


« Avanzado proceso de produccién
« Centros propios de investigacién y desarrollo

« Mas de 150 afos de experiencia en la produccién de
herramientas de mano y sierra de cinta

« Centros de soldadura propios
« Entrega rapida
« Apoyo de especialistas en sierra de cinta

« Academia de sierra de cinta con centros en todo el mundo
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Acero Estructural

Mecanizado de acero

Acero de muelle endurecido

Acero templado

Acero para rodamientos de bolas

Acero sin alear

Acero en frio

Acero de alta aleacion para trabajo en caliente

Acero de alta velocidad

Acero de alta aleacion

Acero nitrurado

Acero inoxidable

Duplex y acero resistente al calor

Titanio y aleaciones de titanio

Niquel y aleaciones de niquel-cobalto

Barras endurecidas por induccion

Hierro fundido

Aluminio

Aluminio, maquinas verticales

Laton

Cobre

Tubos y perfiles -

- La mejor opcion Mejor opcion Buena opcion




Bi-Metal

3851 PRX

Para el corte de diversos tipos de materiales, desde
aluminio hasta aceros inoxidables. Dentado fuerte
especialmente disefiado para lograr un maximo rendi-
miento durante el corte. El material metallrgico en polvo
dara una vida mucho mejor a la hoja. Disefiado para dar
el mejor rendimiento en todas las circunstancias.

¢ Hook: Disefio tradicional con angulo de ataque positivo
a 10°, empleado para metales no ferrosos, madera y
platicos.

¢ HA: Disefio Hook perfeccionado para el corte de
aluminio en aplicaciones de fundicién. 10° de angulo
de desprendimiento

¢ PRX: Disefio mejorado y mas robusto. Gracias al uso
de polvo HSS se mejora la dureza de la hoja; asi como
el grosor de los dientes. El 3851 PRX tiene un angulo de
inclinacion de 10°, excluyendo en el 4/6 y 5/8 TPl donde
usamos un angulo de inclinacion de 8°.

¢ PS: Disefo de alta productividad con angulo de ataque
de 10-15°. Un elevado angulo de cuiay un gran
espacio en la garganta la convierten en una herramienta
excelente para el corte de grandes piezas.

Hook

HA

Dimensiones en mm
(Anchura x Espesor) DPP Forma @
6 Hook 3851-6-0.6-H-6
6x0.6
10/14 PRX 3851-6-0.6-10/14
6 Hook 3851-6-0.9-H-6
6x0.9
10/14 PRX 3851-6-0.9-10/14
4 Hook 3851-10-0.6-H-4
10x0.6 6 Hook 3851-10-0.6-H-6
10/14 PRX 3851-10-0.6-10/14
4 Hook 3851-10-0.9-H-4
6 Hook 3851-10-0.9-H-6
10x0.9
14 Regular 3851-10-0.9-R-14
10/14 PRX 3851-10-0.9-10/14
10/14 PRX 3851-13-0.5-10/14
13x0.5 14/18 PRX 3851-13-0.5-14/18
24 Regular 3851-13-0.5-R-24
3 Hook 3851-13-0.6-H-3
4 Hook 3851-13-0.6-H-4
4 HA 3851-13-0.6-HA-4
6 Hook 3851-13-0.6-H-6
6 HA 3851-13-0.6-HA-6
5/8 PRX 3851-13-0.6-5/8
13x0.6
6/10 PRX 3851-13-0.6-6/10
8/12 PRX 3851-13-0.6-8/12
10 Hook 3851-13-0.6-R-10
10/14 PRX 3851-13-0.6-10/14
14 Regular 3851-13-0.6-R-14
18 Regular 3851-13-0.6-R-18
3 Hook 3851-13-0.9-H-3
4 Hook 3851-13-0.9-H-4
4 HA 3851-13-0.9-HA-4
6 Hook 3851-13-0.9-H-6
13x0.9
6 Regular 3851-13-0.9-R-6
6/10 PRX 3851-13-0.9-6/10
10/14 PRX 3851-13-0.9-10/14
14 Regular 3851-13-0.9-R-14




Bi-Metal

peranes st | ope | roma | D) beanes st | ope | roma | D)
3 HA 3851-20-0.9-HA-3 1.4/2 PRX 3851-41-1.3-1.4/2
4/6 PRX 3851-20-0.9-4/6 2/3 PRX 3851-41-1.3-2/3
5/8 PRX 3851-20-0.9-5/8 41x1.3 3/4 PRX 3851-41-1.3-3/4
20x0.9 6/10 PRX 3851-20-0.9-6/10 4/6 PRX 3851-41-1.3-4/6
8/12 PRX 3851-20-0.9-8/12 5/8 PRX 3851-41-1.3-5/8
10/14 PRX 3851-20-0.9-10/14 2/3 PRX 3851-54-1.3-2/3
18 Regular 3851-20-0.9-R-18 54x1.3 3/4 PRX 3851-54-1.3-3/4
2 HA 3851-27-0.9-HA-2 4/6 PRX 3851-54-1.3-4/6
2/3 PRX 3851-27-0.9-2/3 11.4 PRX 3851-54-1.6-1/1.4
3 HA 3851-27-0.9-HA-3 1.4/2 PRX 3851-54-1.6-1.4/2
3 PS 3851-27-0.9-P-3 Sx16 2/3 PRX 3851-54-1.6-2/3
3/4 PRX 3851-27-0.9-3/4 3/4 PRX 3851-54-1.6-3/4
4 PS 3851-27-0.9-P-4 0.7 PRX 3851-67-1.6-.7/1
27x09 4/6 PRX 3851-27-0.9-4/6 11.4 PRX 3851-67-1.6-1/1.4
5/8 PRX 3851-27-0.9-5/8 67x16 1.4/2 PRX 3851-67-1.6-1.4/2
6/10 PRX 3851-27-0.9-6/10 2/3 PRX 3851-67-1.6-2/3
8/12 PRX 3851-27-0.9-8/12 3/4 PRX 3851-67-1.6-3/4
10/14 PRX 3851-27-0.9-10/14 4/6 PRX 3851-67-1.6-4/6
6 Regular 3851-27-0.9-R-6 0.7 PRX 3851-80-1.6-.7/1
2 PS 3851-34-1.1-P-2 80x1.6 11.4 PRX 3851-80-1.6-1/1.4
2/3 PRX 3851-34-1.1-2/3 1.4/2 PRX 3851-80-1.6-1.4/2
3 PS 3851-34-1.1-P-3
34x11 3/4 PRX 3851-34-1.1-3/4
4/6 PRX 3851-34-1.1-4/6
5/8 PRX 3851-34-1.1-5/8
6/10 PRX 3851-34-1.1-6/10

Para pedir una sierra de cinta:
Caédigo del producto + longitud de la hoja

)



Bi-Metal

Easy-Cut
birersines o | ope | foma | b

S (pequeiio) EZ 3857-13-0.6-EZ-S

13x0.6 M (medio) EZ 3857-13-0.6-EZ-M
L (grande) EZ 3857-13-0.6-EZ-L

S (pequefio) EZ 3857-20-0.9-EZ-S

20x0.9 M (medio) EZ 3857-20-0.9-EZ-M
L (grande) EZ 3857-20-0.9-EZ-L

S (pequeiio) EZ 3857-27-0.9-EZ-S

27x0.9 M (medio) EZ 3857-27-0.9-EZ-M
L (grande) EZ 3857-27-0.9-EZ-L

S (pequeiio) EZ 3857-34-1.1-EZ-S

34x1.1 M (medio) EZ 3857-34-1.1-EZ-M
L (grande) EZ 3857-34-1.1-EZ-L

v A

AF

’

También disponible pack con 3 sierras de cinta soldadas
para maquinas portaband, con las medidas mas utilizadas
para estas maquinas.

Dimensiones en mm

(Anchura x Espesor)

S (pequefio) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-P690
S (pequeiio) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-P730
13x0.6 S (pequeiio) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-P835
S (pequefio) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-P900
S (pequefio) EZ 3857-13-0.6-EZ-S-P1140

El exclusivo disefio patentado de los dientes corta
cualquier forma o tamafio en practicamente cualquier
material, eliminando la necesidad de especificar el paso
o la forma de los dientes. El Easy-Cut tiene un disefio
polivalente con puntas de dientes M42, para crear una
hoja que dura mas tiempo y no rompe los dientes como
otras hojas, permitiendo al operador pasar mas tiempo
cortando y menos tiempo cambiando las hojas de sierra.

Easy-Cut lo corta casi todo sin necesidad de
cambiar de hoja.

e Acero para

herramientas e Acero Suave ¢ Acero inoxidable

e Aluminio e Cobre e | atén

e Madera e Plastico ¢ Chapa

* Macizos ¢ Tubos ¢ Perfiles

¢ Tuberias ¢ Canalones e Angulos

e VigasenL ¢ Vigasen H ¢ Barras perforadas

Seleccionar S (Small - Pequefio), M (Medium- Medio)
o L (Large-Grande) en funcién del rango de secciones
a cortar

Tamaiio
de la hoja
Anchura
x Espesor

13x0.6

Tamaiio del material (mm)

3857-13-0.6-EZ-S

3857-13-0.6-EZ-M 13x0.6
3857-13-0.6-EZ-L 13x0.6
3857-20-0.9-EZ-S 20x0.9
3857-20-0.9-EZ-M 20x0.9
3857-20-0.9-EZ-L 20x0.9
3857-27-0.9-EZ-S 27x0.9
3857-27-0.9-EZ-M 27x0.9
3857-27-0.9-EZ-L 27x0.9
3857-34-1.1-EZ-S 34x1.1
3857-34-1.1-EZ-M 34x1.1
3857-34-1.1-EZ-L 34x1.1




Bi-Metal

PHX

Dimensiones en mm

(Anchura x Espesor) ‘ DPP ‘ Forma ‘ @
2/3 PHX 3854-27-0.9-PHX-2/3
27x0.9 3/4 PHX 3854-27-0.9-PHX-3/4
4/6 PHX 3854-27-0.9-PHX-4/6
1.4/2 PHX 3854-34-1.1-PHX-1.4/2
2/3 PHX 3854-34-1.1-PHX-2/3
34x11 3/4 PHX 3854-34-1.1-PHX-3/4
4/6 PHX 3854-34-1.1-PHX-4/6
1.4/2 PHX 3854-41-1.3-PHX-1.4/2
11x13 2/3 PHX 3854-41-1.3-PHX-2/3
3/4 PHX 3854-41-1.3-PHX-3/4
4/6 PHX 3854-41-1.3-PHX-4/6
1.4/2 PHX 3854-54-1.3-PHX-1.4/2
54x1.3 2/3 PHX 3854-54-1.3-PHX-2/3
3/4 PHX 3854-54-1.3-PHX-3/4
0.71 PHX 3854-54-1.6-PHX-.7/1
11.4 PHX 3854-54-1.6-PHX-1/1.4
54 x1.6 1.4/2 PHX 3854-54-1.6-PHX-1.4/2
2/3 PHX 3854-54-1.6-PHX-2/3
3/4 PHX 3854-54-1.6-PHX-3/4
0.71 PHX 3854-67-1.6-PHX-.7/1
67x 1.6 11.4 PHX 3854-67-1.6-PHX-1/1.4
1.4/2 PHX 3854-67-1.6-PHX-1.4/2
2/3 PHX 3854-67-1.6-PHX-2/3
0.71 PHX 3854-80-1.6-PHX-.7/1
80x1.6 11.4 PHX 3854-80-1.6-PHX-1/1.4
1.4/2 PHX 3854-80-1.6-PHX-1.4/2
PQ
preranes st | oee | roma | O
3/4 PQ 3854-27-0.9-PQ-3/4
27x0.9
4/6 PQ 3854-27-0.9-PQ-4/6
2/3 PQ 3854-34-1.1-PQ-2/3
34x1.1 3/4 PQ 3854-34-1.1-PQ-3/4
4/6 PQ 3854-34-1.1-PQ-4/6
1.4/2 PQ 3854-41-1.3-PQ-1.4/2
2/3 PQ 3854-41-1.3-PQ-2/3
41x1.3
3/4 PQ 3854-41-1.3-PQ-3/4
4/6 PQ 3854-41-1.3-PQ-4/6
0.9/1.2 PQ 3854-54-1.6-PQ-.9/1.2
54%1.6 1.4/2 PQ 3854-54-1.6-PQ-1.4/2
2/3 PQ 3854-54-1.6-PQ-2/3
3/4 PQ 3854-54-1.6-PQ-3/4
0.9/1.2 PQ 3854-67-1.6-PQ-.9/1.2
67 x1.6 1.4/2 PQ 3854-67-1.6-PQ-1.4/2
2/3 PQ 3854-67-1.6-PQ-2/3
0.9/1.2 PQ 3854-80-1.6-PQ-.9/1.2
80x16 1.4/2 PQ 3854-80-1.6-PQ-1.4/2

Desarrollado para cortar materiales mas duros. El diente
metalUrgico dara una mejor vida a la hoja.

Para un alto rendimiento de corte de piezas grandes y dificiles
de cortar. Disefio especial VariEdge y un angulo de cuia
agresivo para optimizar las propiedades de corte de cada
diente. Tres alturas de dientes diferentes en combinacién
con dos niveles de triscado daran un mejor rendimiento. El
borde del diente HSS soporta altos niveles de calor y es
resistente al desgaste.

« Desarrollado para cortar material mas duro

« El material de polvo metalurgico dara una vida mejor a
la hoja

« Para un alto rendimiento de corte de piezas grandes y
dificiles de cortar

« VariEdge, y angulo de cufia agresivo para optimizar las
propiedades de corte de cada diente

o Tres alturas de dientes diferentes

« Dos niveles de triscado establecidos para la
configuracion del multichip

« Nuevo disefio de los dientes para una menor vibracion

« Disefio de gargantas extra profundas para evacuar
virutas mas grandes

Un angulo de ataque muy positivo permite una buena
penetracién en materiales dificiles de cortar. El angulo de
cuina de 48° hace fuerte al diente. El disefio del dentado
mejora el rendimiento de corte de aleaciones especiales
con propiedades de endurecimiento por deformacién. Los
diferentes niveles de triscado dan lugar a un perfil de corte
multi viruta que reduce las fuerzas de corte aumentando la
vida de la sierra.

« Disefo de dientes patentado

« El diseno del dentado mejora el rendimiento de
corte en aleaciones especiales con propiedades de
endurecimiento por deformacién

« El angulo de cufia de 48° proporciona dureza al diente

« El material de polvo metalurgico dara una mejor vida a
la hoja




Bi-Metal

PHX - P9000
binerdenceen | oee | roma | X
1.4/2 PHX 3858-34-1.1-PHX-1.4/2
34x1.1 2/3 PHX 3858-34-1.1-PHX-2/3
3/4 PHX 3858-34-1.1-PHX-3/4
1.4/2 PHX 3858-41-1.3-PHX-1.4/2
41x1.3 2/3 PHX 3858-41-1.3-PHX-2/3
3/4 PHX 3858-41-1.3-PHX-3/4
1.4/2 PHX 3858-54-1.3-PHX-1.4/2
54x1.3 2/3 PHX 3858-54-1.3-PHX-2/3
3/4 PHX 3858-54-1.3-PHX-3/4
7N PHX 3858-54-1.6-PHX-.7/1
11.4 PHX 3858-54-1.6-PHX-1/1.4
54x1.6 1.4/2 PHX 3858-54-1.6-PHX-1.4/2
2/3 PHX 3858-54-1.6-PHX-2/3
3/4 PHX 3858-54-1.6-PHX-3/4
7N PHX 3858-67-1.6-PHX-.7/1
67x1.6 11.4 PHX 3858-67-1.6-PHX-1/1.4
1.4/2 PHX 3858-67-1.6-PHX-1.4/2
7N PHX 3858-80-1.6-PHX-.7/1
80x1.6 11.4 PHX 3858-80-1.6-PHX-1/1.4
1.4/2 PHX 3858-80-1.6-PHX-1.4/2

Garganta ——
redondeada

Menor vibraciéon

mas profundas

—— Gargantas un 16%

variable 8-1

m

gulo de inclinacién

2° variable 30-35°

Desarrollado para el corte de materiales muy duros.
Material de refuerzo sélido y con dentado en polvo
metalirgico de grado superior que ofrece el mejor
rendimientoy vida Util en materiales dificiles de cortar. Para
un alto rendimiento de corte de piezas de trabajo grandes
y dificiles de cortar. El disefio VariEdge proporciona en
la garganta de los dientes un AntiVib y un angulo de
ataque optimizado, lo que da como resultado un mejor
arranque de viruta por diente. Los niveles de triscado
producen un perfil de corte multi viruta que reduce las
fuerzas de corte y mejora la vida util de la hoja. Disefio
especial en combinacién con filos de corte afilados para
facilitar la penetracién en materiales dificiles de cortar y
aleaciones especiales. 4% de material de respaldo de Cr
que aumentara la vida de hoja.

» Desarrollado para cortar material mas duro para una
altura de dientes precisa y consistente

« Para el corte de alto rendimiento de piezas de trabajo
grandes y dificiles de cortar

« Amplia vida util

« Disefio especial VariEdge que ofrece un reparto por
diente de las virutas y optimizan rendimientos por
diente

« Tres alturas de dientes diferentes
« Dos niveles establecidos para la configuracién
« Nuevo material Pulvimetaltrgico M71

« Disefio de gargantas extra profundas, para mejorar la
evacuacion de virutas mas grandes

« 4% de material de soporte del nuevo AntiVib
(Patentado por BAHCO)

« Gargantas un 16% mas profundas




Bi-Metal

3858 PQ - P9000

Para mejorar la vida util, Bahco utiliza para los dientes

?Arr?:t?s:gr;eés?:e:::)l ‘ DPP ‘ Forma ‘ XD un material pulvimetalirgico de alta calidad. La
1.4/2 PQ 3858-41-1.3-PQ-1.4/2 configuracion del diente tiene un angulo de ataque de

41x1.3 2/3 PQ 3858-41-1.3-PQ-2/3 17° que permite una buena penetracién en materiales
3/4 PQ 3858-41-1.3-PQ-3/4 dificiles de cortar. El angulo de cufia de 48° hace fuerte

9/1.2 PQ 3858-54-1.6-PQ-.9/1.2 al diente. El disefio del diente mejora el rendimiento

54x1.6 1.4/2 PQ 3858-54-1.6-PQ-1.4/2 de corte en aleaciones especiales con propiedades de
2/3 PQ 3858-54-1.6-PQ-2/3 endurecimiento por deformacién. Los diferentes niveles

67%16 9Nn.2 PQ 3858-67-1.6-PQ-.9/1.2 de dentados producen un perfil de corte multi-viruta que
1.4/2 PQ 3858-67-1.6-P0Q-1.4/2 reduce la fuerza de corte y mejora la vida de la hoja. 4%

80x1.6 9n.2 PQ 3858-80-1.6-P0Q-.9/.21 de material de respaldo de Cr que aumentara la vida de

hoja.

« Diseno Extra-Positivo de los dientes 17°

« El disefio del diente mejora el rendimiento de corte
en aleaciones especiales con propiedades de
endurecimiento por deformacién

« Dentado pulvimetalurgico de alta calidad
« Larga vida de la sierra
« Incrementa la dureza y la tenacidad de los dientes

« 4% Material de soporte de Cr

)




Bi-Metal

Top Fabricator™

Dimensiones en mm

(Anchura x Espesor) ‘ DPP ‘ Forma ‘ @
5/7 PF 3853-20-0.9-5/7
20x0.9
8/11 PF 3853-20-0.9-8/11
3/4 PF 3853-27-0.9-3/4
4/6 PF 3853-27-0.9-4/6
27x0.9 5/7 PF 3853-27-0.9-5/7
5/8 PF 3853-27-0.9-5/8
8/11 PF 3853-27-0.9-8/11
2/3 PF 3853-34-1.1-2/3
3/4 PF 3853-34-1.1-3/4
4/6 PF 3853-34-1.1-4/6
34x1.1
5/7 PF 3853-34-1.1-5/7
5/8 PF 3853-34-1.1-5/8
8/11 PF 3853-34-1.1-8/11
2/3 PF 3853-41-1.3-2/3
3/4 PF 3853-41-1.3-3/4
41x1.3 4/6 PF 3853-41-1.3-4/6
5/7 PF 3853-41-1.3-5/7
5/8 PF 3853-41-1.3-5/8
3/4 PF 3853-54-1.3-3/4
54x1.3
5/8 PF 3853-54-1.3-5/8
2/3 PF 3853-54-1.6-2/3*
54x1.6 3/4 PF 3853-54-1.6-3/4*
4/6 PF 3853-54-1.6-4/6
2/3 PF 3853-67-1.6-2/3
67x1.6
3/4 PF 3853-67-1.6-3/4

Top Fabricator™ - Extra Heavy Set

Dimensiones en mm

(Anchura x Espesor) ‘ DPP ‘ Forma ‘ @
2/3 PF 3853-41-1.3-2/3W
41x1.3
3/4 PF 3853-41-1.3-3/4W
54x1.3 3/4 PF 3853-54-1.3-3/4W
2/3 PF 3853-54-1.6-2/3W
54x1.6
3/4 PF 3853-54-1.6-3/4W
2/3 PF 3853-67-1.6-2/3W
67 x1.6 3/4 PF 3853-67-1.6-3/4W
5/8 PF 3853-67-1.6-5/8W

Para el corte de aceros estructurales, tubos y
perfiles, tanto de piezas individuales como de
paquetes de piezas. El nuevo disefio del dentado
es ideal para el corte interrumpido de piezas
estructurales.Triscado especial que evita que la hoja
se pince durante el corte. Triscado preciso para
obtener un acabado superficial liso. Cortes rapidos
y rectos con pequenas fuerzas de avance.

« Dentado reforzado, para evitar microdespuntes
en el dentado

« Excelente vida util de la sierra por su dentado
reforzado

« Los dientes de polvo metallrgico alargan la vida
de la sierra

« Diente reforzado con un angulo de inclinaciéon
positivo de 9 grados

« El disefio patentado de los dientes evita atascos
en la sierra durante el corte.

W = Hoja Extra Heavy.
Triscado mas abierto para secciones grandes.

Para el corte de aceros estructurales, tubos y
perfiles, tanto de piezas individuales como de
paquetes de piezas. El nuevo disefio del dentado
es ideal para el corte interrumpido de piezas
estructurales.Triscado mas abierto para secciones
grandes.

El disefio del diente W tiene un triscado EHS (Extra
Heavy Set) W para evitar que la hoja se pince
durante el corte.

Para pedir una sierra de cinta: Cédigo del producto + longitud de la hoja mm
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Bi-Metal

Top Fabricator Superior

Nuestra Sierra 3853 Top fabricator Superior

Dimensiones en mm
(Anchura x Espesor) ‘ DPP ‘ Forma ‘ XD la tenemos en versién “Recubierta”. Este
2ax 11 2/3 PF 3853-34-1.1-2/3S recubrimiento tiene un rendimiento superior en
X1. .
3/4 PF 3853-34-1.1-3/4S velocidades de corte y en avances extremos.
2/3 PF 3853-41-1.3-2/38 , .o
41x13 + Material de polvo metalurgico
3/4 PF 3853-41-1.3-3/4S
S4x16 2/3 PF 3853-54-1.6-2/3S « Rendimiento de corte extremadamente alto
X1.
3/4 PF 3853-54-1.6-3/4S « Alta resistencia a las altas temperaturas
6716 2/3 PF 3853-67-1.6-2/3S
X1 3/4 PF 3853-67-1.6-3/4S « Extension de la vida de la hoja

Coated Fabricator Superior - Dientes W

Nuestras Sierra de cinta 3853 Top Fabricator

?Aw:t?::gr;egs;lg:)l ‘ DPP ‘ Forma ‘ x> Superior se utilizan con un recubrimiento multicapa.
Hx13 2/3 PF 3853-41-1.3-2/3WS Superior “W” la tenemos tambien en version
3/4 PF 3853-41-1.3-3/4WS recubierta. Esto proporcionara un rendimiento
5113 2/3 PF 3853-54-1.6-2/3WS extremo de corte con altos parametros (de
3/4 PF 3853-54-1.6-3/4WS velocidad y avance).
67x1.6 213 PF 3853-67-1.6-2/3WS « Rendimiento de corte extremadamente alto
3/4 PF 3853-67-1.6-3/4WS

« Alta resistencia a las altas temperaturas
+ Larga vida de la hoja de sierra

« El nuevo disefio del dentado es ideal para el
corte interrumpido de piezas estructurales.
Triscado mas abierto para secciones grandes

« Material del diente Pulvimetalurgico

. El disefio del diente W tiene un triscado EHS
(Extra Heavy Set) W para evitar que la hoja se
pince durante el corte

Como pedir estas hojas de Sierra de Cinta:
W - Triscado abierto

S - Recubierta

WS - Recubierta con triscado abierto

Cddigo con la S detras del DPP, o después de la W + la longitud de la sierra en mm.

Ejemplo hoja Estandar: 3853-41-1.3-3/4-6300
Ejemplo Hoja de triscado abierto: 3853-41-1.3-3/4W-6300
Ejemplo hoja recubierta: 3853-41-1.3-3/4S-6300

Ejemplo hoja recubierta con triscado abierto:  3853-41-1.3-3/4WS-6300

)
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Metal Duro

3868 TSX
oot | oee | roma | D)
27x0.9 3/4 TSX 3868-27-0.9-TSX-3/4
2 TSX 3868-34-1.1-TSX-2
34x1.1 2/3 TSX 3868-34-1.1-TSX-2/3
3/4 TSX 3868-34-1.1-TSX-3/4
1.4/2 TSX 3868-41-1.3-TSX-1.4/2
Mx13 1.6 TSX 3868-41-1.3-TSX-1.6
2/3 TSX 3868-41-1.3-TSX-2/3
3/4 TSX 3868-41-1.3-TSX-3/4
54x13 1.4/2 TSX 3868-54-1.3-TSX-1.4/2
2/3 TSX 3868-54-1.3-TSX-2/3
1/1.25 TSX 3868-54-1.6-TSX-1/1.25
1.4/2 TSX 3868-54-1.6-TSX-1.4/2
%16 1.6 TSX 3868-54-1.6-TSX-1.6
2 TSX 3868-54-1.6-TSX-2
2/3 TSX 3868-54-1.6-TSX-2/3
3/4 TSX 3868-54-1.6-TSX-3/4
0.71 TSX 3868-67-1.6-TSX-.7/1
67x 1.6 1/1.25 TSX 3868-67-1.6-TSX-1/1.25
1.4/2 TSX 3868-67-1.6-TSX-1.4/2
2/3 TSX 3868-67-1.6-TSX-2/3
80x 1.6 0.7/1 TSX 3868-80-1.6-TSX-.7/1
1/1.25 TSX 3868-80-1.6-TSX-1/1.25

El 3868 TSX y sus tres niveles de dentados con un angulo
de inclinacién a 10° es ideal para el corte de materiales
de dificil mecanizacion y de aceros inoxidables.

Esta Hoja de Sierra se comporta muy bien en maquinas
inestables en comparacion a otras hojas de sierra.

Dentado patentado por BAHCO.

« Particularmente adecuado para piezas de tamarfio
medio y grande, en materiales abrasivos dificiles
de cortar, como aceros inoxidables, aleaciones de
titanio y aceros para herramientas abrasivas

« El disefio del dentado triple Set y una buena
evacuacion de la vitura ayudan a eliminar la pérdida
de dientes

14



Metal Duro

3868 TSS
beranes st | ope | roma | <O
21x13 1.4/2 TSS 3868-41-1.3-TSS-1.4/2
2/3 TSS 3868-41-1.3-TSS-2/3
11.25 TSS 3868-54-1.6-TSS-1/1.25
54x1.6 1.4/2 TSS 3868-54-1.6-TSS-1.4/2
2/3 TSS 3868-54-1.6-TSS-2/3
67x16 1/1.25 TSS 3868-67-1.6-TSS-1/1.25
1.4/2 TSS 3868-67-1.6-TSS-1.4/2

Para pedir una Sierra de Cinta:
Cadigo del producto + longitud de la hoja mm

Para cortes de alto rendimiento de materiales dificiles y
abrasivos. Especificamente disefiado para el corte de
acero inoxidable donde la vibracion es un problema.
Esta hoja se suministra con el rodaje realizado en fabrica
haciendo uso de un método patentado, eliminando la
vibracion desde el primer corte. El disefio del dentado
triple set y una buena evacuacion de la viruta ayudan

a eliminar la pérdida de dientes. Mismo disefio que

el TSX, pero con un nivel de ruido extremadamente
bajo. Muy adecuado en aplicaciones de corte de acero
inoxidable.

« No requiere rodaje , aunque es conveniente
« Gran ahorro de tiempo de produccién
« Disefiado para el corte de acero inoxidable

« Gargantas muy profundas para una muy buena
evacuacion de las virutas

« Reduce las vibracion y los ruidos

« No apto para el corte de Titanio

)
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Metal Duro

3881 THQ
brersaree st | ope | roma | O
34x11 2/3 THQ 3881-34-1.1-THQ-2/3
%13 1.4/2 THQ 3881-41-1.3-THQ-1.4/2
2/3 THQ 3881-41-1.3-THQ-2/3
54x16 1.4/2 THQ 3881-54-1.6-THQ-1.4/2
2/3 THQ 3881-54-1.6-THQ-2/3
67x16 1/1.25 THQ 3881-67-1.6-THQ-1/1.25
1.4/2 THQ 3881-67-1.6-THQ-1.4/2
0.71 THQ 3881-80-1.6-THQ-.7/1
80x1.6 1/1.25 THQ 3881-80-1.6-THQ-1/1.25
1.4/2 THQ 3881-80-1.6-THQ-1.4/2

La Sierra de Cinta 3881 THQ dispone de un disefio de
dientes Multi Set de 7 virutas que reduce las fuerzas de
corte y aumenta la vida de la hoja. Se comporta extraor-
dinariamente bien en el corte de las aleaciones de titanio,
aleaciones aeroespaciales, acero inoxidable, aleaciones
de alto niquel y cromo y aceros para herramientas abra-
sivas.

« Diente extra ancho de serie
« Secciones de trabajo pequefio-mediano

« Los chaflanes de dientes patentados mejoran la
eliminacion de la viruta y prolongan la vida de la
hoja.

« Las amplias cdmaras de la viruta, evitan atascos en
el diente

. Esta forma de diente divide las virutas en 7 partes,
para reducir la fuerza del diente por corte

16



Metal Duro

3881 THS
pees e | o | foma | O

41x1.3 1.4/2 THS 3881-41-1.3-THS-1.4/2

54%16 11.25 THS 3881-54-1.6-THS-1/1.25
1.4/2 THS 3881-54-1.6-THS-1.4/2

67%16 11.25 THS 3881-67-1.6-THS-1/1.25
1.4/2 THS 3881-67-1.6-THS-1.4/2

80x1.6 N THS 3881-80-1.6-THS-.7/1
1.4/2 THS 3881-80-1.6-THS-1.4/2

100x 1.6 N THS 3881-100-1.6-THS-.7/1

Para pedir una Sierra de Cinta:
Cadigo del producto + longitud de la hoja mm

Mismo disefio que la Sierra de Cinta 3881 THQ, pero
con un pre-rodaje hecho en fabrica. Disefiada para
evitar el rodaje en el Usuario final , permitiendo desde
el primer corte utilizar la velocidad y el avance optimo ,
mejorando la productividad.

Amplias gargantas para la evacuacion de la viruta
Rodaje realizado en fabrica
Reduce la pérdida de dientes

El mismo disefio que la Sierra de Cinta THQ, pero
con un nivel de ruido extremadamente bajo

No adecuado para el corte de titanio

)
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Metal Duro

TMC
brersareosn | pee | roma | X
1.4/2 T™MC 3860-41-1.3-TMC-1.4/2
Ax13 2/3 T™MC 3860-41-1.3-TMC-2/3
54x13 1.4/2 T™MC 3860-54-1.3-TMC-1.4/2
2/3 T™MC 3860-54-1.3-TMC-2/3
7N TMC 3860-54-1.6-TMC-0.7/1
5% 16 1/1.25 TMC 3860-54-1.6-TMC-1/1.25
1.4/2 T™MC 3860-54-1.6-TMC-1.4/2
2/3 T™MC 3860-54-1.6-TMC-2/3
1/1.25 TMC 3860-67-1.6-TMC-1/1.25
67x1.6 1.4/2 T™MC 3860-67-1.6-TMC-1.4/2
2/3 T™MC 3860-67-1.6-TMC-2/3
80x1.6 7N TMC 3860-80-1.6-TMC-.7/1
1.4/2 TMC 3860-80-1.6-TMC-1.4/2

Para el corte de alto rendimiento de materiales dificiles
y abrasivos. Esta hoja de metal duro sin triscar

resulta muy adecuada para materiales como aceros
inoxidables, titanio y aceros de herramientas abrasivos.

« Los dientes proporcionan un acabado de superficie
superior, una larga vida de la hoja y eliminan las
operaciones secundarias

« El Metal Duro especial de los dientes proporcionan
una vida larga de la sierra y un optimo rendimiento
del corte

« Las puntas de los dientes estan finamente afiladas
para dar un borde afilado esencial en el corte de
Titanio

- La alta resistencia al calor permite un corte de alta
velocidad en materiales macizos grandes

« Muy buen acabado superficial

18



Carburo revestido

3860 TMC - SUPERIOR
La hoja 3860 TMC de 54 mm y 67 mm estan tratadas

?Aﬂ'fﬁ'fr'g'leés?'lé"o?; ‘ DPP ‘ Forma ‘ ) con un recubrimiento multicapa, para el corte de alto
1/1.25 T™C 3860-54-1.6-TMC-1/1.255 rendiento de materiales dificiles y abrasivos. Esta hoja
54%1.6 1.4/2 T™C 3860-54-1.6-TMC-1.4/25 de metal duro sin triscar resulta muy adecuada para
2/3 T™C 3860-54-1.6-TMC-2/3S materiales como aceros inoxidables, titanio y aceros de
1/1.25 T™MC 3860-67-1.6-TMC-1/1.255 herramienta abrasivos.
67x1.6 1.4/2 T™MC 3860-67-1.6-TMC-1.4/2S
2/3 T™C 3860-67-1.6-TMC-2/3S

« Calidad superior de carburo, con un mayor
rendimiento

« Alta resistencia a las altas temperaturas
« Extensién de la vida de la hoja

« Permite grandes velocidades y avances, sin perder
vida de la sierra

Para pedir una hoja 3860 TMC:
S - Recubierto

Cddigo de producto con S después del DPP + largura
de la hoja en mm = Recubierto TMC

Ejemplo: 3860-54-1.6-TMC-1.4/25-7200 mm

Para pedir una Sierra de Cinta:

Cadigo del producto + longitud de la hoja mm @ )




Metal Duro

3860 TCD
brersarcs st | ope | roma | X
27x0.9 3/4 TCD 3860-27-0.9-TCD-3/4
2 TCD 3860-34-1.1-TCD-2
34x141 2/3 TCD 3860-34-1.1-TCD-2/3
3/4 TCD 3860-34-1.1-TCD-3/4
1.4/2 TCD 3860-41-1.3-TCD-1.4/2
Mx13 1.9/2.1 TCD 3860-41-1.3-TCD-1.9/2.1
2/3 TCD 3860-41-1.3-TCD-2/3
3/4 TCD 3860-41-1.3-TCD-3/4
1.4/2 TCD 3860-54-1.6-TCD-1.4/2
54 x1.6 2/3 TCD 3860-54-1.6-TCD-2/3
3/4 TCD 3860-54-1.6-TCD-3/4
67x1.6 1/1.25 TCD 3860-67-1.6-TCD-1/1.25

La hoja 3860 TCD tiene un disefio de dientes con
un angulo de inclinacion de 10°. Esta hoja esta
especialmente disefada para cortar materiales
abrasivos, con un acabado suave.

« Dentado multi-Chip

« Disefiado para cortar todo tipo de materiales
incluyendo aleaciones de titanio

« También adecuado para el corte de acero inoxidable
y aluminio

. Angulo de inclinacién de 10°

« Los diferentes niveles de dentado dan como
resultado un acabado superficial liso y una larga
vida a la sierra

TCD
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Metal Duro

3860 TCZ
prersareosn | ope | roma | XD
27x0.9 3/4 TCZ 3860-27-0.9-TCZ-3/4
34x1.4 2/3 TCZ 3860-34-1.1-TCZ-2/3
3/4 TCZ 3860-34-1.1-1TCZ-3/4
41x13 2/3 TCz 3860-41-1.3-TCZ-2/3
3/4 TCZ 3860-41-1.3-TCZ-3/4

Para pedir una Sierra de Cinta:
Cadigo del producto + longitud de la hoja mm

La hoja 3860 TCZ es una sierra de metal duro sin
triscar. Geometria de diente especificamente disefiado
para corte de barras cromadas.

« Disefio de dientes con multiples chips con un
angulo de inclinacion de 0° corte negativo

« Apto también para el corte de materiales (no
metalicos) como el grafito, no produce virutas

o Larga vida de la hoja

)
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Metal Duro

3860 TCA
brerares st | opp | roma | <O
%11 3 TCA 3860-34-1.1-TCA-3
2/3 TCA 3860-34-1.1-TCA-2/3
%13 1.4/2 TCA 3860-41-1.3-TCA-1.4/2
2/3 TCA 3860-41-1.3-TCA-2/3
1/1.25 TCA 3860-54-1.6-TCA-1/1.25
S4x16 1.4/2 TCA 3860-54-1.6-TCA-1.4/2

£
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La hoja 3860 TCA es una sierra de metal duro sin triscar,
especificamente disefiada para corte de aluminio de
gran produccioén.

« Dentado Multi-Chip

« Disefio de dientes con un angulo de inclinacion de
12°

« Largavida de la sierra

« Buen acabado superficial

« Menor costo por corte

« Tambien se puede usar en fundiciones con
maquinas CNC
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Metal Duro

3869 TS
Dimensiones en mm
(Anchura x Espesor) ‘ bpP ‘ Forma ‘ @
13x0.9 3 TS 3869-13-0.9-TS-3
3 TS 3869-20-0.9-TS-3
20x0.9
4 TS 3869-20-0.9-TS-4
3 TS 3869-27-0.9-TS-3
27x0.9
4 TS 3869-27-0.9-TS-4
2 TS 3869-34-1.1-TS-2
34x1.1
3 TS 3869-34-1.1-TS-3

Para pedir una Sierra de Cinta:
Cadigo del producto + longitud de la hoja mm

Para cortar materiales no ferrosos y abrasivos. Resulta
perfecto para aluminio, magnesio, circonio, plasticos y
otros materiales abrasivos.

« Dentado especialmente disefiado para el uso en
fundicién

« Corte rapido

« Alimentacion facil

» Disefiada para hacer cortes rectos y con formas

)
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Sierra de cinta ondulada

WBB - Hoja de sierra de cinta ondulada

Diseflado para las aplicaciones de corte mas duras.

wB

Aumente su productividad con la hoja de sierra
de cinta ondulada patentada por Bahco

Patente EE.UU. No. 9.731.366

Perfecto para cortar secciones transversales
mas grandes, y aleaciones resistentes al calor

La hoja de sierra de cinta ondulada le ahorrara
dinero cortando los materiales mas rapido

La hoja de sierra de cinta ondulada es una hoja
personalizada especifica para sus aplicaciones
de corte

El concepto WBB puede aplicarse a cualquier
hoja de sierra de cinta Bi-Metal o Metal duro de
Bahco

Una tasa de corte mas rapida
Mayor vida de la hoja
Un corte mas recto y preciso

Reduce el riesgo de desviaciones de la hoja
debido a la acumulacién de calor

Ideal para cortar materiales duros
Aleaciones de alto niquel
Materiales tipo Rene

Super Aleaciones

gy
e &

Los técnicos de sierra de cinta Bahco trabajaran
para asegurar que la hoja de sierra de cinta ondulada
WBB cumpla o supere el corte mas complejo.

El concepto Wavy-Back puede ser usado para
hojas de sierra de Metal duro y Bi-metal. Péngase
en contacto con su representante de Bahco para
mas detalles.
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Guia para la resolucion de problemas

DATOS DE CORTE

RRA D

PIEZA

Guias y brazo guia

Las guias estan

Comprobar y ajustar las guias con Las guias estan Tausy S&g:r:gé?{ Guias
regularidad. Comprobar si estas desgastadas. desg astadas demasiado
gastadas y reemplazarlas si fuera Apertura de las Bl bgr’az o uia{ separadas.
necesario. Posicione los brazos guia guias demasiado esta su eltg Las Guias
lo mas cerca posible de la pieza. ancha. quias estan desajustadas.
mal ajustadas.
Volantes de la
Volantes de la cinta cinta desgastados. El volante
Los volantes deben estar en Volantes demasiado motriz esta
perfectas condiciones y deben pequefios — pruebe desaastado
estar debidamente alineados. con una cinta g )
mas estrecha.
" . El cepillo de
Cepillo de vitutas ) virutas no No funciona
Clomprobar, que el cepillos de funciones el cepillo de
virutas _esta ajustado co_rrectamente las garg antés virutas
y cambiarlo con regularidad. estan llenas.

Tensionado de la cinta o ” Tension Tension
Se requeier una tension correcta de TenS|_0n Ten3|pn de la cinta de la cinta
f demasiado de la cinta f h
la cinta para obtener un corte recto. elevada demasiado baia demasiado demasiado
Medir con el tensiémetro Bahco. ’ Y baja. baja.

Refrigerante / Fluido de corte
Se precisa refrigerante para lubricar y Muy poco
enfriar. Compruebe la concentracion refrigerante.
co un refractémetro Bahco. Utilize Concentracion
un buen refrigerante. Debe alcanzar de refrigerante
el punto de corte con una presion incorrecta.
baja un aporte generoso.
: . Vibraciones
Velocidad de la cinta . .
La velocidad de la cinta debe Velocidad Velocu_iad Velocn_iad norma]es
- - de la cinta de la cinta - velocidad
ser correctamente seleccionada. de la cinta demasiado demasiado ligeramente
qu_npruebe la velocidad de la cinta demasiado baja baja alta altg velocidad
utilizando el tacémetro Bahco. ligerante baja.
Avance / Velocidad de la alimentacion. Avance Avance
La gama de avances debe ser Avance demasiado Avance Avance Avance demasiado demasiado Avance
elegida de tal foma que los dientes elevado demasiado demasiado demasiado elevado o elevado o demasiado
de la hoja de la sierra de cinta elevado elevado elevado. demasiado demasiado elevado.
puedan trabajar correctamente. bajo. bajo.
Paso de dientes
Paso " " demasiado Paso de Paso de
La seleccion de dientes correcto de la Pa(sj(;rg:glaednotes Pa::rggglaf:drges pequefios, dientes dientes
hoja es tan importante como la elecion enuefio euefio gargantas demasiado demasiado
del avance y la velocidad correctos. Peq : peq : llenas de ancho. pequefio.
virutad.
i Seleccion
Forma del diente — Dentado Dentado "
Cada forma tiene su aplicacion ideal muy débil. de dentado Utilice Combo.
errénea.
Rodaje_ ) " Hoja rodada Hoja rodada Hoja rodada
Una hoja de sierra de cinta nueva debe
- - de forma de forma de forma
rodarse para obtener el maximo de vida inadecuada inadecuada inadecuada
(til. Nunca cortar en un surco antiguo. ’ ' )
Vida de la hoja
Todas las hojas pueden desgastarse. Cinta gastada. Cinta gastada. Cinta gastada.
Vigile los signos de desgaste.
Superficie
La calidad superficial de la pieza incluira S[fjef:rcf}gisee” g‘.‘
en gran manera en la vida de la sierra, in(?rustaci’oﬁés{.
acortandose si es mala. Si la superficie éxido. arena ’
es mala reduzca la velocidad de la cinta. ’ :
Sujecion
Compruebe que la pieza esta firmemente La nieza se La pieza no esta
sujeta. Esto es especialmente importante n?u eve adecuadamente
en el aserrado de paquetes de piezas. : sujeta.

No utilize piezas dobladas o dafiadas.
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Software

BandCalc™

iOptimice su corte de sierra de cinta con la
aplicacion Bahco BandCalic!

Bahco BandCalc™, es una aplicacion exclusiva
desarrollada por SNA Europe. Esta aplicacion dispone
de un software especifico que Determina de forma rapida
y sencilla la sierra de cinta adecuada y los parametros de
corte correspondientes para una determinada aplicacion
basada en los requisitos del cliente, el material a cortar,
la maquina, la pieza de trabajo, etc... para unas tasas de
corte 6ptimas.

¢{Coémo?

La aplicacién BandCalc le recomendara qué hoja de
sierra usar en cada caso.

Tomando en consideracion: la maquina del cliente
(modelo), la maquina, los requisitos del cliente para el
corte, el material a cortar, pero también la dimensién y la
forma de la pieza a cortar.

BandCalc también permite a los usuarios de la Sierra de
Cinta Bahco de identificar el tiempo por corte, calcular el
costo de cada corte en su maquina y comparar diferentes
resultados entre diferentes hojas de Sierra de Cinta.

Esto le permite elegir la mejor opcién posible por el mejor
precio posible.

Bahco BandCalc se puede descargar gratuitamente
en iTunes, para el uso exclusivo de nuestros partners
aprobados por SNA Europa.

La aplicacion Bahco BandCalc esté disponible para Ipad,
PC o computadora portatil.

Diagrama

Nuestras tablas para hojas de sierra bimetalicas y
de carburo son un apoyo facil y util.

Hay tablas de deslizamiento para material macizo,
perfiles y tubos.

15:54 9%

Calculation #1 Share " Add calculation

High carbide tool steels
BEHRINGER HBM 440 A (new)

Type of workpiece

Diameter (mm)

Area

Surface defects

None 7 Some
\

Type of bundle

Calculation #1 Share ' Add calculation

High carbide tool steels
BEHRINGER HBM 440 A (new)

Use data from calculation

Work piece
Cutting time (min)
Reclamping time (sec)

Summary Number of pieces in bundle

Blade changing time (min)
/ S
( )

Machine cost (GBP)

Blade cost (GBP)

@ calculations to compare with

Bi-Melal Blades
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Servicio

Nuestro servicio

Para proporcionar el mejor apoyo en nuestros
mercados y lograr el menor costo por corte
para todos nuestros clientes, disponemos de
especialistas en Sierra de Cinta en todo el mundo.
Estos especialistas estan capacitados para
encontrar la mejor solucién posible, para cada
aplicaciéon, y en cualquier caso especifico. Le
ayudaran a alcanzar su objetivo y a encontrar el
equilibrio adecuado entre el rendimiento de calidad
y rentabilidad.

Centros de formacion en Sierra de Cinta

Para ampliar y mantener nuestro conocimiento y
amplia experiencia en corte con sierra de cinta,
disponemos de nuestra propia Academia de Sierra
de Cinta, con centros de formacién en Europa.
Situados en: Reino Unido, Suecia, Italia, Polonia,
Bielorrusia y Turquia.

Trabajadores, clientes y usuarios finales son
instruidos en las especificaciones de producto,
técnicas de corte, resolucion de problemas y como
conseguir el menor coste por corte.

Entrega rapida

Estratégicamente posicionados; nuestros centros
de soldadura a nivel mundial, ofrecen a nuestros
clientes un servicio de entrega rapido vy fiable.

Nuestros centros de soldadura disponen de:

e Maquinas de soldadura de alta tecnologia y
control

e Equipos automaticos de soldadura y
rectificado

e |aboratorios de calidad
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Informacion General

Determinar DDP

Ejemplo 2

Ejemplo 1
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Guia de seleccion del paso de
dientes para piezas macizas

El diagrama le ayudara a seleccionar el paso
corecto para cortar piezas macizas. La eleccion
ideal se encuentra en la parte mas ancha de cada
campo:

Ejemplo 1: Cuando cortamos una barra de @
150 mm, (6”) emplee 2/3DPP o 1.4/2 DPP si su
eleccion es una hoja con paso variable. Utilice
2 DPP, si su eleccién es una hoja con paso
uniforme.

Ejemplo 2: Si tiene que cortar materiales blandos
como plasticos, aluminio o madera, elija un paso
dos medidas mas ancho que el recomendado.
Cuando corte piezas de aluminio de 13-20mm de
espesor (1/27-3/4”) emplee una hoja de 5/8 DPP
0 6 DPP.

Cortando tubos y perfiles

El diagrama de la izquierda le ayudara a
encontrar el paso de dientes adecuado para
cortar tubos y perfiles.

El paso recomendado para cortar perfiles se
sitla en la zona en la que la anchura se une con
el espesor del perfil.

Ejemplo 3: Cuando se conrte un perfil en U

de 100 x 10mm (4” x 4”) seleccione una hoja

de 5/8 DPP o 4/6 DPP. El paso de dientes
recomendado para cortar tubos se sitla en la
zona en la que el diametro exterior se une con el
espesor de la pared de la tuberia a cortar.

Ejemplo 4: Cuando corte una tuberia de 40
x 16mm (1.5” x 0.6”), seleccione una hoja de
10/14 DPP
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Informacion General

Bi-metal

Metros/minuto para @ mm

_m 1007300 400-300 >1000 Ref"gerante
6%

Aceros estructurales, acero de facil mecanizacion 100 85-95 60-75 40-60

Aceros estructurales, aceros revenidos y templados 80 70-80 60-68 40-50 6%
Aceros para muelles de endurecimiento estructural, aceros revenidos y templados 75-100 60-80 45-65 30-40 8%
Aceros de herramientas no aleados, acero de rodamientos 60-65 55-60 35-45 25-35 8%
Acero rapido 45-50 40-45 30-35 20-25 8%
Aceros de herramientas paa trabajo en frio 30-35 25-30 20-25 15-20 DRY
Aceros de herramientas, aleados 45-65 45-60 40-60 20-40 8%
Aceros nitrurados, aceros de alta aleacion para trabajo en caliente 40-45 35-40 25-30 20-25 8%
Hierro fundido 50-60 45-50 30-40 25-30 DRY
Aceros resistentes a la oxidacion y a los acidos (leve) 40-45 40-45 35-40 30-40 10%
Aceros resistentes a la oxidacion y a los acidos (severo) 35-40 30-35 20-30 19-22 10%
Duplex y acero termorresistente 25-30 20-25 15-20 14-16 10%
Aleaciones de niquel y de niquel-cobalto 15-20 13-15 10-12 10 10%
Titanio, aleaciones de titanio; bronce aluminio 30-35 25-30 20-25 16-18 10%
Maguinas horizontales, aluminio, aleaciones de aluminio 120 120 120 120 25%
Magquinas verticales, aluminio, aleaciones de aluminio 3000 2100-2500 | 1250-2000 500-1200 25%
Latén 120 120 90-120 80-100 4%
Cobre 120 110 80-100 60-80 15%

A mayor seccion, menor velocidad
Metal Duro Metros/minuto para @ mm

_ 109 1007300 400-800 >1000 Refrigerante

Aceros estructurales, acero de facil mecanizacion 200 160-190 110-150 60-90 12%
Aceros estructurales, aceros revenidos y templados 140 120-140 85-115 50-70 12%
Aceros para muelles de endurecimiento estructural, aceros revenidos y templados 120-130 110-120 75-110 40-60 10%
Aceros de herramientas no aleados, acero de rodamientos 100-120 90-100 60-90 40-50 10%
Acero rapido 100-110 80-90 60-75 50-60 10%
Aceros de herramientas paa trabajo en frio 80-100 60-90 60-75 45-65 DRY
Aceros de herramientas, aleados 85-95 80-90 60-70 50-60 8%
Aceros nitrurados, aceros de alta aleacion para trabajo en caliente 75-85 70-80 60-70 45-60 8%
Hierro fundido 90-105 90-95 60-75 40-55 12%
Aceros resistentes a la oxidacion y a los acidos (leve) 80-110 80-100 70-95 65-80 12%
Aceros resistentes a la oxidacion y a los acidos (severo) 80-90 70-80 60-70 40-50 13%
Duplex y acero termorresistente 100-115 80-100 65-80 50-60 12%
Aleaciones de niquel y de niquel-cobalto 30-40 25-30 20-28 15-20 12%
Titanio, aleaciones de titanio; bronce aluminio 50-60 40-50 35-45 16-18 12%
Maguinas horizontales, aluminio, aleaciones de aluminio 250 250 250 250 25%
Magquinas verticales, aluminio, aleaciones de aluminio 5000 4000-5000 | 3000-4000 | 2000-3000 25%
Laton 250 250 180-240 140-160 4%
Cobre 240 220 130-190 100-120 15%

A mayor seccion, menor velocidad

)
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Ayudas para el corte

CEPILLO TACOMETRO

Los cepillos de virutas se emplean para limpiar la gar-
ganta de las sierras de cinta y son una pieza clave para
el rendimiento 6ptimo de la hoja. Fabricadas en nylon
fuerte y disponibles en 6 tamafos. El codigo indica los
diametros exterior e interior en mm.

El tacémetro computerizado para sierra de cinta,
indica instantdneamento la velocidad de la cinta en
piés/min; m/min en un display.

Diametro exterior e interior en mm.

3870-BRUSH-60-6 60/6 3870-TACHO METER
3870-BRUSH-80-6 80/6

3870-BRUSH-80-8 80/8

3870-BRUSH-80-10 80/10

3870-BRUSH-100-10 100/10

3870-BRUSH-100-12 100/12

3870-BRUSH-100-HEX 100 / HEX

CUNA TENSIOMETRO

La correcta tensidn es necesaria para obtener cortes
rectos y una larga vida de la hoja, reduciéndose asi el
costo por corte. El tensiémetro Bahco esta disefiado
para una medicién facil y precisa de la tension correcta
de la hoja en todas la sierras de cinta.

Cufa de 75mm (3”) de longitud para evitar que
materiales con elevadas tensiones internas tiendan a
cerrarse mientras tiene lugar el corte y presionen la
sierra de cinta impidiendo su correcto funcionamiento.

3870-WEDGE-3 3870-TENSION METER




Ayudas para el corte

REFRACTOMETRO BANDCALC
La concentracion correcta de refrigerante-lubricante es BandCalc™ es un programa de ordenador interactivo
un factor tan importante como la velocidad o el avance disponible en CD que de forma rapida y sencilla
de la cinta. Se pede comprobar facilmente con el recomienda la sierra de cinta y los parametros de
refractometro. corte para una aplicacion especifica basandose en
los requisitos del usuario; material a cortar, maquina,
pieza, etc.

3870-REFRACTOMETER 3870-BANDCALC
GUANTES GUANTES
Para trabajos de precision. Almohadillas antivibracién en dedos y palmas.

Fabricacion en poliéster recubierto de PU fino de
calidad.

GL008-8 GL0010-8
GL008-10 GL0010-10

)
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