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GUIA DE SELECCION DE SIERRAS DE CINTA nepyc ..
GUIDE SELECTION LAMES DE SCIE A RUBAN / BAND SAW BLADES SELECTION GUIDE

Dentado y amarre del material / Denture et fixation du matériel / Toothing and securing of material

> Seleccion del correcto dentado para el corte de tubos y perfiles.
Choix de la denture appropriée pour la coupe de tubes et de profilés.
Select correct toothing to cut tubes and beams.
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> Seleccion correcta de amarre de material. >Para el corte de secciones macizas.
Choix du type de fixation du matériel approprié. Pour la coupe de sections massives.
Correct selection to secure material. For cutting solid sections.
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TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Repyc/

Ref./ Réf. / Ref. 7202-7213
Diente/ Dent/ Teech Constante/ Constant
Mat. M42
Pag. 424 424 424 424 424
4 10/14 8/12-6/10 5/8-4/6 4/6-3/4 3/4-2/3 10/14 8/12-6/10 5/8-4/6 4/6-3/4 3/4-2/3
@/L 0-13mm 13-25mm 25-75mm 75-150mm >150mm 0-13mm 13-25mm 25-75mm | 75-150mm >150mm
Mat. Avance/Feed (cm2/min) Vc (m/min)
0 o o} o [o}
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
o] o] 0 o] o}
75-100 70-95 65-90 60-80 55-70
0 o [o} 0 [o}
55-75 50-70 45-65 40-60 35-55
o] o] 0 o] 0
32-50 30-47 28-45 25-40 22-35
o] o] 0 o] o]
27-50 25-47 22-45 20-40 18-35
o] o] 0 o] o]
27-50 25-47 22-45 20-40 18-35
0 s} o} 0 s}
60-85 57-82 55-80 50-70 45-60
0 o} 0 o o}
60-85 57-82 55-80 50-70 45-60
o] [0} 0 o] o}
50-80 47-70 45-65 40-60 35-55
0 o} o} o o}
50-80 47-70 45-65 40-60 35-55
L] [ ] L] L] L[]
175-230 170-225 165-220 150-200 135-180
L] L[] L] L] L]
120-175 115-170 110-165 100-150 90-135
L] [ ] L] L] [ ]
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
L] L[] L] L] L]
120-145 115-140 110-135 100-120 90-115
L] L] L] L] L]
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
0 0 o} 0 s}
75-100 70-95 65-90 60-80 55-70
o] o] 0 o] 0
40-60 37-57 35-55 30-50 25-45
L] [ ] [ ] L] [ ]
75-105 70-100 65-95 60-90 55-80
L] L[] L] L] L]
120-175 115-170 110-165 100-150 90-135
L] L] L] L] L]
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
S11 4-15 5-16 5-18 6-20 6-20
Ni
S12 4-7 5-8 5-9 6-10 6-10
S.21 4-7 5-8 5-9 6-10 6-10
S.2.2 Ti 4-7 5-8 5-9 6-10 6-10
S.23 4-7 5-8 5-9 6-10 6-10
H1 50 HRC
H.2 55 HRC
H3 60 HRC
@ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
4 2 0 M Aciers Inox Fonte Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs
Cast Iron

Aceros
Aciers
Steels

Stainless Steels

Non Ferrous metals

Titanium and Superalloys

Hard materials
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TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Nepyc/

Aceros
Aciers
Steels

Stainless Steels

Fundicion
Fonte
Cast Iron

Non Ferrous metals

Titanium and Superalloys

Materiales Duros
Materiels Durs
Hard materials

7301-7314 7321-7324
Variable Variable
M42 M51
425 425 425 425 425 426 426 426 426 426
10/14 8/12-6/10 5/8-4/6 4/6-3/4 3/4-2/3 10/14 8/12-6/10 5/8-4/6 4/6-3/4 3/4-2/3
0-13mm 13-25mm 25-75mm | 75-150mm | 150->mm 0-13mm 13-25mm 25-75mm | 75-150mm >150mm
Vc (m/min)

L] L] L[] L] L o] 0 (o) 0 0o
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90 100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
L[] L] [ ] L[] LJ 0 0 o] o] 0
75-100 70-95 65-90 60-80 55-70 75-100 70-95 65-90 60-80 55-70
L] L] L[] L] L] L[] L] L] L[] L]
55-75 50-70 45-65 40-60 35-55 55-75 50-70 45-65 40-60 35-55
0 o] o] 0 o] L] L] L] L] L]
32-50 30-47 28-45 25-40 22-35 32-50 30-47 28-45 25-40 22-35

L[] L] L] L[] L]
20-32 18-30 17-28 15-25 13-22
L] L] L] L] L] L[] L] L] L] L]
27-50 25-47 22-45 20-40 18-35 27-50 25-47 22-45 20-40 18-35
L] L) L] L) L) L] L) L] L] L)
27-50 25-47 22-45 20-40 18-35 27-50 25-47 22-45 20-40 18-35
0 0 0 0 0 . . . . .
18-30 18-30 17-28 15-25 13-22 18-30 18-30 17-28 15-25 13-22
0 o] o] 0 o] L] L] L] L] L]
18-30 18-30 17-28 15-25 13-22 18-30 18-30 17-28 15-25 13-22
0 0 0 0 0 . . . . .
60-85 57-82 55-80 50-70 45-60 60-85 57-82 55-80 50-70 45-60
0 0] o] 0 o] L] L] L] L] L]
60-85 57-82 55-80 50-70 45-60 60-85 57-82 55-80 50-70 45-60
0 o] o] 0 0 L) LJ L] [ ] [ )
50-80 47-70 45-65 40-60 35-55 50-80 47-70 45-65 40-60 35-55
0 0 0 0 0 . . . . .
50-80 47-70 45-65 40-60 35-55 50-80 47-70 45-65 40-60 35-55
L] L] L] L] L]
32-50 30-47 28-45 25-40 22-35
0 0 0 o 0 0 0 0 0 0
175-230 170-225 165-220 150-200 135-180 175-230 170-225 165-220 150-200 135-180
0 o] o] 0 o] o] 0 o] o] 0
120-175 115-170 110-165 100-150 90-135 120-175 115-170 110-165 100-150 90-135
0 o] o] 0 o] o] 0 o] o] 0
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90 100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
120-145 115-140 110-135 100-120 90-115 120-145 115-140 110-135 100-120 90-115
o} o] o] 0 o] o] 0 o] o] 0
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90 100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
° o o o ° o 0 o} 0 0
75-100 70-95 65-90 60-80 55-70 75-100 70-95 65-90 60-80 55-70
L] L] L[] L] L] L] L] o L] L]
40-60 37-57 35-55 30-50 25-45 40-60 37-57 35-55 30-50 25-45
0 o] o] 0 o] o] 0 o] o] 0
75-105 70-100 65-95 60-90 55-80 75-105 70-100 65-95 60-90 55-80
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
120-175 115-170 110-165 100-150 90-135 120-175 115-170 110-165 100-150 90-135
0 o] o] 0 o] o] 0 o] o] 0
100-120 95-115 90-110 80-100 70-90 100-120 95-115 90-110 80-100 70-90
L[] L] L] L] L]
25-30 25-30 22-28 20-25 18-22
[ ] L] ° [ ] L[]
18-25 18-25 17-22 15-20 13-18
L[] L] L] L] L]
25-47 25-47 22-45 20-40 18-35
L] L] L] L] L]
25-30 25-30 22-28 20-25 18-22
L[] L] L] [ ] L]
18-25 18-25 17-22 15-20 13-18
® Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
Aceros Inox Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones
M Aciers Inox N Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H
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TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Ref./ Réf. / Ref. 7801 7802
z 32-200 24-100
Ejec./Exéc./Exec. N N
Hel./Hel./Spiral
Mat.
Rec./Rev./Coat.
DIN 1837-A 1838-B
Gama/Gamme/Range 20-315 50-315
Pag. 427 428
Mat. ALS Vc (m/min)
. .
25-50 25-50
. .
15-30 15-30
. .
10-20 10-20
0 0
5-10 5-10
o o
-0 10-20 10-20
o o
D0 10-20 10-20
0 0
0,01-0,03 510 510
0 0
LR 5-10 5-10
. .
15-30 15-30
. .
15-30 15-30
o o
10-20 10-20
o o
10-20 10-20
. .
1000-2000 1000-2000
. )
500-1000 500-1000
. .
120-200 120-200
. .
100-400 100-400
. .
100-400 100-400
. .
40-120 40-120
o o
10-20 10-20
0 0
40-120 40-120
0 0
500-1000 500-1000
0 0
500-1000 500-1000
o o
S11 : 0,03-0,04 2050 2050
Ni
S1.2
0 0
S.21 0,01-0,03 1020 1020
. 0 ¢}
S.2.2 Ti 0,03-0,04 10-20 10-20
S.23
H1 50 HRC
H.2 55 HRC
H.3 60 HRC
Aceros Aceros Inox Fundicion
Aciers M Aciers Inox Fonte
Steels Stainless Steels Cast Iron

Metales no ferrosos
Métal non Ferraux
Non Ferrous metals

S

Nepyc/

@ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative

Titanio y Superaleaciones
Titanium et Supealliages
Titanium and Superalloys

Materiales Duros
Materiels Durs
Hard materials
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HOJAS DE SIERRAS DE CINTA nepyc /i
LAMES DE SCIE A RUBAN / BAND SAW BLADES

CR CP
7202-7213 M42 Dentado constante wos || M42
M42 Denture constant / M42 Constant tooth RGO
P M K N S H
<800 <000 <1200 <1400 <950 <1.200 <500 <800 <1400 Al Cu Mg/Zn Plastic Ni Ti 50HRC  S5HRC 60 HRC
o o o o o o ° . . .
55-120 3575 22-50 18-50 45-85 35-80 70230 2545 55105 70-175
Ve (m/min). @ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
A
: t.pi. €
B B B i soldadura
) Ref. mAm mm 12502 3 4 6.8 10 14 18 ﬁ e
*7202 6,00 0,90 Cp i CP CR i CR 17,68 10,05
*¥7204 ¢ 10,00 0,90 cp i CP CR : CR 17,68 10,05
7205 ; 13,00 0,65 CP CR{ CR | CR 16,24 10,05
7206 ; 13,00 0,90 CP : CP i CP CR : CR 16,24 10,05
7207 i 20,00 0,90 CP i CcP I CRI!CR:!CR! CR 18,57 10,05
7208 i 2700 0,90 CP : CP :CPCR; CR ' CR : CR : CR 19,11 10,05
7209 i 34,00 1,10 | CP i CP : CP | CR 26,55 13,22
7210 | 41,00 1,30 cp | CP | CP 33,21 16,70
7212 ¢ 54,00 1,60 cP : 48,65 | 28,12
7213 6700 1,60 | cp i 8287 | 51,86
* Se vende sélo en rollos de 30 m.
Vendu uniquement en rouleaux de 30 m.
Only sold in 30 m rolls.
=z | = —
) e L e @ A0 e @ e o e ™
13x0,65. 1.138 | 2863 | 3 2550 | 57,41 1 4870 103,09 1
1.140 | 2856 | 3 27x0,90: 2.000 i 4826 ; 1 5.000 70558 1
1300 | 31,15 | 3 2.060 | 49,40 | 1 | 34x1,00 3180 | 97,68 | 1
1326 | 31,56 | 3 2.070 | 4959 i 1 3.420 i104,06: 1
1.330 | 31,65 | 3 2.080 ; 49,78 i 1 3.605 706,37 1
1440 | 3343 | 3 2150 | 57,12 ¢ 1 3.660 {110,43: 1
1470 { 3392 | 3 2.352 | 54,98 i 1 3.720 112,02} 1
1.638 | 36,65 i 3 2.360 | 55,14 i 1 3.800 {774,15¢ 1
1.640 | 36,68 i 3 2.370 | 6532 : 1 4100 122,120 1
1.735 : 3822 i 3 2.420 | 56,28 i 1 4115 112257 1
1.750 | 3846 i 3 2450 | 56,86 | 1 4520 113327 1
2.000 | 4253 | 3 2.460 | 57,05 1 4570 134,60 1
13x0,90 1.140 | 2856 | 3 2480 | 57,42 | 1 4.640 {13646} 1
1325 | 31,56 | 3 2500 | 57,81 1 4.800 140,70 1
1.330 | 31,65 ; 3 2550 : 68,77 i 1 4.860 :142,30: 1
1.638 | 36,65 : 3 2.600 | 59,72 : 1 4.990 145,75 1
1640 | 3668 | 3 2.650 | 60,68 ; 1 5.270 153,18 1
1735 | 3822 : 3 2.700 | 61,64 : 1 5.300 75398 1
1.750 | 3846 | 3 2.750 | 62,59 i 1 5.550 :160,62: 1
2.000 | 42,53 | 3 2755 | 62,69 1 5.620 162,48 1
20x0,90; 2.000 | 47,20 : 1 2765 | 62,87 i 1 5.800 167,27 1
2.060 | 4831 i 1 2.825 | 64,02 i 1 6.000 172,58: 1
2.070 | 4850 | 1 2835 | 64,211 1 41x1,30¢ 4.100 152,84 1
2.080 | 48,69 : 1 2.845 | 64,40 i 1 4520 166,79 1
2.090 | 4887 i 1 2.850 | 64,50 i 1 4570 116845 1
2.100 | 49,06 | 1 2.895 | 6535 1 5.300 :7192,69: 1
2.110 | 4925 : 1 2945 | 66,31 | 1 5.500 799,33 1
2115 { 49,34 | 1 2950 | 66471 1 5.550 :200,99: 1
2120 | 49,42 1 2.960 | 66,60 | 1 5.800 :209,30: 1
2.140 | 49,80 | 1 3.010 | 67,56 | 1 6.000 215,93 1
2265 ;i 52,12 | 1 3.100 | 69,27 | 1 6.200 222,58 1
2.360 | 53,89 | 1 3.180 | 70,80 | 1 6.300 :225,90: 1
2362 i 56393 | 1 3.420 | 75,39 | 1 6.600 {23586} 1
2.370 | 54,08 | 1 3.505 | 77,01 | 1 6.700 239,18 1
2375 { 54,17 | 1 3.660 ;| 79,97 i 1 6.900 {24583 1
2.400 | 54,63 | 1 3.800 | 8265} 1 7.000 249,14 1
2465 | 5584 | 1 4100 1 8838 1 | 6x090 : 30M (530562 1
2.520 | 56,86 | 1 4250 i 91,25 1 1 10x0,90: 30 M (530,52 1
2530 { 57,05 | 1 4570 { 97,36 1 1
Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
P | Aciers M Aciers Inox K Fonte N Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs

Steels Stainless Steels Cast Iron Non Ferrous metals Titanium and Superalloys Hard materials



HOJAS DE SIERRAS DE CINTA nepyc /i
LAMES DE SCIE A RUBAN / BAND SAW BLADES

VR VP
7301-7314 M42 Dentado variable 6360 || M42
. . HRC (8% CO)
M42 Denture variable / M42 Variable tooth
P M K N S H
<800 <1.000 <1.200 <1.400 <950 <1.200 <500 <800 <1.400 Al Cu Mg/Zn Plastic Ni Ti 50 HRC 55 HRC 60 HRC
[ ] [ ] O [ ] (e} O (0] O o O O
55-120 35-75 22-50 18-50 13-30 45-85 35-80 70-230 25-45 55-105 70-175
Ve (m/min). @ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative e
-

t.pi.
) Rt | AL e OO 23 34 4k S8 en0 w2 oM € Soure
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, mm__i_mm__ 125170} 2 i —.m______Welding
7302*; 6,00 0,90 VR 17,68 10,05
7304*} 10,00 0,90 VR 17,68 10,05
7305 | 13,00 0,65 VR | VR | VR 16,24 10,05
7306 | 13,00 0,90 VR | VR | VR 16,24 10,05
7307 i 20,00 0,90 VPVRI VR | VR | VR | VR 18,57 10,05
7308 | 2700 0,90 VP VP-VRIVPVRIVP-VR! VR | VR i VR 19,11 10,05
7309 : 34,00 1,10 VP VPVRIVPVRIVPVR! VR | VR 26,58 13,22
7310 | 41,00 1,30 VP | VP VP-VRIVP-VR\VP-VR 33,21 16,70
7311 | 54,00 1,30 VP | VP VPVRIVPVR 48,65 28,12
7312 | 54,00 160 | VP i VP ! VP ! VP VP 48,65 28,12
7313 1 6700 | 1,60 | VP i VP [ VP VP 82,87 51,86
7314 180,00 | 1,60 i vp 97,00 86,46
* Se vende sélo en rollos de 30 m.
Vendu uniquement en rouleaux de 30 m.
Only sold in 30 mrolls.
A A P/
e L e e L e s L e
13x0,65 | 1.138 | 28,63 | 3 2550 | 57,41 | 1 4.870 {103,09; 1
1.140 | 28,56 i 3 27x0,90 | 2.000 : 48,26 | 1 5.000 ; 705,58; 1
1300 { 371,151 3 2.060 | 49,40 | 1 34x1,10; 3.180 | 97,71 i 1
i 1.325 | 31,66 ; 3 | i 2.070 | 49,59 i 1 3.420 :104,09; 1
1330 { 31,65 3 2.080 | 49,78 | 1 3.505 106,34 1
1440 | 3343 | 3 2150 | 571,12 | 1 3.660 | 170,47} 1
1.470 { 3392 ¢ 3 2.352 : 54,98 | 1 3.720 112,06} 1
1.638 | 36,65 i 3 2.360 | 55,14 | 1 3.800 :114,19: 1
1640 | 36,68 i 3 2.370 | 55,32 | 1 4100 1 122,16¢ 1
1.735 { 3822 i 3 2.420 | 56,28 | 1 4115 12256 1
1.750 | 3846 ;| 3 2450 | 56,86 | 1 4520 133,32} 1
1 2.000 : 4253 3 | 12460 | 57,05 i 1 4570 134,64 1
13x0,90 ;| 1.140 | 28,56 | 3 2480 | 57,42 ; 1 4.640 (136,50 1
1325 | 31,56 | 3 2500 | 57,87 i 1 4.800 140,75 1
1.330 | 31,65 3 2.550 : 58,77 i 1 4.860 i 142,35: 1
1.638 | 36,65 3 2.600 | 59,72 i 1 4.990 i 145,80 1
1640 : 36,68 ;i 3 2.650 | 60,68 | 1 5.270 115325 1
1.735 : 3822 3 2.700 | 61,64 i 1 5.300 | 754,05 1
1.750 | 3846 | 3 2.750 | 62,59 | 1 5.5650 : 160,68 1
1 2.000 : 4253 3 | i 2755 {1 62,69 i 1 5.620 | 162,54 1
20x0,90 | 2.000 : 47,20 i 1 2.765 | 62,87 | 1 5.800 : 167,33 1
2.060 | 48,31 1 2.825 | 64,02 | 1 6.000 : 172,64: 1
2.070 { 48,50 : 1 2.835 | 64,21 | 1 41x1,30 ; 4.100 : 152,84 1
2.080 | 4869 | 1 2.845 | 64,40 i 1 4520 166,79 1
2.090 i 4887 i 1 2.850 | 64,50 | 1 4570 :168,45; 1
2.100 | 49,06 | 1 2.895 | 6535 | 1 5.300 : 7192,69: 1
2110 1 4925 ¢ 1 2.945 | 66,31 | 1 5.500 | 799,33: 1
1 2115 ¢ 49,34 ¢ 1 | 1 2950 i 66,41 i 1 5.550 :200,99: 1
2120 i 49,42 : 1 2.960 i 66,60 | 1 5.800 :209,30: 1
2.140 { 49,80 i 1 3.010 | 67,66 | 1 6.000 : 215,93 1
2.265 i 52,12 1 1 3.100 : 69,27 i 1 6.200 222,68 1
2.360 | 53,89 | 1 3.180 : 70,80 i 1 6.300 :225,90: 1
2.362 i 53,93 i 1 3.420 i 7539 i 1 6.600 : 235,86 1
2.370 i 54,08 i 1 3.505 | 77,01 i 1 6.700 :239,18: 1
2375 i 54,17 i 1 3.660 | 79,97 i 1 6.900 :245,83: 1
12400 : 5463 1 | £ 3.800 : 8265 1 7.000 249,14 1
2.465 | 55,84 i 1 4100 | 8838 i 1 6x0,90 30 M 563052 1
2520 i 56,86 i 1 4.250 : 91,25 : 1 10x0,90 | 30 M :530,562: 1
2.530.: 5705 : 1 4570 1 9736 1
Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
P | Aciers M Aciers Inox K Fonte N Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs

Steels Stainless Steels Cast Iron Non Ferrous metals Titanium and Superalloys Hard materials



HOJAS DE SIERRAS DE CINTA nepyc /i
LAMES DE SCIE A RUBAN / BAND SAW BLADES

VP
IPPIR P9 | M51 Dentado variable e || M2
M42 Denture variable / M42 Variable tooth aomee
P M K N S H
<800 <1.000 <1.200 <1.400 <950 <1.200 <500 <800 <1.400 Al Ccu Ma/zn Plastic Ni Ti 50HRC ~ 55HRC 60 HRC
. . ° . . . . . . o . o o . .
55-120 35-75 22-50 13-32 18-50 13-30 45-85 35-80 22-50 70-230 25-45 55-105 70-175 13-30 13-47
Ve (m/min). @ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
£,
— — — — — — A
: : : ; : <
) oA e ; L - € | Sidawn
777777 Ref. mm :omm 0750125 ¢ 15/2 2/3 34 4f6 ~m i welding

7321 27,00 0,90 VP VP VP i 36,17 86,46

7322 34,00 i 1,10 : VP VP VP 37,03 86,46

7323 | 41,00 | 1,30 {VP VP VP VP | 4524 | 8646

7324 | 54,00 | 1,60 VP i VP 1 VP WP | 8028 | 8646
P/ P/
) e L e T ) e L e T
27x0,90 : 2.000 84,01 1 4570 176,98 1
2.060 86,18 1 4870 187,82 1
2.070 86,54 1 5.000 {79253 1
2.080 86,91 1 34x1,10; 3.180 ; 133,09 1
2.150 89,44 1 3.420 {141,98: 1
2.352 96,75 1 3605 | 145,12 1
2.370 97,40 1 3.660 | 150,86 1
2.360 97,03 1 3.720 | 153,09 1
2.420 99,20 1 3.800 : 156,05 1
2.450 100,29 i 1 4100 | 167,16 1
2.460 100,65 1 4115 167,72 1
2.480 101,38 ¢ 1 4520 | 182,71 1
2.500 102,10 ¢ 1 4570 184,57 1
2.550 103,91 1 4.640 | 187,16 1
2.600 105,71 1 4.800 193,08 1
2.650 107,562 1 4.860 19530 1
2.700 109,34 i 1 4990 {20012 1
2.750 111,14 1 5270 21049 1
2.755 111,32 1 5300 | 27171,60: 1
2.765 111,68 1 5560 ;22086 1
2.825 11385 1 5.620 | 223,45 1
2.835 114,22 1 5800 ;230,12: 1
2.845 114,68 : 1 6.000 : 237,52 1
2.850 114,75 1 41x1,30 0 4.100 | 204,91 1
2.895 116,38 | 1 4520 {22391 1
2.945 11820 1 4570 | 226,17 1
2.950 118381 1 5300 ;25920 1
2.960 118,73 ¢ 1 5500 ;26825 1
3.010 120,55 1 5560 | 27057 1
3.100 123,81 1 5.800 ;281,82 1
3.180 126,69 1 6.000 ;290,87 1
3.420 135,38 1 6.200 ;299,92 1
3.505 138,45 1 6.300 | 304,45 1
3.660 144,06 : 1 6.600 : 37802 1
3.800 149,12 1 6.700 : 32255 1
4.100 159,98 i 1 6.900 | 337,59 1
4.250 165,40 ; 1 7.000 ;33612 1
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SIERRAS CIRCULARES nepyc /i
FRAISES SCIES / SLITTING SAWS

ISO Form. TO‘-
(U] ) HSS DIN 1837 N 2296 || o1 1o
S

P M K N H
<800 <1.000 <1.200 <1.400 <950 <1.200 <500 <800 <1.400 Al Cu Mo/Zn Plastic Ni Ti 50 HRC 55 HRC 60 HRC
o L] o o (e) ° o () L] o o O (e)
15-50 10-20 5-10 10-20 5-10 15-30 10-20 120-2000 10-400 40-120 500-1000 20-30 10-20

Ve (m/min). @ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative

-

’ D e d ’ D e d ) D e d
mm mm mm z € mm mm mm z € mm mm mm z €
20 0,20 5 80 16,76 2,00 48 119,58 1,20 128 | 34,85
0,25 64 16,86 2,50 48 122,69 1,60 100 40,45
0,30 64 1587 3,00 48 125,02 2,00 100 | 43,11
0,40 1 64 1554 50 0,25 13 1128 {19,568 i 2,600 £ 100 ¢ 52,00
0,50 48 | 15,564 0,30 128 115,98 3,00 80 58,64
0,60 48 14,65 0,40 100 115,26 4,00 80 70,08
0,80 48 ;15,09 0,50 100 ;15,87 5,00 80 85,79
1,00 40 ;1598 0,60 100 115,87 6,00 64 98,54
1,20 40 ;16,42 0,80 80 21,98 125 | 0,80 ;22160 ; 52,88
1,60 40 ;17,03 1,00 80 21,98 1,00 160 | 56,04
2,00 32 11820 1,20 80 :21,98 1,20 128 56,04
25 {020 { 8 {80 1731 1,60 64 21,98 i 1,60 1128 | 57,04
0,25 80 {1731 2,00 64 21,98 2,00 128 | 60,31
0,30 80 1642 2,50 64 24,47 2,50 100 70,69
0,40 64 1526 3,00 48 127,13 3,00 100 : 80,46
0,50 64 1554 4,00 48 32,46 4,00 100 | 97,93
0,60 64 {1571 5,00 48 136,90 5,00 80 117,63
0,80 48 115,71 63 0,30 i 16 128 (21,47 6,00 80 {73262
1,00 48 15,87 0,40 128 119,43 160 1,20 32200 : 72,19
1,20 1 48 116,42 0,50 128 119,568 i 1,60 . 160 : 82,56
1,60 40 16,86 0,60 100 : 79,58 2,00 128 : 87,28
2,00 40 117,31 0,80 100 22,03 2,50 128 | 103,26
2,50 40 119,26 1,00 100 23,86 3,00 128 ' 128,46
32 0,20 8 100 | 76,42 1,20 80 124,02 4,00 100 @ 165,80
0,25 100 | 74,82 1,60 80 25,19 5,00 100 : 206,69
0,30 80 | 13,65 2,00 80 26,80 6,00 100 | 241,09
0,40 80 13,21 2,50 64 131,29 200 1,60 32 : 160 | 123,46
0,50 ; . 80 ;1331 3,00 64 134,51 : 2,00 : 1 160 | 132,89
0,60 64 1348 4,00 64 41,61 2,50 160 | 165,76
0,80 64 1377 5,00 48 150,11 3,00 128 | 192,20
1,00 64 14,82 6,00 48 55,87 4,00 128 | 268,85
1,20 48 114,82 80 0,50 | 22 128 124,75 5,00 128 | 320,83
1,60 48 115,87 0,60 128 125,47 6,00 100 372,10
2,00 48 17,64 0,80 128 12813 250 2,00 32 1200 i 172,89
2,50 40 20,31 1,00 100 (27,69 2,50 160 | 204,92
. 3,00 : 140 12208 1,20 100 (28,91 : 3,00 : 1160 i 254,13
40 0,20 10 128 17,03 1,60 100 31,67 4,00 160 | 379,05
0,25 100 16,15 2,00 80 (33,01 5,00 128 | 399,96
0,30 100 ¢ 714,37 2,50 80 3867 6,00 128 | 447,95
0,40 100 13,92 3,00 80 (44,01 315 2,60 {40 i 200 32510
0,50 80 i 13,92 4,00 64 5377 3,00 200 i 378,32
0,60 80 | 14,09 5,00 64 16503 4,00 160 | 474,92
0,80 80 | 15,09 6,00 64 74,52 5,00 160 | 588,88
1,00 L 64 11642 100 0,60 i 22 160 132,46 © 6,00 i 160 : 681,16
1,20 64 | 16,42 0,80 128 136,02
1,60 64 | 18,20 1,00 128 134,85
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SIERRAS CIRCULARES nepyc /i
FRAISES SCIES / SLITTING SAWS

[¢:1179 ) HSS DIN 1838 N ||

H

<800 <1.000 <1.200 <1.400 <950 <1.200 <500 <800 <1.400 Al Cu Mg/Zn Plastic Ni Ti 50 HRC 55 HRC 60 HRC
() o o (0] (0] L] e} L[] ° [e] (] O (0]

15-50 10-20 5-10 10-20 5-10 15-30 10-20 120-2000 10-400 40-120 500-1000 20-30 10-20

Ve (m/min). @ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative

’ D | e | d | ) D e d
mm mm : mm : Z € mm mm mm z €
50 0,50 13 48 15,87 3,00 40 : 58,54
0,60 48 15,87 4,00 40 70,08
0,80 40 21,98 5,00 40 i 85,79
1,00 40 | 21,98 6,00 32 i 9854
1,20 40 ¢ 21,98 125 0,80 22 80 : 52,88
1,60 32 { 21,98 1,00 80 | 56,04
2,00 32 ¢ 21,98 1,20 64 i 56,04
2,50 32 24,47 1,60 64 | 5704
3,00 24 27,13 2,00 64 60,31
4,00 24 | 32,46 2,50 64 i 70,69
5,00 24 1 36,90 3,00 48 i 80,46
63 0,50 16 64 19,58 4,00 48 i 97,93
0,60 48 19,58 5,00 40 i 117,63
0,80 438 | 22,03 6,00 40 | 132,62
1,00 48 : 23,86 160 1,20 32 80 i 72,19
1,20 40 24,02 1,60 80 i 8256
1,60 40 ¢ 25,19 2,00 64 | 87,28
2,00 40 | 26,80 2,50 64 i 103,26
2,50 32 : 31,29 3,00 64 | 128,46
3,00 32 | 34,51 4,00 48 i 165,80
4,00 32 41,61 5,00 48 i 206,69
5,00 24 50,11 6,00 48 : 241,09
6,00 24 1 55,87 200 1,60 32 80 i 123,46
80 0,60 22 64 | 2547 2,00 80 : 132,89
0,80 64 | 2813 2,50 80 : 155,76
1,00 48 | 27,69 3,00 64 | 192,20
1,20 48 | 2891 4,00 64 i 258,85
1,60 48 | 31,57 5,00 64 i 320,83
2,00 40 ¢ 33,01 6,00 48 i 372,10
2,50 40 | 3867 250 2,00 32 100§ 172,89
3,00 40 | 44,01 2,50 80 i 204,92
4,00 32 53,77 3,00 80 i 254,13
5,00 32 65,03 4,00 80 i 319,05
6,00 32 74,62 5,00 80 : 399,96
100 0,80 22 64 | 36,02 6,00 64 : 447,95
1,00 64 | 34,85 315 2,50 40 100 i 325,10
1,20 64 | 34,85 3,00 100 ; 378,32
1,60 48 | 4045 4,00 80 i 474,92
2,00 48 | 43,11 5,00 80 i 588,88
2,50 | { 48 | 52,00 6,00 80 i 681,16
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HOJAS DE SIERRA DE MAQUINA Hepyc /i
LAMES DE SCIE POUR MACHINE / MACHINE SAW BLADES

wo N L

L
%]
Pulgadas Taladro tpi
) L A € Pouces | Perceuse [T S S

mm mm mm Inches Drill 4 6 8 10 14 €
300 25 1,50 12 8,5 ] ] 17,99
350 25 1,25 14 8,5 u 16,46
30 | 25 | 150 | 14 | 85 | = 2020
350 30 1,50 14 8,5 L] L] 22,85
350 30 2,00 14 8,5 L L] 30,38
400 25 1,50 16 8,5 u u 23,44
400 30 1,50 16 8,5 u L] L] L] 2825
400 30 2,00 16 8,5 u u u L] 32,77
450 30 2,00 18 8,56 [ ] ] = L] 32,77
450 35 2,00 18 8,5 u u u 37,74
450 | 40 | 200 | 18 | 105 . . 42,76
500 40 2,00 20 10,5 n n ] ] 55,31
600 50 2,50 24 13 . 83,86




