ширина × толщина мм 34×1,1 41×1,3 54×1,6

16
F 17 4063 Ленточная пила по металлу 

bi-alfa-Profile WS (20,72) (26,87) (38,25) 5

2/3 зуба на дюйм ●  
3/4 зуба на дюйм ●  

Ширина × толщина мм 34×1,1 41×1,3 54×1,6 67×1,6 80×1,6

16
F 17 4100 Ленточная пила по металлу 

bi-alfa-RP Master (22,47) (28,31) (40,61) (51,38) (69,14) 5

0,75/1,25 зубьев на дюйм – – – ● ●  
1,1/1,6 зубьев на дюйм – – ● ● ●  
1,5/2 зуба на дюйм – ● ● ● –  
2/3 зуба на дюйм ● ● ● – –  
3/4 зуба на дюйм ● ● ● – –  

Ширина×толщина мм 34×1,1 41×1,3 54×1,3 54×1,6 67×1,6 80×1,6

16
F 17 4105 Ленточная пила по металлу 

Master Supreme (23,53) (30,21) (35,82) (42,88) (55,71) (74,84) 5

0,75/1,25 зубьев на дюйм – – – – ● ●  
1,1/1,6 зубьев на дюйм – – – ● ● ●  
1,5/2 зуба на дюйм – ● ● ● ● –  
2/3 зуба на дюйм ● ● ● ● – –  
3/4 зуба на дюйм ● – – – – –  

bi-alfa-Master: высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой из пружинной высокохромистой стали и с вершинами 
зубьев из легированной кобальтом (M42) стали HSS (67−69 HRC). Исключительно высокая твёрдость вершин зубьев, гибкая основа. Со специально 
шлифованными вершинами зубьев. Черновой зуб с фаской гарантирует оптимальную протяжку пилы в разрезе, два смещенных зачистных зуба для 
надежного свободного резания.
Описание: Комби-исполнение, передний угол 10° − универсальное, для большого диапазона сечений (для монолитных заготовок от 50 мм).

Комбинированное исполнение зубьев 10°, шлифованные    

 17 4062 – bi-alfa-Profile: высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой из пружинной высокохромистой стали и 
с вершинами зубьев из легированной кобальтом (M42) стали HSS (67−69 HRC). Исключительно высокая твёрдость вершин зубьев, 
гибкая основа.

  С усиленной спинкой зуба и ступенчатым разводом для работ в условиях сильной вибрации, например, для резки профилей, труб и 
стоек.

 17 4063 – bi-alfa-Profile WS: высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой из пружинной высокохромистой стали 
и с вершинами зубьев из легированной кобальтом (M42) стали HSS (67−69 HRC). Исключительно высокая твёрдость вершин зубьев, 
гибкая основа.

  Дополнительный большой развод препятствует заклиниванию полотна. Для профилей, труб и стоек, находящихся под нагрузкой.

Комби-исполнение, передний угол 6°    

bi-alfa-RP Master: высокопроизводительная биметаллическая ленточная пила с основой из пружинной высокохромистой стали и с вершинами 
зубьев из легированной кобальтом (M42) стали HSS (67−69 HRC). Исключительно высокая твёрдость вершин зубьев, гибкая основа. Со специально 
шлифованными вершинами зубьев. Черновой зуб с фаской гарантирует оптимальную протяжку пилы в разрезе, два смещенных зачистных зуба для 
надежного свободного резания.
Описание: Комби-исполнение 16° − Для разрезов большого сечения.

Комбинированное исполнение зубьев 16°, шлифованные    

Master Supreme: основа из высоколегированной улучшенной стали и вершины зубьев из HSS-M51 (высокое содержание кобальта и вольфрама) 
для максимальной стойкости к термическому и механическому износу.Со специально заточенными вершинами зубьев. 
Черновой зуб с двусторонней фаской гарантирует оптимальную протяжку полотна в пропиле, заточенные зачистные зубья 
обеспечивают оптимальный рез и чистые, гладкие поверхности пропила.Описание: Комби-исполнение 16° − Для разрезов 
большого сечения.

Применение: Благодаря вершинам зубьев из M51 эту ленточную пилу можно при длительном периоде стойкости применять по материалам 
твёрдостью до 50 HRC (1600 Н/мм²). С передним углом 16° достигаются улучшенные режущие свойства по высоколегированным сталям, 
особенно при разрезах большого сечения.
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
17 4111– 17 4117/ 

4161– 17 4167
100 100 70 90 80 70 60 50     70 60 60 80 80 ●  ●    

17 4121– 17 4131         100 90 85         ●    
17 4182– 17 4187 110 110 80 100 90 80 65 55     80 65 65 90 90 ●  ●    

Зубьев на дюйм 16
F 17 4111 16
F 17 4112 16
F 17 4113 16
F 17 4114 16
F 17 4115 16
F 17 4116 16
F 17 4117

Ленточная пила с твердосплавными зубьями, комби-исполнение 10°

HM-Titan MU
Ширина×Толщина 

27×0,9 мм
Ширина×Толщина 

34×1,1 мм
Ширина×Толщина 

41×1,3 мм
Ширина×Толщина 

54×1,3 мм
Ширина×Толщина 

54×1,6 мм
Ширина×Толщина 

67×1,6 мм
Ширина×Толщина 

80×1,6 мм
0,85/1,15 – – – (69,90) (86,45) (105,05) (139,66)

1,1/1,6 – – – – (91,46) (115,67) (146,49)

1,5/2 – – (73,02) (82,35) (97,68) (124,63) –

2/3 – (69,90) (78,56) (91,76) (108,99) – –

3/4 (84,40) (90,93) (102,69) – – – –

Зубьев на дюйм 16
F 17 4121 16
F 17 4122 16
F 17 4123 16
F 17 4124

Ленточная пила с твердосплавными зубьями, комби-исполнение 0°

HM-Titan B0
Ширина×Толщина 27×0,9 мм Ширина×Толщина 34×1,1 мм Ширина×Толщина 41×1,3 мм Ширина×Толщина 54×1,6 мм

1,5/2 – – (73,02) –

2/3 – (69,90) (78,56) (108,99)

3/4 (84,40) (90,85) (102,69) –

RÖNTGEN HM-Titan: 
Ленточная пила с напаянными твердосплавными зубьями, шлифованный профиль зуба. (Твёрдость прим. 1600 HV). Очень высокая производительность 
резания.

Примечание: В заказе указывайте ленточнопильный станок (изготовитель и тип), размеры ленточной пилы, обрабатываемый материал и поперечное 
сечение материала. 
Универсальные, компактные станки для мастерской (ленточные пилы с откидной рамой для ленты шириной 27×0,9 мм), как 
правило, не рассчитаны на использование ленточных пил с твердосплавными зубьями. 
За технической информацией Вы можете обратиться к нашим консультантам. Другую информацию Вы найдёте в Справочнике по 
обработке резанием GARANT № 110020. 
Цена за штуку = цена за погонный метр×длина полотна включая стоимость сварки. 
Срок изготовления ок. 3 недель. 
Данные для заказа: № артикула и размер (зубьев на дюйм)×нужная длина (мм). 
Пример: 5 шт. № 174113 разм. 2/3×4640 мм.

HM
 

 Ленточные пилы с твердосплавными зубьями, сваренные по заказанной длине

Ленточная пила с твердосплавными зубьями, группы из 3 зубьев с положительным передним углом 
10°. Универсальная, подходит для обработки инструментальных, нержавеющих, хромоникелевых и 
быстрорежущих сталей, никелевых сплавов, алюминия, а также стали всех марок с пределом прочности 
до 1600 Н/мм2.

HM-Titan MU    

Ленточная пила, с твердосплавными зубьями, черновые и зачистные зубья с передним углом 0°. 
Подходит для улучшенных индукционной закалкой и объемно закалённых сталей твёрдостью от 50 до 
64 HRC.

HM-Titan B0    

17 4111  

17 4121  
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Зубьев на дюйм 16
F 17 4130 16
F 17 4131

Ленточная пила с твердосплавными зубьями, комби-исполнение, отрицательный передний угол 18°

HM-Titan MUSN
Ширина×Толщина 34×1,1 мм Ширина×Толщина 41×1,3 мм

1,5/2 – (73,02)

2/3 – (78,63)

3/4 (90,85) (102,69)

Зубьев на дюйм 16
F 17 4161 16
F 17 4162 16
F 17 4163 16
F 17 4164 16
F 17 4165 16
F 17 4166 16
F 17 4167

Ленточная пила с напаянными твердосплавными зуьями, комби-исполнение 11°

HM-Titan SET
Ширина×Толщина 

27×0,9 мм
Ширина×Толщина 

34×1,1 мм
Ширина×Толщина 

41×1,3 мм
Ширина×Толщина 

54×1,3 мм
Ширина×Толщина 

54×1,6 мм
Ширина×Толщина 

67×1,6 мм
Ширина×Толщина 

80×1,6 мм
0,85/1,15 – – – – – (105,05) (139,66)

1,1/1,6 – – – – – (115,67) (146,49)

1,5/2 – – (73,02) (82,35) (97,68) – –

2/3 – (69,90) (78,63) (91,76) (108,99) – –

3/4 (84,48) – – – – – –

Зубьев на дюйм 16
F 17 4182 16
F 17 4183 16
F 17 4184 16
F 17 4185 16
F 17 4186 16
F 17 4187

Ленточная пила с напаянными твердосплавными зуьями, комби-исполнение 10°

HM-Titan forte C
Ширина×Толщина 

34×1,1 мм
Ширина×Толщина 

41×1,3 мм
Ширина×Толщина 

54×1,3 мм
Ширина×Толщина 

54×1,6 мм
Ширина×Толщина 

67×1,6 мм
Ширина×Толщина 

80×1,6 мм
0,85/1,15 – – – – (165,77) –

1,1/1,6 – – – – (176,24) (200,68)

1,5/2 – (118,33) (135,41) (150,43) – –

2/3 (107,70) (123,87) (144,51) (161,82) – –

3/4 – (148,16) – – – –

       Пилы ленточные
i

Тип HM-Titan ALU (специально для алюминия) поставляется на заказ.
В зависимости от имеющегося ленточнопильного станка и формы заготовок 
(плиты, отливки, трубы) поставляются различные исполнения.

Шаг зубьев для пил серии Titan с твердосплавными зубьями

Шаг зубьев ⌀ заготовки

0,85/1,15 >500 мм

1,1/1,6 350 − 600 мм

1,5/2 150 − 400 мм

2/3 100 − 250 мм

3/4 50 − 120 мм

 Неразведённая ленточная пила с напайными твердосплавными зубьями, с группами из 3 зубьев и 
отрицательным передним углом 18°. Подходит для обработки  улучшенных индукционной закалкой 
и закалённых сталей твёрдостью 50 – 64 HRC, использовать только на мощных ленточнопильных 
станках.

HM-Titan MUSN    

Разведённая ленточная пила с напаянными твердосплавными зубьями, со ступенчатым разводом и 
положительным передним углом 11°. Очень хорошо подходит для пиления материалов с пределом 
прочности до 1600 Н/мм2 (< 50 HRC). 
Особая система развода зубьев предупреждает зажимание полотна при обработке материалов 
большого сечения. Предпочтительный вариант для использования на ленточнопильных станках 
старого образца.

HM-Titan SET    

Неразведённая ленточная пила с напайными твердосплавными зубьями, с группами из 3 зубьев 
и положительным передним углом 10° с покрытием. Твердость покрытия примерно 3800 HV, что 
позволяет повысить производительность на 10 - 30 % по сравнению с HM-Titan MU. 
Отпадает необходимость в наладке полотна при уменьшенных параметрах, благодаря чему с самого 
начала обеспечивается повышение эффективности и экономичности.

HM-Titan forte C    

17 4130  

17 4161  

17 4182  

266

17

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
17 5000    37 22 20 15       11 11 27 400 ●  ●  ○ ○

17 5500– 17 6000  800 600 37 22 20 15       11 11 27 400 ●  ●  ○ ○

⌀×толщина 17
A 17 5000 Толщина ⌀ отверстия Число зубьев 

Z

Дисковая пила по металлу

мелкий
мм без покрытия мм мм  

20×0,2 27,45 0,2 5 80

20×0,25 (27,45) 0,25 5 64

20×0,3 27,45 ■ 0,3 5 64

20×0,4 27,45 0,4 5 64

20×0,5 24,66 ■ 0,5 5 50

20×0,6 24,66 ■ 0,6 5 50

20×0,8 24,66 ■ 0,8 5 50

20×1 24,66 ■ 1 5 40

20×1,2 26,39 ■ 1,2 5 40

20×1,6 29,03 ■ 1,6 5 40

20×2 30,31 ■ 2 5 32

20×2,5 (33,93) 2,5 5 32

20×3 (43,58) 3 5 32

20×6 (67,41) 6 5 24

25×0,2 (28,05) 0,2 8 80

25×0,3 (28,05) 0,3 8 80

25×0,4 (28,05) 0,4 8 64

25×0,5 25,71 ■ 0,5 8 64

25×0,6 25,71 ■ 0,6 8 64

25×0,8 25,71 0,8 8 50

25×1 25,71 ■ 1 8 50

25×1,2 29,03 1,2 8 50

25×1,6 31,06 ■ 1,6 8 40

25×2 33,33 2 8 40

⌀×толщина 17
A 17 5000 Толщина ⌀ отверстия Число зубьев 

Z

Дисковая пила по металлу

мелкий
мм без покрытия мм мм  

25×2,5 37,40 2,5 8 40

25×3 (45,24) 3 8 32

32×0,2 31,06 0,2 8 100

32×0,25 (31,06) 0,25 8 100

32×0,3 31,06 0,3 8 80

32×0,4 31,06 0,4 8 80

32×0,5 29,63 0,5 8 80

32×0,6 29,63 ■ 0,6 8 64

32×0,8 29,63 ■ 0,8 8 64

32×1 29,63 ■ 1 8 64

32×1,2 32,27 1,2 8 50

32×1,6 34,99 1,6 8 50

32×2 38,– 2 8 50

32×2,5 41,47 2,5 8 40

32×3 49,46 3 8 40

32×6 (75,25) 6 8 32

40×0,2 37,40 ■ 0,2 10 128

40×0,25 37,40 ■ 0,25 10 100

40×0,3 37,40 ■ 0,3 10 100

40×0,4 37,40 ■ 0,4 10 100

40×0,5 37,40 ■ 0,5 10 80

40×0,6 37,40 ■ 0,6 10 80

40×0,8 37,40 ■ 0,8 10 80

40×1 37,40 ■ 1 10 64

HSS
 

 Дисковые пилы по металлу
DIN 1837 A мелкозубая с шевронными зубьями профиля A. Прямые зубья с 
относительно небольшими канавками для стружки.
 17 5000 – Все пилы с вогнутой заточкой и боковым поднутрением. 

Все размеры с 200 мм ⌀ и очень узкие пилы для усиления 
снабжены ступицей. Точность, профиль зубьев и боковое 
поднутрение соответствуют DIN 1840.

 17 5500 – DIN 1838 B крупнозубая с дуговыми зубьями профиля B. 
Дуговые зубья с большими стружечными канавками.

 17 6000 – DIN 1838 C крупнозубая с дуговыми зубьями профиля C. 
Высокопроизводительное исполнение зубьев (HZ)  
с черновым и зачистным зубьями. Черновой зуб 
расположен на 0,15 – 0,30 мм выше зачистного зуба и скошен 
с обеих сторон. Таким образом, оба зуба разделяют нагрузку 
при резке.

Применение: 
 17 5000 – Для обработки тонкостенных заготовок и мелких разрезов.
 17 5500 – Данные пилы, благодаря улучшенному стружкообразованию 

и большим стружечным канавкам, более универсальны, 
чем № 17 5000. Они используются для обработки прочных 
материалов и при значительных глубинах реза.

 17 6000 – Особенно хорошо подходит для резания заготовок 
низкой и средней прочности. Благодаря профилю 
зубьев, распределяющему нагрузку, достигается высокая 
производительность резания. 
Обратите внимание: В случае, если заготовка не 
разрезается полностью, а в ней лишь делается разрез, на дне 
разреза остается дополнительная канавка от выступающего 
чернового зуба.

Примечание: Радиальные и боковые биения значительно ниже 
допустимых по DIN 1840, иногда почти на 50 %.

▶▶

 17 5000

5°

Оправки для дисковых пил 
⌀ 20–100 мм 

см. № 345510 / 345555

17 5500 

15°

Шевронный зуб, форма B

17 6000 

15°

0,15 – 0,3 mm

Шевронный зуб, форма C

45°

1_
3 1_

3

DIN
1837

DIN
1838

DIN
1838

Шевронный зуб, форма А

17 5000 
17 5500

17 6000

Черновой зуб

Зачистной зуб

Передний угол
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⌀×тол-
щина

17
A 17 5000 17
A 17 5500 17
A 17 6000 Тол-

щина
⌀  

отвер-
стия

Число зубьев Z

Дисковая пила по металлу

мелкий грубый крупный HZ   17 5000 17 5500 
17 6000

мм
без покрытия без покрытия без покрытия

мм мм   

40×1,2 39,66 – – 1,2 10 64 –

40×1,6 43,58 ■ – – 1,6 10 64 –

40×2 46,75 ■ – – 2 10 50 –

40×2,5 49,46 – – 2,5 10 50 –

40×3 57,61 ■ – – 3 10 50 –

40×4 66,35 ■ – – 4 10 40 –

40×5 (74,34) – – 5 10 40 –

40×6 (83,54) – – 6 10 40 –

50×0,2 42,83 – – 0,2 13 128 –

50×0,3 42,83 – – 0,3 13 128 –

50×0,4 (42,83) – – 0,4 13 100 –

50×0,5 42,83 42,83 – 0,5 13 100 50

50×0,6 42,83 42,83 – 0,6 13 100 50

50×0,8 42,83 42,83 – 0,8 13 80 40

50×1 42,83 42,83 (52,93) 1 13 80 40

50×1,2 45,24 45,24 (53,68) 1,2 13 80 40

50×1,6 48,86 48,86 (58,36) 1,6 13 64 32

50×2 51,57 51,57 (61,98) 2 13 64 32

50×2,5 (55,19) (55,19) (61,83) 2,5 13 64 32

50×3 (60,62) (60,62) (69,22) 3 13 50 24

50×4 (68,61) (66,80) (74,34) 4 13 50 24

50×6 (83,54) (87,77) (95,31) 6 13 40 20

63×0,25 46,75 – – 0,25 16 160 –

63×0,3 46,75 ■ – – 0,3 16 128 –

63×0,4 46,75 – – 0,4 16 128 –

63×0,5 46,75 ■ 46,75 – 0,5 16 128 64

63×0,6 46,75 ■ (46,75) – 0,6 16 100 50

63×0,8 46,75 46,75 – 0,8 16 100 50

63×1 46,75 ■ 46,75 ■ 56,85 1 16 100 50

63×1,2 48,86 48,86 ■ 58,36 1,2 16 80 40

63×1,6 51,57 51,57 (61,98) 1,6 16 80 40

63×2 55,19 55,19 ■ 64,09 2 16 80 40

63×2,5 57,61 57,61 (61,83) 2,5 16 64 32

63×3 64,09 64,09 (69,22) 3 16 64 32

63×4 (72,53) 72,53 (82,34) 4 16 64 32

63×5 (80,23) (80,23) (83,84) 5 16 50 24

63×6 (91,08) (91,08) (95,31) 6 16 50 24

80×0,3 54,29 – – 0,3 22 160 –

80×0,4 54,29 – – 0,4 22 160 –

80×0,5 54,29 54,29 – 0,5 22 128 64

80×0,6 54,29 (54,29) – 0,6 22 128 64

80×0,8 54,29 54,29 – 0,8 22 128 64

80×1 54,29 54,29 ■ 66,35 1 22 100 50

80×1,2 55,80 (55,80) 67,41 1,2 22 100 50

80×1,6 58,36 58,36 ■ (71,78) 1,6 22 100 50

80×2 61,98 61,98 74,34 2 22 80 40

⌀×тол-
щина

17
A 17 5000 17
A 17 5500 17
A 17 6000 Тол-

щина
⌀  

отвер-
стия

Число зубьев Z

Дисковая пила по металлу

мелкий грубый крупный HZ   17 5000 17 5500 
17 6000

мм
без покрытия без покрытия без покрытия

мм мм   

80×2,5 64,09 64,09 (74,34) 2,5 22 80 40

80×3 71,78 71,78 (82,34) 3 22 80 40

80×4 79,62 79,62 ■ (88,67) 4 22 64 32

80×5 (90,18) (90,18) (98,92) 5 22 64 32

80×6 (102,85) (102,85) (110,39) 6 22 64 32

100×0,5 60,62 60,62 – 0,5 22 160 80

100×0,6 60,62 (60,62) – 0,6 22 160 80

100×0,8 60,62 60,62 – 0,8 22 128 64

100×1 60,62 60,62 74,34 1 22 128 64

100×1,2 60,62 60,62 (74,34) 1,2 22 128 64

100×1,6 66,35 66,35 80,23 1,6 22 100 50

100×2 69,52 69,52 83,54 2 22 100 50

100×2,5 75,25 75,25 (88,67) 2,5 22 100 50

100×3 85,96 85,96 (99,53) 3 22 80 40

100×4 (99,53) 99,53 (114,31) 4 22 80 40

100×5 (114,31) (114,31) (125,47) 5 22 80 40

125×0,6 69,52 69,52 – 0,6 22 160 80

125×0,8 (69,52) (69,52) – 0,8 22 160 80

125×1 69,52 69,52 85,96 1 22 160 80

125×1,2 69,52 (69,52) 85,96 1,2 22 128 64

125×1,6 78,72 78,72 93,80 1,6 22 128 64

125×2 85,96 85,96 ■ 102,85 2 22 128 64

125×2,5 (93,80) 93,80 (110,99) 2,5 22 100 50

125×3 102,85 102,85 ■ 119,13 3 22 100 50

125×4 (119,13) (119,13) (134,82) 4 22 100 50

125×5 (139,34) (139,34) (150,20) 5 22 80 40

125×6 (165,13) (165,13) (175,68) 6 22 80 40

160×1 85,96 ■ (85,96) (100,43) 1 32 160 80

160×1,2 (85,96) (85,96) (104,05) 1,2 32 160 80

160×1,6 90,18 90,18 107,67 1,6 32 160 80

160×2 95,91 95,91 114,31 2 32 128 64

160×2,5 (106,16) (106,16) (123,96) 2,5 32 128 64

160×3 (119,13) 119,13 137,53 3 32 128 64

160×4 (153,06) (153,06) (172,67) 4 32 100 50

160×5 (190,76) (203,58) (212,63) 5 32 100 50

160×6 (248,82) (237,51) (255,61) 6 32 100 50

200×1 113,70 (113,70) (131,80) 1 32 200 100

200×1,2 113,70 (113,70) (131,80) 1,2 32 200 100

200×1,6 123,96 (120,34) (145,97) 1,6 32 160 80

200×2 131,80 131,80 153,06 2 32 160 80

200×2,5 (148,39) 148,39 (171,16) 2,5 32 160 80

200×3 (174,93) (174,93) 200,56 3 32 128 64

200×4 (239,77) (239,77) (260,13) 4 32 128 64

200×5 (299,34) (299,34) (309,14) 5 32 128 64

200×6 (364,94) (364,94) (364,94) 6 32 100 50

        

Дисковые пилы по металлу для особых задач
i

Укажите в своём заказе, будете ли Вы использовать дисковые пилы по металлу пакетами. В таком
случае на пилах зубья нарезаются попакетно и в зависимости от точности пакета плоскопараллельно
шлифуются, вогнутая заточка шлифуется от зубьев до ступицы (⌀ прокладочного кольца). Данное
исполнение производится отдельно. Также мы просим заказчиков приводить дополнительную
информацию в отношении более низких допусков на размер, чем в соотв. со стандартом DIN, особых
исполнений зубьев, исполнений с полной плоскопараллельной шлифовкой, шпоночных канавок или
параллельных отверстий.

На заказ:
Дисковые пилы по металлу с твердым покрытием „Re-Bo-Tin“ или „Re-Bo-Top“ 
для особо сложных случаев обработки в промышленных условиях.
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
17 7000/ 7200/ 7400  800 600 37 22 20 15      11 11 15 27 400 ●  ●  ○ ○
17 7050/ 7250/ 7450  800 600 37 22 20          27 400 ●  ●  ○ ○

17 7070  800 800 55 42 38 28      24 20 26 45 600 ● ● ● ● ○ ○

⌀ × толщина 17
B 17 7000 12
T 17 7050 Толщина ⌀ отверстия Число зу-

бьев Z
Шаг t Количество/⌀/делитель-

ная окружность приводных 
отверстий

подходит к инструменту для 
пиления

Полотно дисковой пилы

мм мелкий мм мм  мм мм  

225×2/K 151,67 78,58 2 32 180 4 2/8/45 Eisele

225×2 (151,67) 78,58 2 40 180 4 2/8/55 Eisele

250×2/K – 83,30 2 32 200 4 2/8/45 и 4/11/63
Adige; Berg & Schmid; Bewo; 

IBP; Thomas

250×2 177,70 83,30 2 40 200 4 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

250×2,5 (199,26) – 2,5 40 200 4 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

275×2 228,25 108,71 2 40 220 4 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

275×2,5 177,70 104,87 2,5 40 220 4 2/8/55 и 4/12/64 Eisele; Trennjäger

300×2,5/K – 135,– 2,5 32 220 4 2/8/45 и 4/11/63
Adige; Berg & Schmid; Bewo; 

IBP; Thomas

300×2,5 259,48 – 2,5 40 220 4 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

315×2,5 281,04 – 2,5 40 220 4 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

315×3 346,47 176,50 3 40 160 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

350×3 411,90 213,43 3 40 180 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

370×3/G – 236,32 3 50 160 7 4/15/80 Kaltenbach

400×3/G – 279,15 3 50 180 7 4/15/80 Kaltenbach

400×3,5 (642,38) – 3,5 40 160 8 2/11/65 Eisele ▶▶

Применение: На низкооборотных станках (примерно 50 об/мин). 
Шаг зубьев t: (профиль зубьев). 

 ■ 4 мм (BW) − Для профильных деталей и труб с толщиной стенок 1,0 − 1,5 мм.
 ■ 5 / 6 мм (HZ) − Для профильных деталей средних размеров, труб и монолитных загото-

вок с толщиной стенок / сечением 1,5 − 20 мм.
 ■ 7 / 8 мм (HZ) − Для толстых профильных деталей и монолитных заготовок с толщиной 

стенок / сечением прим. до 50 мм.
 ■ 10 − 16 мм (HZ) − Для особо больших сечений и монолитных заготовок более 50 мм.

Примечание: ■  Для обработки нержавеющих сталей (напр., V2A) подбор правильной скорости 
резания и надлежащая смазка являются решающими факторами (см. данные в 
Справочнике по обработке резанием, № 110020).

 ■ Радиальные и торцовые биения значительно ниже допустимых по DIN 1840, иногда 
почти на 50 %

HSS
 

 Дисковые пилы по металлу

 17 7000 – Немецкий продукт высочайшего качества с прецизионной заточкой зубьев и 
тщательно шлифованными боковыми поверхностями. Значительное увеличение 
периода стойкости и защита от налипания стружки благодаря азотированной 
поверхности.

 17 7050 – Прецизионное исполнение и хорошее качество за выгодную цену. 
Парооксидированная поверхность защищает от налипания стружки.

Дисковые пилы по металлу с мелкими зубьями

17 7000 

t t

17 7050 

t 4 мм = BW
дуговой профиль с 

поочерёдным боковым 
скосом

t от 5 мм = профиль 
зубьев HZ 

с 
черновыми и 

зачистными зубьями
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⌀ × толщина 17
B 17 7400 12
T 17 7450 Толщина ⌀ отверстия Число зу-

бьев Z
Шаг t Количество/⌀/делитель-

ная окружность приводных 
отверстий

подходит к инструменту для 
пиления

Полотно дисковой пилы

мм грубый мм мм  мм мм  

225×2/K – 78,58 2 32 90 8 2/8/45 Eisele

225×2 (151,67) 78,58 2 40 90 8 2/8/55 Eisele

250×2/K – 83,30 2 32 128 6 2/8/45 и 4/11/63
Adige; Berg & Schmid; Bewo; 

IBP; Thomas

250×2 (177,70) 83,30 2 40 100 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

275×2 (228,25) 108,71 2 40 110 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

275×2,5 177,70 104,87 2,5 40 110 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele; Trennjäger

300×2,5/K – 135,– 2,5 32 120 8 2/8/45 и 4/11/63
Adige; Berg & Schmid; Bewo; 

IBP; Thomas

300×2,5 259,48 – 2,5 40 120 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

315×2,5 281,04 – 2,5 40 120 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

315×3 (346,47) 176,50 3 40 100 10 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

350×3 411,90 213,43 3 40 110 10 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

370×3/G – 236,32 3 50 100 12 4/15/80 Kaltenbach

400×3/G – 279,15 3 50 80 16 4/15/80 Kaltenbach

400×3,5 (642,38) – 3,5 40 100 12 2/11/65 Eisele

⌀ × толщина 11
T 17 7070 17
B 17 7200 12
T 17 7250 Толщина ⌀ отверстия Число зу-

бьев Z
Шаг t Количество/⌀/делитель-

ная окружность приводных 
отверстий

подходит к инструменту для 
пиления

Пильный диск

средние
мм TiAlN мм мм  мм мм  

225×2/K – 151,67 78,58 2 32 120 6 2/8/45 Eisele

225×2 – (151,67) 78,58 2 40 120 6 2/8/55 Eisele

250×2/K – – 83,30 2 32 160 5 2/8/45 и 4/11/63
Adige; Berg & Schmid; Bewo; 

IBP; Thomas

250×2 247,19 177,70 83,30 2 40 128 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

250×2,5 – 199,26 – 2,5 40 128 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

275×2 – 228,25 108,71 2 40 140 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

275×2,5 267,73 177,70 104,87 2,5 40 140 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele; Trennjäger

300×2,5/K – – 135,– 2,5 32 160 6 2/8/45 и 4/11/63
Adige; Berg & Schmid; Bewo; 

IBP; Thomas

300×2,5 357,95 259,48 – 2,5 40 160 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

315×2,5 396,09 281,04 – 2,5 40 160 6 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

315×3 – 346,47 176,50 3 40 120 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

350×3 557,46 411,90 213,43 3 40 140 8 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

370×3/G – – 236,32 3 50 120 10 4/15/80 Kaltenbach

400×3 – (538,29) – 3 40 128 10 2/11/55 Eisele

400×3/G – – 279,15 3 50 100 12 4/15/80 Kaltenbach

400×3,5 – (642,38) – 3,5 40 128 10 2/11/65 Eisele

17 7070 17 7200 17 7250 

 17 7400 – Немецкий продукт высочайшего качества с прецизионной заточкой зубьев и 
тщательно шлифованными боковыми поверхностями. Значительное увеличение 
периода стойкости и защита от налипания стружки благодаря азотированной 
поверхности.

 17 7450 – Прецизионное исполнение и хорошее качество за выгодную цену. 
Парооксидированная поверхность защищает от налипания стружки.

Дисковые пилы по металлу с крупными зубьями

 17 7070 – Высшее качество с покрытием TiAlN для оптимального периода 
стойкости. Сокращение времени пиления благодаря более высоким 
скоростям резания.

 17 7200 – Немецкий продукт высочайшего качества с прецизионной заточкой 
зубьев и тщательно шлифованными боковыми поверхностями. 
Значительное увеличение периода стойкости и защита от налипания 
стружки благодаря азотированной поверхности.

 17 7250 – Прецизионное исполнение и хорошее качество за выгодную цену. 
Парооксидированная поверхность защищает от налипания стружки.

Примечание: 
 17 7070 – Усовершенствованный продукт на базе № 177060.

Дисковые пилы по металлу со средними зубьями    

17 7400 17 7450 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
17 7500– 17 7540    37 22 20 15 11     11 11 15 27 400 ●  ●  ○ ○

⌀ × толщина 17
B 17 7500 Толщина ⌀ отверстия Число зубьев Z Шаг t Количество/⌀/де-

лительная окруж-
ность приводных 

отверстий
Дисковая пила VA

мм мелкий мм мм  мм мм

250×2 252,79 2 40 250 3 2/9/55 и 4/12/64

275×2,5 278,07 2,5 40 280 3 2/9/55 и 4/12/64

300×2,5 (408,93) 2,5 40 220 4 2/9/55 и 4/12/64

315×3 458,– 3 40 220 4 2/9/55 и 4/12/64

350×3 551,68 3 40 280 4 2/9/55 и 4/12/64

⌀ × толщина 17
B 17 7520 Толщина ⌀ отверстия Число зубьев Z Шаг t Количество/⌀/де-

лительная окруж-
ность приводных 

отверстий
Дисковая пила VA

мм средний мм мм  мм мм

250×2 252,79 2 40 200 4 2/9/55 и 4/12/64

275×2,5 278,07 2,5 40 220 4 2/9/55 и 4/12/64

300×2,5 (408,93) 2,5 40 160 6 2/9/55 и 4/12/64

315×3 458,– 3 40 160 6 2/9/55 и 4/12/64

350×3 551,68 3 40 180 6 2/9/55 и 4/12/64

⌀ × толщина 17
B 17 7540 Толщина ⌀ отверстия Число зубьев Z Шаг t Количество/⌀/де-

лительная окруж-
ность приводных 

отверстий
Дисковая пила VA

мм грубый мм мм  мм мм

250×2 (252,79) 2 40 128 6 2/9/55 и 4/12/64

275×2,5 278,07 2,5 40 140 6 2/9/55 и 4/12/64

300×2,5 (408,93) 2,5 40 120 8 2/9/55 и 4/12/64

315×3 (458,–) 3 40 120 8 2/9/55 и 4/12/64

350×3 551,68 3 40 140 8 2/9/55 и 4/12/64

HSS
E  

 Дисковые пилы VA для нержавеющих сталей
Профильная заточка зубьев и бок. поверхности, обраб. тонким шлифованием. Передний угол 
специально для нержавеющих сталей. Азотированная поверхность: твёрдая, долговеч. защита от 
налип. стружки.
Подходит для: Отрезных станков EISELE и TRENNJAEGER.
Применение: Шаг зубьев t: (профиль зубьев) 

 ■ 3 мм (BW) − Для тонкостенных труб, профилей, листового металла с толщиной 
стенки 1 − 2 мм.

 ■ 4 мм (BW) − Для труб, профилей, листового металла с толщиной стенки 1,5 − 4 мм.
 ■ 6 мм (HZ) − Для труб, профилей и монолитных заготовок с толщиной стенки более 4 

мм или сечением до 50 мм.
 ■ 8 мм (HZ) − Для монолитных заготовок более 50 мм.

Примечание: ■  Для оптимальной производительности и стойкости: использовать концентрат 
СОЖ № 084260.

 ■ Радиальные и боковые биения значительно ниже допустимых по DIN 1840, иногда 
почти на 50 %.

t t

T 6/8 мм = профиль зубьев 
HZс черновыми и 
зачистными зубьями.

T 3/4 мм = BW дуговой 
профиль с поочерёдным 
боковым скосом.

Отверстие

делительная 
окружность

17 7500
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
17 9600/ 9700  850 650              450    ● ● ○

⌀ ×отверстие 11
T 17 9600 11
T 17 9700 Толщина ⌀ отверстия Число зубьев Z Шаг t Количество/⌀/делительная 

окружность приводных  
отверстий

подходит к пильным 
станкам

Твердосплавная дисковая пила

мм
Передний угол  

положительный
Передний угол  

отрицательный мм мм  мм мм  

250×32F 205,36 (205,36) 3,2 32 80 9,8 2/11/63 Kaltenbach

250×32M (174,58) (174,58) 3,2 32 60 13,1 2/11/63 Kaltenbach

250×32G (159,51) – 3,2 32 40 19,6 2/11/63 Kaltenbach

250×40M (174,58) – 3,2 40 60 13,1 2/8/55 и 4/12/64 Eisele; Trennjäger; Ulmia

275×40M 222,31 – 3,2 40 72 12,3 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

300×30F 239,90 (239,90) 3,2 30 96 9,8 2/7/42 и 2/11/63 Kaltenbach

300×30M 222,31 222,31 3,2 30 72 13,1 2/7/42 и 2/11/63 Kaltenbach

300×30G 198,45 – 3,2 30 48 18,1 2/7/42 и 2/11/63 Kaltenbach

350×40F (290,14) (290,14) 3,4 40 108 10 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

350×40M 267,53 267,53 3,4 40 84 13,1 2/8/55 и 4/12/64 Eisele

370×50F (334,10) – 3,6 50 120 9,7 4/15/80 Kaltenbach

370×50M (306,46) – 3,6 50 96 12,1 4/15/80 Kaltenbach

400×30M (334,10) – 4 30 96 13,1 2/11/63 Kaltenbach

400×30G (292,65) – 4 30 72 18,5 2/11/63 Kaltenbach

17
B 17 9710 Кольцо-адаптер 40/32 для дисковых пил 21,19

HM
 

 Дисковые пилы с твердосплавными пластинами для цветных металлов
Высокопроизводительное исполнение зубьев с черновым и зачистным зубьями. 
Трапециевидные твердосплавные режущие пластинки обеспечивают свободное резание и чистоту 
поверхности резания.
Преимущество: Особенно хорошо подходит для обработки твердо анодированных профильных 

деталей.
Применение: Для высокооборотных станков. 

F = мелкие зубья для тонкостенных профильных деталей или пластин с толщ. 
стенок до 5 мм. 
M = средние зубья для профильных деталей и труб с толщиной стенок более 5 мм. 
G = крупные зубья для монолитных материалов, например, болванок и прутков.

 17 9600 – Положительный передний угол 5° для получения гладкого среза без заусенцев 
в станках с подачей пилы на врезание снизу или в горизонтальной плоскости. 
Очень хорошо подходит для форматной, косой и продольной резки профильных 
деталей и монолитных заготовок.

 17 9700 – Отрицательный передний угол 6° для использования в станках с качающейся 
подачей пилы на врезание сверху. Предпочтительна для тонких профилей.

Примечание: ■  Рекомендуемая скорость резания: 40 − 80 м/с, при обработке твёрдых 
материалов, таких как сплавы, латунь или бронза, следует использовать 
минимальные значения.

 ■ Особое внимание обращать на равномерную подачу; т. о. исключается воз-
можность поломок.

 ■ Разм. 400×. . . − В заказе обязательно указывайте: отверстие (если не 30 мм) и 
при необходимости число, ⌀ и делительную окружность центров приводных 
отверстий (ML). 
Пример: 1 шт. 400×40 M − 2 ML 12/64. 
Другие дисковые пилы Вы найдёте в группе 58.

  Кольцо-адаптер для дисковых пил с отверстием 40 мм
Внешний и внутренний ⌀ - посадка в каждом случае Н7, толщина 3 мм.
Применение: Для дисковых пил № 177000 − 177540 с отверстием 40 мм для использования 

на станках с оправкой 32 мм.

t

5°

6°

Передний угол 
положитель-
ный

Передний угол 
отрицатель-
ный

Зачистной зуб

Черновой зуб

Делительная окружность 
центров приводных 

отверстий.

17 9600
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
17 9800/ 9820  1200 700 200 140 140 90 40    110 100 90 125 400 600 ○  ●  ● ●

⌀×толщина 17
C 17 9800 17
C 17 9820 Толщина ⌀  

отверстия
Число зубьев Z

Дисковая пила твердосплавная

DIN 1837 A 
мелкозубая

DIN 1838  
крупнозубая

  17 9800 17 9820

мм мм мм   

20×0,25 (26,59) (26,59) 0,25 5 64 32

20×0,3 (27,27) (27,27) 0,3 5 64 32

20×0,5 29,80 29,80 0,5 5 50 24

20×0,6 (30,71) (30,71) 0,6 5 50 24

20×1 40,64 40,64 1 5 40 20

20×1,6 (52,72) (52,72) 1,6 5 40 20

25×0,3 (27,12) (27,12) 0,3 8 80 40

25×0,5 30,71 30,71 0,5 8 64 32

25×0,6 (31,63) (31,63) 0,6 8 64 32

25×0,8 (36,67) (36,67) 0,8 8 50 24

25×1 40,34 40,34 1 8 50 24

25×1,2 (44,31) (44,31) 1,2 8 50 24

25×1,6 (58,37) (58,37) 1,6 8 40 20

25×2 67,84 67,84 2 8 40 20

30×0,25 (34,23) (34,23) 0,25 8 80 40

30×0,3 (31,48) (31,48) 0,3 8 80 40

30×0,4 31,48 (31,48) 0,4 8 80 40

30×0,5 32,39 32,39 0,5 8 80 40

30×0,6 (36,82) (36,82) 0,6 8 64 32

30×0,8 41,87 41,87 0,8 8 64 32

30×1 45,38 45,38 1 8 64 32

30×1,2 (51,49) (51,49) 1,2 8 50 24

30×1,6 64,63 64,63 1,6 8 50 24

30×2 73,65 73,65 2 8 50 24

30×2,5 (88,93) (88,93) 2,5 8 40 20

40×0,4 43,09 43,09 0,4 10 100 50

40×0,5 45,08 ■ 45,08 0,5 10 80 40

40×0,6 47,37 47,37 0,6 10 80 40

40×0,8 (52,56) (52,56) 0,8 10 80 40

40×1 57,30 57,30 1 10 64 32

40×1,2 (64,63) (64,63) 1,2 10 64 32

40×1,6 77,93 77,93 1,6 10 64 32

40×2 82,21 82,21 2 10 50 24

40×2,5 (96,26) (96,26) 2,5 10 50 24

40×3 114,29 114,29 3 10 50 24

50×0,5 57,15 57,15 0,5 13 100 50

50×0,6 (58,37) (58,37) 0,6 13 100 50

50×0,8 (63,26) (63,26) 0,8 13 80 40

⌀×толщина 17
C 17 9800 17
C 17 9820 Толщина ⌀  

отверстия
Число зубьев Z

Дисковая пила твердосплавная

DIN 1837 A 
мелкозубая

DIN 1838  
крупнозубая

  17 9800 17 9820

мм мм мм   

50×1 70,29 70,29 1 13 80 40

50×1,2 75,33 75,33 1,2 13 80 40

50×1,6 98,71 98,71 1,6 13 64 32

50×2 104,52 104,52 2 13 64 32

50×3 141,19 (141,19) 3 13 50 24

63×0,3 (82,21) (82,21) 0,3 16 128 64

63×0,5 77,93 77,93 0,5 16 128 64

63×0,6 (78,54) (78,54) 0,6 16 100 50

63×0,8 (87,10) (87,10) 0,8 16 100 50

63×1 92,60 92,60 1 16 100 50

63×1,2 102,68 102,68 1,2 16 80 40

63×1,6 120,71 ■ 120,71 1,6 16 80 40

63×2 132,02 132,02 2 16 80 40

63×2,5 150,05 150,05 2,5 16 64 32

63×3 167,32 167,32 3 16 64 32

80×0,5 113,68 113,68 0,5 22 128 64

80×0,6 (115,82) (115,82) 0,6 22 128 64

80×0,8 (117,35) (117,35) 0,8 22 128 64

80×1 123,16 123,16 1 22 100 50

80×1,2 (132,02) (132,02) 1,2 22 100 50

80×1,6 147,30 147,30 ■ 1,6 22 100 50

80×2 184,12 184,12 ■ 2 22 80 40

80×2,5 (209,34) (209,34) 2,5 22 80 40

80×3 (244,48) 244,48 3 22 80 40

100×0,6 (170,37) (170,37) 0,6 22 128 64

100×0,8 (167,32) (167,32) 0,8 22 128 64

100×1 178,01 178,01 1 22 128 64

100×1,2 (187,94) (187,94) 1,2 22 128 64

100×1,6 233,02 233,02 1,6 22 100 50

100×2 258,23 258,23 2 22 100 50

100×3 356,02 356,02 3 22 80 40

125×0,8 (265,87) (265,87) 0,8 22 160 80

125×1 284,97 (284,97) 1 22 160 80

125×1,2 (311,71) (311,71) 1,2 22 128 64

125×2 (377,42) 377,42 2 22 128 64

125×2,5 (459,93) (459,93) 2,5 22 100 50

125×3 (537,86) (537,86) 3 22 100 50

       

VHM
 

 Дисковые пилы из монолитного твердого сплава
Немецкий продукт высочайшего качества, с прецизионно выполненными зубьями и вогнутой 
заточкой, выполненной методом зеркальной шлифовки. Скорость резания по сравнению с 
ножовочными полотнами из HSS может быть увеличена в 3-4 раза.
 17 9800 – DIN 1837 A, мелкозубая, с шевронными зубьями Формы A с заточкой фаски. 

Для тонкостенных деталей и небольшой глубины резания.
 17 9820 – DIN 1838 B, крупнозубая с дуговыми зубьями Формы B с заточкой фаски. 

Для обработки деталей большого сечения и большой глубины резания. Эти 
пилы благодаря лучшему стружкообразованию и большему пространству для 
стружки более универсальны, чем вариант с мелкими зубьями.

Примечание: ■  Важными условиями применения являются стабильные условия обработки в 
станке и надёжное закрепление обрабатываемой детали. При невыполнении 
этих условий возникает опасность разрушения полотна дисковой пилы.

 ■ Допуски для радиального и бокового биения значительно меньше предель-
ных значений, допускаемых стандартом DIN 1840.

 ■ Нестандартные размеры – на заказ.

3°

Шевронный зуб, форма А

17 9800 17 9820

12°

Дуговой зуб, форма В

DIN
1837

DIN
1838

Передний угол
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для дисковой пилы 
⌀

21
O 17 9902 L

1
L

общ
⌀ D

3
Посадочное  
отверстие⌀

количество  
крепёжных отверстий

Крепёжные отвер-
стия на делитель-
ной окружности

набор затяжных винтов

Адаптер для дисковой пилы

мм насадной мм мм мм мм  мм  

125 125,06 43 45 38 16 5 17 219985 (TX15; 4,2 Нм)

160 144,71 43 45 50 22 5 43,5 219985 (TX15; 4,2 Нм)

для дисковой пилы 
⌀ 

21
O 17 9907 L

1
L

общ
⌀ D

1
 h6 ⌀ D

2
Крепёжная резьба 

M
количество  
крепёжных  
отверстий

Крепёжные  
отверстия на  
делительной  
окружности

набор затяжных винтов

Адаптер для дисковой пилы

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм   мм  

40/50 109,33 35 36,8 12,5 24 M12 3 17,5 219985 (TX15; 4,2 Н•м)

63/80/100 120,89 40 41,8 17 32 M16 4 25,5 219985 (TX15; 4,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
17 9912 400 600 300 50 40         20 15  300 ○  ●   ○
17 9915  800 400 180 130 120 85 35      90 70  200 ○  ●   ○
17 9925  300 150                 ●   ○
17 9930    150 125 110 80             ●    

⌀ × толщина 17
C 17 9912 Толщина Толщина 

фланца E
a

e макс
⌀  

ступицы
⌀  

отверстия
Число  

зубьев Z
Количество/⌀/ 

делительная  
окружность  

приводных отверстий

подходящий  
адаптер

Alu

 
f

z
Дисковая пила

мм TiAlN мм мм мм мм мм  мм  мм

63×2 202,46 2 2,5 14 32 16 24 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,01

80×2 244,48 2 2,5 22 32 16 30 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,01

100×2 278,86 2 2,5 32 32 16 34 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,02

125×2 326,99 2 2,5 40 38 22 42 5/4,4/31,5 179902 125 0,02

160×2 375,89 2 2,5 51 50 22 54 5/4,4/43,5 179902 160 0,02

 
 Адаптер для дисковых пил

Никелевое покрытие для усиленной защиты от износа.
Применение: С дисковыми пилами. Для прорезания пазов и отрезания.

Примечание: 
 17 9907 – Оправки для адаптеров для дисковой пилы с резьбовым хвотовиком – см. 

каталог, часть 3. Усовершенствованный продукт на базе № 179905.

HSS
 

Оптимизированные геометрия и покрытие. Сверхпрочная вогнутая заточка для надёжного 
отвода стружки. Для получения плоского дна паза.

Примечание: ■  Форма зубьев BW.
 ■ Допуски для диаметра полотна пилы значительно жестче допустимых по 

DIN 1837/1838, иногда почти на 50 %.

  Дисковые пилы

ae/D 12 % 8 % 5 %

коэфф. fz 1,0 1,15 1,25

17 9912 

⌀ отверстия⌀ступицы

E

ae
 max

17 9902 

D3

Lобщ

L1

17 9907 

Lобщ

D1 D2М

L1
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⌀ × толщина 17
C 17 9925 17
C 17 9930 Толщина a

e макс
⌀  

отверстия
Число зубьев Z Количество/⌀/ 

делительная  
окружность  

приводных отверстий

подходящий  
адаптер

Alu

 
f

z

 
f

zДисковая пила

   17 9925 17 9930     

мм
без покрытия без покрытия

мм мм мм   мм  мм мм

100×3 217,74 234,55 3 32 16 16 26 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,02 0,02

125×3 235,31 252,12 3 42 22 16 26 5/4,4/31,5 179902 125 0,025 0,025

160×3 255,94 272,75 3 52 22 20 28 5/4,4/43,5 179902 160 0,03 0,03

⌀ × толщина 17
C 17 9915 Толщина Толщина 

фланца E
a

e макс
⌀  

ступицы
⌀  

отверстия
Число  

зубьев Z
Количество/⌀/дели-
тельная окружность 

приводных отверстий

подходящий  
адаптер

 
f

z
Дисковая пила

мм TiAlN мм мм мм мм мм  мм  мм

40×1 281,15 1 2,4 6 24 8 28 3/4,4/17,5 179907 40/50 0,015

50×1 288,79 1 2,4 11 24 8 32 3/4,4/17,5 179907 40/50 0,015

50×2 261,29 2 2,4 11 24 8 28 3/4,4/17,5 179907 40/50 0,02

63×1 360,61 1 2,4 14 32 16 32 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,015

63×1,5 326,99 1,5 2,4 14 32 16 28 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,02

63×2 304,07 2 2,4 14 32 16 26 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,025

80×1,2 440,06 1,2 2,4 22 32 16 44 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,015

80×1,5 404,92 1,5 2,4 22 32 16 36 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,02

80×2 383,53 2 2,4 22 32 16 34 4/4,4/25,5 179907 63/80/100 0,025

100×1,5 496,60 1,5 2,4 28 38 22 44 5/4,4/31,5 179902 125 0,02

100×2 475,21 2 2,4 28 38 22 42 5/4,4/31,5 179902 125 0,025

125×2 664,68 2 2,4 36 50 22 50 5/4,4/43,5 179902 160 0,025

HM
 

Дисковая пила с твердосплавными зубьями GARANT для глубоких 
пропилов. Неравномерный шаг зубьев обеспечивает плавное вращение. 
Для минимизации вибраций и увеличения срока службы инструмента мы 
рекомендуем радиальное врезание.
 17 9925 – Твердосплавные зубья. Профиль и число зубьев 

специально для обработки алюминия.
 17 9930 – Твердосплавные зубья. Профиль и число зубьев 

специально для обработки стали. Очень хорошо 
подходит в том числе для стали < 1100 Н/мм2.

VHM
 

Твердосплавная дисковая пила GARANT с очень малой шириной 
резания для обработки с минимальными потерями материала. Позволяет 
добиться 3 - 4-кратного увеличения скорости резания по сравнению 
с дисковыми пилами из быстрорежущей стали. Усиленное посадочное 
место для значительного повышения стабильности инструмента. Для 
получения плоского дна паза.

Примечание: Допуски для диаметра полотна пилы значительно ниже 
допустимых по DIN 1837/1838, иногда почти на 50 %.

 Разм. 40×1 – Форма зубьев B.
 Разм. 50×1; 63×1; 63×1,5; 80×1,2; 80×1,5; 125×2 – Форма зубьев BW.

17 9925 17 9930 

⌀ отверстия

17 9915 

⌀ступицы

E

ae
 max
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
18 1000    28 28 22           60 ○  ●    
18 1100     28 22 22         14 60 ○  ●    

⌀ × шири-
на js16

11
U 18 1000 11
U 18 1100 ⌀ отвер-

стия H7
Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическо-торцовая насадная 
фреза

 18 1000 18 1100  

мм N H мм   мм

30×30 130,39 (158,27) 13 6 10 0,055

35×35 147,50 160,29 16 6 10 0,055

40×20 124,19 130,66 16 6 10 0,055

40×40 177,80 173,09 16 6 10 0,055

50×25 184,54 (194,64) 22 8 12 0,07

⌀ × шири-
на js16

11
U 18 1000 11
U 18 1100 ⌀ отвер-

стия H7
Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическо-торцовая насадная 
фреза

 18 1000 18 1100  

мм N H мм   мм

50×50 253,24 267,38 22 8 12 0,07

60×30 218,21 232,36 ■ 27 8 12 0,075

60×60 340,79 397,37 27 8 12 0,075

75×35 324,63 – 27 10 – 0,075

90×35 (418,92) (455,29) 27 10 16 0,085

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 1500    28 28 22            ○  ●    
18 1700 200 200  28                ●    

⌀ × шири-
на js16

11
U 18 1500 11
U 18 1700 ⌀ отвер-

стия H7
Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическо-торцовая насадная 
фреза

 18 1500 18 1700  

мм N W мм   мм

40×32 153,56 160,97 16 6 3 0,055

50×36 201,38 184,54 22 8 3 0,07

63×40 277,48 234,38 27 8 4 0,075

⌀ × шири-
на js16

11
U 18 1500 11
U 18 1700 ⌀ отвер-

стия H7
Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическо-торцовая насадная 
фреза

 18 1500 18 1700  

мм N W мм   мм

80×45 418,92 381,20 27 10 4 0,085

100×50 530,72 – 32 12 – 0,085

       

HSS
Co5  

DIN
841  

js16
     

 Цилиндрическо-торцовая насадная фреза
Фрезы режут по периметру и с торца.
Применение: 
 18 1000 – Тип N = нормальное исполнение зубьев, спираль 30°.
 18 1100 – Тип H = мелкие зубья, спираль 20°.

Примечание: Разм. 30×30, 35×35, 40×20, 50×25, 60×60 могут закрепляться только 
через продольную канавку. 
fz для ap = 0,2×D.

HSS
Co5  

DIN
1880T1  

js16
     

 Цилиндрическо-торцовая насадная фреза
Фрезы режут по периметру и с торца.
Применение: 
 18 1500 – Тип N = нормальное исполнение зубьев, спираль 30°.
 18 1700 – Тип W = крупные зубья, спираль 40°.

Примечание: fz для ap = 0,2×D.

18 1000

18 1100

Tип
N

Tип
H

30°

20°

18 1500

Tип
N

Tип
W

30°

40°

18 1700 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 1750    68 68 55 55       35 25 20 60 ●  ●    

⌀ × ширина js16 11
U 18 1750 ⌀ отверстия H7 Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическо-торцовая насадная фреза

N
мм TiAlN мм  мм

40×32 210,81 16 6 0,065

50×36 268,05 22 8 0,08

63×40 367,73 27 8 0,085

80×45 (587,29) 27 10 0,1

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 2200/ 2500    28 28 22        9   60 ●  ●    

⌀ × ширина js16 11
U 18 2200 11
U 18 2500 ⌀ отверстия H7 Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическая насадная обдирочная 
фреза

Цилиндр. насадная фреза для черн. и 
чист. обработки

мм NR NF мм  мм

40×32 167,70 167,70 16 6 0,055

50×36 209,46 209,46 22 6 0,07

50×50 – 264,69 22 6 0,07

60×30 – 236,40 27 8 0,075

63×40 274,79 274,79 27 8 0,075

80×45 394,67 394,67 27 8 0,085

100×50 595,37 (604,80) 32 10 0,085

HSS
Co5  

DIN
1880T1  

Tип
N  

js16
    30°    

 Цилиндрическо-торцовая насадная фреза
Геометрия реж. кромки для универс. применения. 
Эксцентричная затыловка. 
Со спиралью 30° и покрытием TiAlN.

Примечание: fz для ap = 0,2×D.

HSS
Co5  

DIN
1880T1  

js16
    27°    

  Цилиндрические насадные обдирочные фрезы и фрезы для черновой  
и чистовой обработки

Затылованный профиль. Широкие зубья могут многократно перетачиваться без 
изменения профиля.

Примечание: fz для ap = 0,2×D.

18 2200

18 2500

NR

NF

18 1750 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 2220/ 2520     68 55 55       35 25  60 ●  ●    

⌀ × ширина js16 11
U 18 2220 11
U 18 2520 ⌀ отверстия H7 Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическая насадная обди-
рочная фреза

Цилиндр. насадная фреза для 
черн. и чист. обработки

NR NF

мм TiN TiN мм  мм

40×32 251,22 251,22 16 6 0,065

50×36 320,59 320,59 22 6 0,08

63×40 440,47 440,47 27 8 0,085

80×45 (672,15) – 27 8 0,1

100×50 (1061,44) – 32 10 0,1

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 2750     68 55 55 40      35 25 20 60 ●  ●    

⌀ × ширина js16 11
U 18 2750 ⌀ отверстия H7 Число зубьев Z

 
f

z

Цилиндрическая насадная обдирочная фреза

HR

мм TiAlN мм  мм

40×32 251,22 16 8 0,065

50×36 320,59 22 8 0,08

63×40 440,47 27 10 0,085

80×45 662,72 27 10 0,1

100×50 1061,44 32 12 0,125

HSS
Co5  

DIN
1880T1  

js16
    27°    

  Цилиндрические насадные обдирочные фрезы и фрезы для черновой  
и чистовой обработки

Затылованный профиль.
 18 2220 – Обдирочная фреза с круглыми стружколомными канавками.
 18 2520 – Фреза для черн. и чистовой обработки с плоскими головками 

зубьев.

Примечание: fz для ap = 0,2×D.

HSS
Co5  

DIN
1880T1  

HR

 
js16

    27°    
 Цилиндрическая насадная обдирочная фреза

Затылованные мелкие стружколомные канавки. 
Оптимальная геометрия режущей кромки.

Примечание: fz для ap = 0,2×D.

18 2220

18 2520

NR

NF

18 2750 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 5005  200  19 19 19        9   180 ●  ●  ○ ●

⌀×ширина 
±0,1×k11

11
U 18 5005 ⌀ отверстия 

H6 d
1

Число 
зубьев 

Z

Толщина 
ступицы 
b ±0,1

⌀  
буртика 

d
2
 ±1

высота 
зубьев 

Zh

варианты
соединения 2 фрез

одинаковой
ширины A/B

варианты
соединения 2 фрез

одинаковой
ширины, дают

общую ширину E

варианты
соединения 2 фрез
разной ширины A

варианты
соединения 2 фрез
разной ширины B

варианты
соединения 2 фрез

разной ширины,
дают общую

ширину E

 
f

z

Дисковая фреза

мм HSS-Co5 мм  мм мм мм мм мм мм мм мм мм

63×3 172,42 22 18 2,5 40 11,5 3 5,7 – 5,8 3 4 6,6 – 6,8 0,05
63×4 160,97 22 18 2,8 40 11,5 4 7,7 – 7,8 – – – 0,05
63×5 165,68 22 14 3,5 40 11,5 5 9,1 – 9,8 5 6 9,6 – 10,8 0,05
63×6 170,40 22 14 4,2 40 11,5 6 11,1 – 11,8 6 8 12,6 – 13,8 0,05
63×8 187,91 22 14 5,2 40 11,5 8 14,5 – 15,8 8 10 16,5 – 17,8 0,05

63×10 214,17 22 14 7,2 40 11,5 10 18,5 – 19,8 – – – 0,05
80×2,5 237,75 27 22 1,8 50 15 2,5 4,5 – 4,8 – – – 0,06

80×3 229,66 27 22 1,9 50 15 3 5,5 – 5,8 3 4 6,6 – 6,8 0,06
80×4 221,58 27 22 2,3 50 15 4 7,3 – 7,8 4 5 8,1 – 8,8 0,06
80×5 217,54 27 22 3,1 50 15 5 9,2 – 9,8 – – – 0,06
80×6 222,26 27 18 3,5 50 15 6 10,7 – 11,8 6 8 13 – 13,8 0,06
80×8 235,73 27 18 5 50 15 8 14,5 – 15,8 6 10 14,7 – 15,8 0,06

80×10 249,87 27 18 7 50 15 10 18,5 – 19,8 8 10 16,6 – 17,8 0,06
80×12 288,26 27 14 8 50 15 12 22,5 – 23,8 12 14 23,5 – 25,8 0,06
80×14 315,20 27 14 8,5 50 15 14 25 – 27,8 14 16 27,5 – 29,8 0,06
100×3 340,79 27 22 1,9 60 20 3 5,7 – 7,8 – – – 0,06
100×4 296,34 27 22 2,3 60 20 4 7,3 – 7,8 4 5 8,1 – 8,8 0,06
100×5 285,56 27 22 3,1 60 20 5 9,2 – 9,8 5 6 9,8 – 10,8 0,06
100×6 293,65 27 22 3,5 60 20 6 10,6 – 11,8 – – – 0,06
100×8 313,85 27 18 5 60 20 8 14,5 – 15,8 8 10 16,6 – 17,8 0,06

100×10 335,40 27 18 7 60 20 10 18,8 – 19,8 8 12 18,3 – 19,8 0,06
100×12 361,– 27 18 8 60 20 12 21,8 – 23,8 – – – 0,06
100×14 393,32 27 14 8,5 60 20 14 25,5 – 27,8 – – – 0,06
100×16 425,65 27 14 11 60 20 16 29,5 – 31,8 – – – 0,06

Спросите сотрудников/консультантов Hoffmann Group.
Мы составим для Вас наше предложение.

Вам нужны зубчатые фасонные фрезы для Вашего производства?
i

HSS
Co5  

DIN
885 A  

Tип
N  

±0,1
   

 Дисковые фрезы с разнонаправленными зубьями
Дисковая фреза аналогично DIN 885-A. 
Пакет фрез: фрезы одинакового ⌀ и с одинаковым числом зубьев могут соединяться в пакет и выставляться на требуемую ширину. При этом зубья 
зацепляются, поскольку фрезы не снабжены утолщенными ступицами. 
Особенно рентабельны пакеты из 2 фрез. Посредством перестановки фрез могут использоваться обе боковые режущие кромки каждой из фрез.

Примечание: ■  Фрезы в пакете не следует закреплять вместе без кольца-прокладки соответствующей ширины во избежание повреждения фрез.
 ■ Подходящие кольца-прокладки для фрезерной оправки см. группу 30.

  Фрезы изготавливаются с допуском внешнего ⌀ ±0,1 мм. Если при использовании 2 фрез в пакете необходима повышенная точность, 
фрезы должны быть перешлифованы в соединенном состоянии. 
Сквозные пазы: fz для ae = 0,1×D.

Ød1 Ød2

b

Zh

E

A
B

Пакет фрез

Кольцо-прокладка

ширина

18 5005

279

18

50RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
18 5010 280 280 200 120 110 100 90 75      45   70 300  ● ○   

⌀×ширина 
±0,1×k11

11
V 18 5010 ⌀ отверстия 

H6 d
1

Число 
зубьев 

Z

Толщина 
ступицы 
b ±0,1

⌀  
буртика 

d
2
 ±1

высота 
зубьев 

Zh

варианты
соединения 2 фрез

одинаковой
ширины A/B

варианты
соединения 2 фрез

одинаковой
ширины, дают

общую ширину E

варианты
соединения 2 фрез
разной ширины A

варианты
соединения 2 фрез
разной ширины B

варианты
соединения 2 фрез

разной ширины,
дают общую

ширину E

 
f

z

Дисковая фреза

Тв. сплав HPC
мм TiAlN мм  мм мм мм мм мм мм мм мм мм

40×3 281,93 13 12 1,9 28 6 3 5,7 – 5,8 3 4 6,6 – 6,8 0,03

40×4 286,07 13 12 2,8 28 6 4 7,7 – 7,8 – – – 0,03

40×5 301,28 13 12 3,2 28 6 5 9,1 – 9,8 5 6 10,1 – 10,8 0,03

40×6 317,86 13 12 4,2 28 6 6 11,1 – 11,8 6 8 12,6 – 13,8 0,03

40×8 333,06 13 12 5,2 28 6 8 14,5 – 15,8 8 10 16,5 – 17,8 0,03

40×10 348,26 13 12 7,2 28 6 10 18,5 – 19,8 – – – 0,03

50×3 305,42 16 14 1,9 34 8 3 5,7 – 5,8 3 4 6,6 – 6,8 0,04

50×4 324,77 16 14 2,8 34 8 4 7,7 – 7,8 4 5 8,1 – 8,8 0,04

50×5 363,47 16 14 3,2 34 8 5 9,1 – 9,8 5 6 10,1 – 10,8 0,04

50×6 404,93 16 14 4,2 34 8 6 11,1 – 11,8 6 8 12,6 – 13,8 0,04

50×8 451,91 16 14 5,2 34 8 8 14,5 – 15,8 8 10 16,5 – 17,8 0,04

50×10 507,19 16 14 7,2 34 8 10 18,5 – 19,8 – – – 0,04

63×3 378,67 22 18 1,9 40 11,5 3 5,7 – 5,8 3 4 6,6 – 6,8 0,05

63×4 391,11 22 18 2,8 40 11,5 4 7,7 – 7,8 – – – 0,05

63×5 432,57 22 14 3,2 40 11,5 5 9,1 – 9,8 5 6 10,1 – 10,8 0,06

63×6 480,94 22 14 4,2 40 11,5 6 11,1 – 11,8 6 8 12,6 – 13,8 0,06

63×8 530,69 22 14 5,2 40 11,5 8 14,5 – 15,8 8 10 16,5 – 17,8 0,06

63×10 588,73 22 14 7,2 40 11,5 10 18,5 – 19,8 – – – 0,06

80×3 478,17 27 22 1,9 50 15 3 5,5 – 5,8 – – – 0,045

80×4 497,52 27 22 2,3 50 15 4 7,3 – 7,8 4 5 8,1 – 8,8 0,045

80×5 544,51 27 22 3,1 50 15 5 9,2 – 9,8 – – – 0,045

80×6 598,41 27 18 3,5 50 15 6 10,7 – 11,8 6 8 13 – 13,8 0,05

80×8 657,83 27 18 5 50 15 8 14,5 – 15,8 6 10 14,7 – 15,8 0,05

80×10 724,17 27 18 7 50 15 10 18,5 – 19,8 8 10 16,6 – 17,8 0,05

80×12 786,36 27 14 8 50 15 12 21,6 – 23,8 12 14 23,5 – 25,8 0,06

80×14 856,84 27 14 8,5 50 15 14 25 – 27,8 – – – 0,06

100×4 685,47 27 22 2,3 60 20 4 7,3 – 7,8 4 5 8,1 – 8,8 0,045

100×5 704,82 27 22 3,1 60 20 5 9,2 – 9,8 5 6 9,8 – 10,8 0,045

100×6 767,01 27 22 3,5 60 20 6 10,6 – 11,8 – – – 0,045

100×8 838,87 27 18 5 60 20 8 14,5 – 15,8 8 10 16,6 – 17,8 0,045

100×10 912,12 27 18 7 60 20 10 18,8 – 19,8 8 12 18,3 – 19,8 0,045

100×12 985,37 27 18 8 60 20 12 21,8 – 23,8 10 14 22 – 23,8 0,045

100×14 1058,61 27 18 9 60 20 14 25,5 – 27,8 12 14 23,7 – 25,8 0,045

VHM
 

DIN
885 A  

Tип
N  

±0,1
   

HPC
 

 Высокопроизводительные дисковые твердосплавные 
                      фрезы с разнонаправленными зубьями
Прецизионная дисковая твердосплавная фреза нового поколения для 
высокопроизводительного резания. 
Пакет фрез: для достижения промежуточных значений ширины фрезы 
одинакового ⌀ и с одинаковым числом зубьев могут соединяться в пакет и 
выставляться на нужную ширину. При этом зубья зацепляются, поскольку фрезы не 
снабжены утолщенными ступицами. 
Особенно рентабельны пакеты из 2 фрез. Посредством перестановки фрез 
могут использоваться обе боковые режущие кромки каждой из фрез.

Примечание: ■  Фрезы в наборе не следует закреплять вместе без 
кольца-прокладки соответствующей ширины во избежание 
повреждения фрез.

 ■ Подходящие кольца-прокладки для фрезерных оправок 
см. группу 30.

 ■ Сквозные пазы: fz для ae = 0,1×D.

Ød1 Ød2

b

Zh

E

A
B

ширина

Пакет фрез

Кольцо-прокладка

18 5010

280

18

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
18 5500/ 5820  200  19 19 19        9   180 ○  ●    

⌀×ширина 
js16×k11

11
U 18 5500 ⌀ отверстия 

H7
Число зубьев 

Z

 
f

z

Узкая дисковая фреза

мм без покрытия мм  мм

50×1,6 83,24 16 22 0,04

50×2 84,05 16 22 0,04

50×2,5 88,63 16 22 0,04

50×3 92,94 16 22 0,04

50×3,5 98,06 16 22 0,04

50×4 100,22 16 22 0,04

50×5 105,34 16 22 0,04

63×1,6 108,84 22 28 0,05

63×2 109,65 22 28 0,05

63×2,5 110,18 22 28 0,05

63×3 111,53 22 28 0,05

63×3,5 112,88 22 28 0,05

63×4 113,42 22 28 0,05

63×5 114,23 22 28 0,05

80×1,6 130,39 27 32 0,06

80×2 131,20 ■ 27 32 0,06

80×2,5 132,01 27 32 0,06

80×3 132,81 27 32 0,06

80×3,5 135,37 27 32 0,06

80×4 137,39 27 32 0,06

80×5 138,74 27 32 0,06

80×6 147,50 27 32 0,06

100×1,6 156,25 32 36 0,06

100×2 160,97 ■ 32 36 0,06

100×2,5 164,33 32 36 0,06

⌀×ширина 
js16×k11

11
U 18 5500 ⌀ отверстия 

H7
Число зубьев 

Z

 
f

z

Узкая дисковая фреза

мм без покрытия мм  мм

100×3 166,35 32 36 0,06

100×3,5 170,40 32 36 0,06

100×4 171,74 32 36 0,06

100×5 180,50 32 36 0,06

100×6 186,56 32 36 0,06

100×8 206,09 32 28 0,06

125×2 206,09 32 40 0,09

125×2,5 210,81 32 40 0,09

125×3 214,17 32 40 0,09

125×3,5 226,30 32 40 0,09

125×4 233,03 32 40 0,09

125×5 247,17 32 40 0,09

125×6 255,93 ■ 32 40 0,09

125×8 300,38 32 32 0,09

125×10 340,79 32 32 0,09

160×2 290,95 40 48 0,11

160×2,5 293,65 40 48 0,11

160×3 296,34 40 48 0,11

160×3,5 316,55 40 48 0,11

160×4 328,67 40 48 0,11

160×5 352,91 40 48 0,11

160×6 387,94 40 48 0,11

160×8 437,78 40 36 0,11

160×10 479,53 40 36 0,11

⌀×ширина 
js16×k11

11
U 18 5820 ⌀ отверстия 

H7
Число зубьев 

Z

 
f

z

Дисковая фреза

мм без покрытия мм  мм

50×3 96,45 16 14 0,04

50×4 96,45 16 14 0,04

50×5 96,45 16 14 0,04

50×6 99,68 16 14 0,04

50×8 105,20 16 14 0,04

50×10 111,19 16 14 0,04

63×3 105,20 22 16 0,05

63×4 105,20 22 16 0,05

63×5 108,42 22 16 0,05

63×6 108,42 22 16 0,05

63×8 120,28 22 14 0,05

63×10 137,54 22 14 0,05

63×12 141,– 22 14 0,05

80×3 137,54 27 18 0,06

80×4 137,54 27 18 0,06

80×5 145,03 27 18 0,06

80×6 145,03 27 18 0,06

80×8 155,96 27 16 0,06

80×10 169,77 27 16 0,06

⌀×ширина 
js16×k11

11
U 18 5820 ⌀ отверстия 

H7
Число зубьев 

Z

 
f

z

Дисковая фреза

мм без покрытия мм  мм

80×12 181,86 27 16 0,06

100×3 185,89 32 22 0,06

100×4 181,28 32 22 0,06

100×5 189,92 32 22 0,06

100×6 193,94 32 22 0,06

100×8 215,24 32 18 0,06

100×10 233,65 32 18 0,06

100×12 249,77 32 18 0,06

125×4 275,09 32 24 0,09

125×5 275,09 32 24 0,09

125×6 267,03 32 24 0,09

125×8 294,66 32 20 0,09

125×10 310,77 32 20 0,09

125×12 341,85 32 20 0,09

160×6 406,30 40 26 0,11

160×8 432,78 40 26 0,11

160×10 466,16 40 22 0,11

160×12 497,23 40 22 0,11

160×14 540,97 40 22 0,11

HSS
Co5    

Tип
N  

js16
 

 Дисковая фреза
 18 5500 – Дисковая фреза по металлу с трехсторонним резанием, со ступицей 

и шпоночной канавкой. С разнонаправленными зубьями: благодаря 
чередованию скоса зубьев данная фреза обеспечивает очень плавное 
резание даже при большой глубине обработки.

 18 5820 – С разнонаправленными зубьями со ступицей и шпоночной канавкой.
Применение: Для фрезерования шлицев или отрезания в случаях, когда требуются 

боковые поверхности детали с высокой точностью и чистотой обработки.

Примечание: fz для ae = 0,1 × D.

18 5500 18 5820 

DIN
1834 A

DIN
885 A

281

18

50RU
E


