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Since 1948

GSP - High Tech Saws, s.r.o.

HSS KOTOUČOVÉ PILY A NOŽE
HSS ������� ��	
� � ����

GSP - High Tech Saws, s.r.o.
Hlavní 51, 768 32 Zborovice

Česká republika

tel: +420 573 369 281, 86, 87
fax: +420 573 369 234

e-mail: stra til@gspzborovice.cz
www.gspzborovice.cz
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Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. se sídlem ve Zborovicích je tradičním výrobcem řezných nástrojů. Počátek výroby se datuje
do roku 1948, kdy byl ve Zborovicích založen pobočný závod firmy PILANA , který od svého vzniku vyráběl kotoučové pily.

Během let se název firmy postupně měnil a zákazníci znali produkty firmy pod více jmény. To co však vždy zůstávalo, byla snaha
firmy uspokojovat potřeby zákazníků dodávkami kvalitních a zákaznicky uzpůsobených HSS řezných nástrojů. A tak je tomu i
nadále …
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���� «GSP – High Tech Saws» � ���������%���	�� � ������ (�����	�� 
�
���
 ����	�	����� ���	����	����
��%�)	� 	�����������. ���	�������� ��� �������� � 1948 ����, ����� � (�����	��� �	���� «PILANA» �� �������
�		� �� ������� �	���� �	����. 

* �����	� ����� 	����		 �	��� �� ������	� �������� ��� ���
���, 	 ������	��� �������	
 �	��� ��� 	�������
��� �������	�	 ��������	 ������	
�	. ������ ��	������� ��������� �������	� �	��� ���������
�� �������
������	���, ������

 	� ������������������ 	 �����������$)	� ��������	
� ���������� HSS ��%�)	�
	����������. #� 	���� ���� 	 � ��+	 ��	…

GSP - High Tech Saws, s.r.o., based in Zborovice, is a traditional producer of cutting tools. The beginning of the saw blades
production is dated to 1948 when the PILANA´s branch was found  in Zborovice. In this branch the circular saw blades were made
from its origin. 

During the years the name of the company was changed many times and the customers knew the products with different brands.
However,  the will of the company to satisfy customer needs with tailored HSS cutting tools of high quality, that was what has
survived. And so it is from now on …

HSS kotoučo vé pi ly pro dělení tenkostěnných prof i lů
Řezné nástroje pro dělení tenkostěnných trubek a profilů z nízkolegovaných a nerezových ocelí se sílou stěny od 0,15 až do 0,7 mm.
Tenkostěnné profily mají často při řezu tendenci se třepit a deformovat. Při řezu trubek s velmi malým průměrem může docházet
až k jejich částečnému nebo úplnému uzavírání. Důvodem je nevhodně zvolené ozubení včetně špatně navržené geometrie.

Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. pro tyto účely vyrábí pily s ozubením, které se v řezu nechová tak agresivním způsobem
a zabraňuje vzniku těchto vad.

Typickým představitelem nerezových tenkostěnných profilů jsou profily izolačních dvojskel. Pro jejich dělení bylo postupně vyvinuto
několik typů řezacích strojů využívajících kotoučové pily dle níže uvedené tabulky. 

HSS �	���� �	��	 �
 ��������	
 ������������ ����	��
��%�)	� 	��������� �
 ��������	
 ������������ ���� 	 ����	�� 	� �	�����	�������� 	 ���%���$)	� �����
� ��)	��� �����	 �� 0,15 �� 0,7 ��. -����������� ����		 �� ����
 �����	
 	��$� �������	$ �������������

	 ������	�������
. ��	 �����		 ������ ����� ��������� �	������ ��%�� ���	����	 	� ����	���� 		 �����
«��������	�». ��	�	��� ������ 
���	
 
�
���
 ��������
)	� �������� ����� 	 ������	��� ��������

�������	
. 

�	��� «GSP - High Tech Saws» �
 ������ ���� ��������� �	��	 � �������� ������, ������� � ���� ����� ���

����� ������	��� 	 �� ��	���	� � ���������	$ ��������. -	�	���� ��������	���� ���%���$)	� ������������
����	�� 
�
$��
 ����		 	��
�	����� ������������. 

&
 	� ��������	
 ��� ����������� �������� �	��� ��%�)	� �������, 	������$)	� �	���� �	��	 ������� �	%�
��	�������� ���	��.
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HSS kotoučové pily pro dělení tenkostěnných profilů - standardní rozměry
HSS �	���� �	��	 �
 ��������	
 ������������ ����	�� – ����������� �������

průměr síla v zubech síla příruby průměr příruby otvor na hřídel 
počet zubů

&	����� ��)	�� ��)	�� ����� �	����� ����� �������	� �
 ��� ��	������ ������
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

160 0,5                          0,8 100 32 500
160 0,8                            -           bez příruby/ ��� ����� 32 500
200 0,8                            -  bez příruby/ ��� ����� 32 620
225 0,8                          1,4 155 32 700
250 0,8                          1,4 170 30 780
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Alpha nože
Střižné nástroje pro dělení profilů a trubek z uhlíkových, nízkolegovaných a nerezových ocelí. Střižný efekt je dosažen kombinací
velkého tlaku a vysoké rychlosti, kterou strojní zařízení prostřednictvím střižných nožů působí na dělený profil. Dosahován je čistý
střih bez otřepů a deformací dělených profilů. Velmi krátké střižné časy umožňují používat tyto nástroje nejen ve stacionárních
strojích, ale také ve výrobních linkách při letmém dělení.

Standardně jsou ALPHA nože opatřeny PVD povlaky pro zvýšení životnosti, snížení koeficientu tření proti oceli a zamezení vzniku
návarů za studena.

Tyto nástroje nejsou nijak normovány, proto se vždy jedná se o zakázkovou výrobu. Pro vypracování nabídky stačí zaslat výkres
požadovaného nože nebo jeho vzorek.

'��� ��%	 
�������� 	���������� �
 ��������	
 ����	�� 	 ���� 	� ������	����, �	�����	�������� 	 ���%���$)	� �����.
�������	� ���	����	� �������
 ����	���		 �������� �����	
 	 ������� �������	, ����������$)	� �����������
��%�� �� ����������� ����	�. ;������
 <���� ��������
 �	���� ��� ��� ��������� 	 ��������		 �����������
����	��. ����� �������� �������	������ ����
 �����
�� ��	���
�� ������ 	���������� �� ����� � ����	�-
������ �������, �� 	 � ���	������������ 	�	
� �
 ������� ��������	
. 

"��������� '=>�' ��%	 	��$� PVD ������	�, ���	�	��$)�� ���� ��%��,  �����+�$)�� ��<��	�	��� ����	

�� ���	 	 ���������)�$)�� ���������	� ���������� ���� ��	 ������� ������� �����	
. 

&����� 	���������� �� 
�
$��
 ����	��������	, ��<���� ��	 	������	��$��
 ����� ��� �����. &
 ���������	
�����%��	
 ���������� ������ ��� �����% ���������� ��%� 		 ��� �������.
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Používané druhy ocel í

��	���
���� �	�� ���	

HSS/Dmo5 - DIN 1.3343 - AISI:  M2
Jedná se o vysoce legovanou rychlořeznou ocel s obsahem wolframu, vanadu a molybdenu. Díky těmto legovacím prvkům mají
kotoučové pily velmi dobré mechanické vlastnosti a zároveň vynikající pevnost. Jemná martenzitická struktura, jejíž tvorba je
zajištěna 5% obsahem molybdenu, zvyšuje odolnost pily proti prasknutí a únavě materiálu. Obsah wolframu formuje nejen
extrémně tvrdé karbidy a zlepšuje pevnost kotouče, ale především zabraňuje růstu zrn materiálu. Kromě toho zvyšuje
otěruvzdornost, především při vysokých pracovních teplotách. Vanad se na zlepšení mechanických vlastností pily podílí  podobně
jako výše uvedené prvky. Vytváří jemná zrna, spolupodílí se na vzniku tvrdých karbidů a zvyšuje otěruvzdornost nástroje.

*�������	�������
 ��������%�)�
 ���� � �����	� �����%��	�� ��������, �����	
 	 ��	�����.  ;������

<�	� ��	��$)	� <������� �	���� �	��	 ��	��$��
 ����+	�	 �����	����	�	 ���������	, ��	 <��� ��	
��	��$��
 ������� ���������$. ?���
 �������	���
 ���������, ���������	� ������� �������	���� �����%��	�
5% ��	�����, ���	�	���� ������	����� �	� � �������	 �����	�� 	 ���������	$ ���)	�. ;������
 ��	�	$
�������� ������$��
 �� ����� ����������� ������� ����	��, �� 	 ���+����
 ��������� �	���, � ������ –
���������)����
 ���� ����� �����	��. F���� ����, ���+�$��
 ��������	��	�	 �� 	�����������	����	, ��������
��	 �����	� �����	� ������������. *����	� ������������ ���+��	$ �����	����	� �������, ��� %� ���
��+���	������ <������. �������� ���	� �����, ������������ ���������	$ ������� ����	��� 	 ���+���
��������	��	�	 �� 	�����������	����	 	����������.

tvrdost / ���������: 64 +/-1 HRC

HSS/Emo5 - DIN 1.3243 - AISI:  M35, M41
Tato vysoce legovaná rychlořezná ocel je kromě wolframu a molybdenu legovaná i kobaltem. Od výše uvedené oceli HSS/Dmo5
se liší především 5% obsahem kobaltu, který zabraňuje růstu zrn při vysokých pracovních teplotách a zvyšuje řezný výkon. Tyto
vlastnosti jsou nezbytným předpokladem pro produktivní dělení tvrdých materiálů, jako jsou např. nerezové oceli, nebo oceli 
s vysokou pevností.

*�������	�������
 ��������%�)�
 ���� ����� �������� 	 ��	����� ���%� ��	������ ��������. 
�� �������)�� ���	 HSS/Dmo5 ��	�����
, ���%�� �����, 5% �����%��	�� �������, ����
�����$)	� ����� �����
��	 �����	� �����	� ������������ 	 ���	�	��$)	� ���	����	�������� �����	
. K�	 �������� 
�
$��

����������� ����	�� �
 �������	���� ����	 ������� �����	���, ����., ���%���$)�� ���	 		 �������������
���	.

tvrdost / ���������: 65 +/-1 HRC
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Typické chemické složení v %
-	�	���� �	�	����	� ������ � %

C Si Mn Cr Mo V W

0,90 0,25 0,3 4,1 5,0 1,8 5,4
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Typické chemické složení v %
-	�	���� �	�	����	� ������ � %

C Si Mn Cr Mo V W Co

0,92 0,4 0,3 4,1 5,0 1,9 6,4 4,8

Ve standardním provedení jsou dodávany bez povrchové úpravy. Dle požadavku zákazníka mohou být opatřeny PVD povlaky
(např. TIN, TICN nebo TIALN) nebo teflonovou vrstvou. Tato teflonová vrstva často přispěje nejen ke zvýšení životnosti, ale také
ke zlepšení kvality řezu.
Rozměrová řada začíná od průměru 20 mm a končí na 520 mm. 

* ����������� 	������		 ������
$��
 ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%�� �������	� PVD ������	

(����., TIN, TICN 		 TIALN) 		 ���������� ��
. &����� ��������� ��� ������������ �� ����� ���	���	$
����� <��������		, �� 	 ���+��	$ �������� ����. 
������ ��%�� ���� �� �	������ 20 �� �� 520 ��. 

Vzhledem k tomu, že tyto produkty se vyrábí jen zakázkově, je vždy nutné v poptávkách nebo objednávkách specifikovat
následující údaje, které jsou požadovány:

�������� ������ 	���������� �������$��
 ����� ��� �����, � ������� 		 �������� �������	�� ��
�������
������� ����$)	� ������:

- vnější průměr ¨ - ���+�	� �	�����
- síla - ��)	��
- průměr otvoru na hřídel - �	����� �������	
 �
 ���
- průměr, počet a rozteč případných  - �	�����, ��	������ 	 +�� ���������� �������	�
unášecích otvorů (��	 ��	 �������	��)

- typ materiálu, ze kterého má být  - �	� �����	��, 	� �������� ��%�� 
nástroj vyroben ���� ����� ��%

- variantu řezné hrany - ���	��� ���	

- řeznou geometrii - �������	
 �����	

- délku řezné hrany - �	�� ��%�)�� �����	
- druh děleného materiálu - �	� ������������ �����	��

Pro použití v potravinářském průmyslu (např. při výrobě konzervované zeleniny nebo při dělení hluboce zmražené produktů  jako
jsou ryby, maso, atd.) jsou tyto nástroje z hygienických důvodů vyráběny z nerezavějící oceli.

&
 ��	�����	
 � �	)���� �����+������	 (����., �
 ���	�������� �������	�������� ���)�� 		 ��������	

������ ������%����� ���������: ����, �
�� 	 �.�.) �
 ���������	
 �	�	��	����	� ���� ��%	 �������$��
 	�
���%���$)	� �����.

Pokud budete s volbou vhodného kotoučového nože potřebovat poradit, rádi Vám nabídneme naše letité zkušenosti a know-how.
Věříme, že s konečným produktem vyrobeným dle Vašich představ budete spokojeni.

R�	 ��	 ������ ������
)��� ��%� *�� ����������
 ���������	
, �� ����� ���� ������ *�� 	 ����	��
 ��+	�
��������	� ������ 	 ���-���. ?� �������
, ��� �� ���������� ������� �������� �������	��, 	�����������
������� *�+	� ��������	
�.
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&	������ ��%	

Tvar y zubů a řezné geometrie

����� ������ 	 �������	
 �����	
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Kotoučo vé nože
K výrobnímu programu firmy GSP - High Tech Saws, s.r.o. patří také zakázkově vyráběné, vysoce výkonné řezné nástroje, které
jsou všeobecně známé jako kotoučové nože. Tyto nástroje jsou používány nejenom pro dělení gumy, kůže, lepenky, izolačních
materiálů a umělých hmot, ale i neželezných kovů a oceli. Řezné hrany těchto nástrojů jsou s ohledem na druh děleného materiálu
velmi rozmanité. Níže uvedený přehled ukazuje jednotlivé varianty.

&	������ ��%	
* ���	������������ ��������� �	��� «GSP – High Tech Saws, s.r.o.» ���%� 	��$��
 ���������	����	������
��%�)	� 	����������, +	���� 	�������� ��� ������	�� «�	������ ��%	». �	��� 	� ��������� ��� �����. &�����
	���������� ��	���
$��
 �� ����� �
 ��������	
 ���	��, ��%	, �������, 	��
�	����� �����	��� 	 ��������,
�� 	 �
 ��%������ ������ 	 ���	. ��%�)	� ���� 	����������� ������������� �	�� ������������ �����	��,
	 ��<���� ����� ���
 ����� ������������. #	%� ��	���
��
 ���	����.

Ostří je v základním provedení nepřerušované. Může však být opatřeno
ozubením, podobným jaké se používá u kotoučových pil na kov nebo
zcela specifickými tvary zubů. Rovněž je možno vyrobit kotoučové nože
na jejichž ostří nejsou zuby, ale např. drážky, rýhy nebo vlnky.

* ������� 	������		 ���	� ��%� 
�
���
 �����������.
?�%�� ���%� 	���� �������� �����, �����	���� �	���� ��
�����, 		 	���� ����	�	�����$ ����� ������. *����%��
���%� �������� �	������ ��%�� � ���	
�	, �� ������� ������
������ ����� ����, ������	 		 ����.
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Kotoučové pily z rychlořezných ocelí jsou dodávány s níže uvedenými druhy ozubení.

�	���� �	��	 	� ��������%�)	� �	��� ���	 ������
$��
 � �	%����������	 �	���	 ������.

A AW B BW BS C

Tvary zubů B, BW, BS a C jsou vyráběny i ve VARIO ozubení. VARIO ozubení se odlišuje od konstantní zubové rozteče
nepravidelným rozestupem jednotlivých zubů. Skupiny zahrnují vždy 4, 6 nebo 8 zubů.  

����� ������ B, BW, BS 	 " ���%� �������$��
 � �������� ����� – ���	�. *��	�-����� ��	�����
 �� �����������
�������� ������ �������������	 	��������	 ��%�� ����
�	. U����� ���������� 4, 6 		 8 ����
�	.

Kotoučové pily GSP se standardně dodávají s níže uvedenými geometriemi, vhodnými pro dělení ocelí a jejich slitin.

�	���� �	��	 GSP ���������� ������
$��
 � �	%���������� �������	�� �����	
, ������
)�� �
 ��������	

���	 	 �� ������.

Pro dělení specifických materiálů ve velkých sériích doporučujeme používat kotoučové pily, které mají naostřeny řezné geometrie
vhodné pro konkrétní druh materiálu. Níže uvádíme jejích přehled.

&
 ������	 ����	����� �����	��� ���+	�	 ���	
�	 ����������� ����������
 �	����	 � �������	�� �����	

�
 ����������� �	�� �����	��. #	%� ��	���	��
 	� ��	���. 

Standardní řezné geometrie kotoučových pil
"���������� �������		 �����	
 �	���� �	����o-piłkowych

Jakost oceli, ze které je pila vyrobena Úhel čela - γ Úhel hřbetu - α
F������� ���	, 	� ������� 	�������� �	�� ������	� ��� - γ ����	� ��� - α

“ ° “ “ ° “

HSS/Dmo5 18° 8°
HSS/Emo5 12° 6°

Doporučené řezné geometrie pro konkrétní materiály
������������� �������		 �����	
 �
 ���������� �����	���

Druh děleného materiálu Pevnost Úhel čela - γ Úhel hřbetu - α

*	� ������������ �����	��
��������� ������	� ��� - γ ����	� ��� - α

N/mm2

“ ° “ “ ° “

Oceli automatové 350 - 500 20° 8°
"��	 ����������
Oceli cementované 500 - 750 18° 8°
"��	 ������	��������
Oceli s vyšší pevností (HSS) 700 - 950 15° 8°
"��	 ����+����� ��������	 (HSS)
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 12° 8°
"��	 �������������
Oceli pro práci za tepla 950 - 1300 10° 8°
"��	 �
 ��������	 ���
�	� �������
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 12° 8°
"��	 ������	���� (���%���$)	�)
Šedá litina 100 - 400 12° 8°
!���� �����
Hliník a jeho slitiny 200 - 400 22° 10°
'$�	�	� 	 ��� ����� 
Slitiny hliníku s max. 5% Si 300 - 500 20° 8°
"���� �$�	�	
 � ����. 5% Si
Měď 200 - 400 20° 10°
?���
Bronzy fosforové 400 - 600 15° 8°
;����� ������	����
Bronzy tvrdé 600 - 900 12° 8°
;����� �������
Mosaz 200 - 400 16° 16°
=�����
Mosaz legovaná 400 - 700 12° 16°
=����� ��	�������

Slitiny titanu 300 - 800 18° 8°
"���� �	����

5

Tyto nástroje se standardně vyrábějí z níže
uvedených ocelí. Na poptávku mohou být
použity i jiné druhy materiálu.

&����� 	���������� ���������� �������-
$��
 	� ��������� �	��� ���	. ��� �����
����� ���� 	���������� ���%� ����	�
�	�� �����	��.

DIN 1.3343 (HSS-Dmo5)  
DIN 1.3243 (HSS-Emo5)
DIN 1.2379 (K 110)
DIN 1.2067 (100 Cr6)
DIN 1.2080 (X210Cr12)
DIN 1.4034 (X40Cr13)
DIN 1.4112 (X90CrVMo18)

Dle účelu použití se popouštějí na tvrdost mezi
56 - 64 HRC.

* ���	�	����	 �� ��������	
 �������$��

�� %�������� 45 – 64 HRC.

A - jednostranné ostří s podbrusem
������������� ���	� �����������

B - čtyřhranné ostří
�������������� ���	�

C - jednostranné ostří - tupé
������������� ���	� - �����

D - jednostranné ostří  - ostré
������������� ���	�  - ������

E - jednostranné ostří  + předfáze
������������� ���	� + 
�������	�����
 ����

F - oboustranné ostří - tupé
������������� ���	� - �����

G - oboustranné ostří - ostré
������������� ���	� - ������

H - oboustranné ostří  + předfáze
������������� ���	� +
�������	�����
 ����
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Doporučené hodnoty př i  řezání

������������� ������	
 
��	 �����		

Doporučené hodnoty př i  řezání
Níže jsou uvedena naše doporučení pro obvodovou rychlost a rychlost posuvu podle druhu děleného materiálu.

������������� ������	
 �������	 ����	 	 �����	
#	%� ��	���
��
 ��+	 ����������		 �� ����%��� �������	 	 �������	 �����	 � ������ �	�� ������������
�����	��. 

Správná volba obvodové rychlosti a rychlosti posuvu je nepochybně rozhodující pro optimalizaci procesu.řezání. Je třeba dbát na
to, že mezi hodnotami obou rychlostí existuje úzká spojitost, která by měla být vždy dodržena. Pokud je např. obvodová rychlost
v poměru vůči posuvu příliš vysoká, bude se řezaný díl spíše leštit než řezat. V opačném případě při vysoké rychlosti posuvu v
poměru vůči obvodové rychlosti, zůstává kotoučové pile málo času,aby stihla vyhodit třísku z mezizubního prostoru a muže dojít k
jejímu zlomení

Obvodová rychlost (V), která se vyjadřuje v metrech  za minutu, se nesmí zaměnit s počtem otáček za minutu (RPM). Aby bylo
možno zjistit počet otáček nutný pro nastavení stroje je možno použít následující vzorec:

����	���� ����� ����%��� �������	 	 �������	 �����	, ���������, 
�
���
 ��+�$)	� �
 ���	�	���		
�������� ����	. #������	�� ���	�� �� ���, ����� ��%�� ������	
�	 ���	� ��������� ��� �����
 ���	����
��,
������$ ������ �����
��� ���$����. R�	, ����	���, ����%��
 �������� �� ����+��	$ � ������ �	+���
������
, �� ����� ���	����	�� ������ +	����� ����	, ��%�	 �� �����. * ����	���� �����, ��	 ������� �������	
�����	 �� ����+��	$ � ����%��� �������	 � �	������ �	� �������
 ��� ������	 �
 ����, ����� ������	��
����%�� 	� ������	 ��%�� ����
�	, ��� ��%�� ��	����	 � ������ �	���. 

����%��$ �������� (V), ����%����$ � ������ �� �	����, �� ������ ������ � ��	������� �������� �� �	���� (RPM).
&
 ��������	
 �������	���� ��	������ �������� ��%�� �������������
 ����$)�� �������:

RPM  =  V x 1000 / D x 3,14

(V - obvodová rychlost / ����%��
 ��������, D - průměr listu / �	����� ������)

Doporučené hodnoty pro rychlost řezu a posuv
Rekomendowane parametry skrawania

Druh děleného materiálu Pevost Obvodová rychlost Posuv na zub Skupina

*	� ������������ �����	��
��������� ����%��
 �������� ������ �� ��� ������

N/mm2 vc m/min. (mm)

Oceli automatové 350 - 500 25 - 50 0,03 - 0,06 1
"��	 ���������� 
Oceli cementované 500 - 750 15 - 30 0,03 - 0,04 2
"��	 ������	�������� 
Oceli s vyšší pevností (HSS) 700 - 950 10 - 20 0,02 - 0,03 3
"��	 ����+����� ��������	 (HSS)
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 10 - 15 0,02 - 0,03 4
"��	 ������������� 
Oceli pro práci za tepla 950 - 1300 5 - 10 0,01 - 0,03 5
"��	 �
 ��������	 ���
�	� �������
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 10 - 20 0,01- 0,03 3
"��	 ������	���� (���%���$)	�)
Hliník nelegovaný 90 - 200 1000 - 2000 0,04 - 0,09 6
'$�	�	� ����	��������
Hliník a jeho slitiny 200 - 400 500 - 1000 0,03 - 0,07 7
'$�	�	� 	 ��� �����
Slitiny hliníku s max. 5% Si 300 - 500 120 - 200 0,03 - 0,06 8
"���� �$�	�	
 � ����. 5% Si
Měď 200 - 400 100 - 400 0,04 - 0,06 9
?��� 
Bronzy fosforové 400 - 600 100 - 400 0,04 - 0,06 9
;����� ������	����
Bronzy tvrdé 600 - 900 40 - 120 0,04 - 0,06 10
;����� �������
Mosaz 200 - 400 400 - 600 0,04 - 0,08 11
=�����
Mosaz legovaná 400 - 700 150 - 500 0,04 - 0,06 12
=����� ��	�������

Šedá litina 100 - 400 15 - 25 0,04 - 0,05 13
!���� �����
Slitiny titanu 300 - 800 25 - 50 0,03 - 0,04 1
"���� �	����
Nosníky a profily -  stěna 0,1 d 300 - 600 15 - 20 0,03 - 0,06 14
;��	 	 ����		 – ������ 0,1 �
Profily a trubky - stěna 0,025 d 300 - 600 25 - 50 0,03 - 0,06 1
����		 	 ����� – ������ 0,025 d
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Frikční kotoučové pily na kov  -  standardní rozměry
��	��	����� �	���� �	��	 �� ����� – ����������� �������

Průměr Síla Otvor na hřídel Počet zubů Hmotnost 
&	����� ��)	�� �������	� �
 ��� F�	������ ������ ���

(mm) (mm) (mm) (kg)

200 2,0 30 160 0,5
250 2,5 30 160 0,8
250 3,0 30 160 1,0
300 2,5 40 180 1,2
300 3,0 40 180 1,5
350 2,5 40 200 1,8
350 3,0 40 200 2,0
400 2,5 40 240 2,0
400 3,0 40 240 2,6
400 4,0 40 240 3,4
450 2,5 40 240 2,5
450 3,0 40 240 3,1
450 4,0 40 240 4,2
500 3,0 40 300 4,2
500 4,0 40 300 5,0
520 3,0 40 300 4,4
520 4,0 40 300 5,4
520 5,0 40 300 7,0
520 6,0 40 300 8,2
550 3,0 40 300 5,2
550 4,0 40 300 6,2
550 5,0 40 300 7,5
560 3,0 40 300 5,5
560 4,0 40 300 6,4
560 5,0 40 300 7,8
560 6,0 40 300 10,0
580 4,0 40 300 7,4
580 5,0 40 300 9,0
580 6,0 40 300 11,0
600 4,0 40 300 7,4
600 5,0 40 300 10,0
600 6,0 40 300 12,0
650 4,0 40 300 9,5
650 5,0 40 300 12,0
650 6,0 40 300 14,5
700 4,0 40 300 10,9
700 5,0 40 300 13,5
700 6,0 40 300 15,9
700 7,0 40 300 18,6
750 5,0 40 350 16,5
750 6,0 40 350 18,5
750 7,0 40 350 20,5
800 5,0 65 350 19,0
800 6,0 65 350 21,2
800 7,0 65 350 23,0
800 8,0 65 350 25,0
850 6,0 65 350 23,0
850 7,0 65 350 26,0
850 8,0 65 350 29,0
900 7,0 65 350 35,0

1000 7,0 65 350 38,0
1000 7,5 65 350 40,0
1000 8,0 65 350 43,0
1000 10,0 65 350 55,0
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Fr ikční kotoučo vé pi ly na ko v

��	��	����� �	���� �	��	 
�� �����

Doporučené počty a tvar y zubů

������������� ��	������ 
	 ����� ������

Frikční kotoučo vé pi ly na ko v
Frikční (třecí) kotoučové pily slouží k dělení ocelových trubek a profilů za studena, tzn. při teplotě materiálu do 250°C. Jsou
vyráběny z chrom-vanadiové oceli označené DIN 1.2235 a tepelně zpracovány tak, aby dosáhly optimálního poměru houževnatosti
a tvrdosti, vhodného pro dělení materiálu při vysokých obvodových rychlostech. Princip dělení spočívá v odtavování materiálu v
místě řezu, které je způsobeno speciálním druhem ozubení.

GSP -High Tech Saws, s.r.o. vyrábí tyto nástroje v buď v provedení rovného nebo dutého výbrusu s možností si individuálně zvolit
průměr příruby, počet zubů, průměr otvoru na hřídel, sílu listu nebo počet a velikost unášecích otvorů.

Níže uvedená tabulka je přehledem standardně vyráběných rozměrů do průměru 1000 mm. Rozměry,  které nejsou uvedeny,
je možno zhotovit zakázkově, maximální průměr pilových kotoučů je 2500 mm.

��	��	����� �	���� �	��	 �� �����
��	��	����� �	���� �	��	 ��%�� �
 ��������	
 ������� ���� 	 ����	�� ������� ��������, �.�. ��	
����������� �����	�� 250°C. &	��	 �������$��
 	� ����-�����	���� ���	 DIN 1.2235 	 ������
� ��������������
�
 ����	%��	
 ���	������� ������+��	
 �
�����	 	 %�������	, ������
)��� �
 ��������	
 �����	�� ��	
�����	� ����%��� �������
�. ��	��	� ��������	
 �����	� � ������ �����	�� � ����� ����. K�� ����	�����

�������
 ����	������ �	�� ��������� �����.

«GSP - High Tech Saws, s.r.o.» ��������� ������ 	���������� � 	������		 � �������� 		 ������ +	�����	��
� �����%�����$ ������ �	������ �����, ��	������ ������, ��	�	�� �������	
 �
 ���, ��)	�� ������,
��	������ 	 ������� ���������� �������	�.

* �	%���	�������� ���	�� ��	���
��
 ���������� ����������� ������� �� �	������ 1000 ��. �������,
�� ��	�������� � ���	��, �� ��%�� 	������	�� ��� �����, ����. �	����� �	���� �	���� ������
�� 2500 ��.
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Doporučené počty zubů a tvary ozubení pro dělení dutých profilů a plného
materiálu.
������������� ��	������ 	 ����� ������ �
 ��������	
 ����
����	�� 	 ������ �����	��.

Duté profily -  ���� ����		

Plný materiál -  ����� �����	�

Vlevo uvedená tabulka obsahuje také doporučené hodnoty pro posuv na zub. Tato hodnota umožňuje zjistit celkový posuv, který
má být  na stroji nastaven. Slouží k tomu následující vzorec.

* ���	�� ���� ��	���
��
 ��������������� ������	
 �
 �����	 �� ���. &����� ������	� �����
�� ������	��
��)�$ ������, ������
 ��%�� ���� ��������� �� ������ ������. &
 <���� ��	���
���
 ����$)�
 ������.

At  = Az x Z x RPM

(At - celkový posuv  (mm/min) / ��)�� ������ (��/�	�), Az -posuv na zub / ������ �� ���, Z - počet zubů /��	������ ������, RPM - počet otáček

za minutu / ��	������ �������� �� �	����)

Skupina 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
������

síla stěny
Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf��)	�� �����	

s/mm

< = 1 3 BW 3 BW 3 BW 3 BW 3 BS 5 B 4 B 4 B 3 BW 3 B 3 B 3 BW 3 BW
>1,0 -1,5 4 BW 4 BW 3 BW 3 BW 3 BS 6 B 5 B 4 B 4 BW 4 B 4 B 4 BW 4 BW
>1,5 - 2,0 4 BW 4 BW 4 BW 4 BW 4 BS 7 B 6 B 5 BW 5 BW 5 B 5 B 5 BW 4 BW
>2,0 - 3,0 5 BW 5 BW 4 BS 4 BS 4 BS 8 B 7 BW 6 BW 6 C 5 B 6 B 6 BW 5 BR
>3,0 >- 6 BW >- 6 BS >- 5 BS >- 5 BS >- 5 BS >- 9 BW >- 8 BW >- 7 BW >- 8 C >- 6 BW >- 8 BW >- 7 BW >- 6 BR

Skupina 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
������

Příčný průřez
Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf����������

�����	�
d/mm

10 - 15 5 C 5 C 4 BW 4 C 3 BW 6 C 6 C 5 C 6 C 4 BW 5 BW 5 BW 4 BW
15 - 20 6 C 6 C 5 C 5 C 4 C 8 C 8 C 6 C 8 C 6 BW 6 BW 5 BW 5 BW
20 - 25 7 C 7 C 6 C 6 C 5 BS 10 C 10 C 7 C 9 C 7 BW 7 BW 6 BW 6 BW
25 - 30 8 C 8 C 7 C 7 C 6 BS 12 C 12 C 8 C 10 C 8 BW 8 BW 8 BW 7 BW
30 - 50 9 C 9 C 8 C 8 C 8 BS 14 C 14 C 9 C 12 C 9 BW 10 BW 10 BW 8 BW
50 - 70 10 C 10 C 9 C 9 BS 9 BS 16 C 16 C 10 C 14 C 10 BW 12 C 12 BW 10 BW
70 - 90 12 C 12 C 10 C 10 BS 10 BS 18 C 18 C 12 C 16 C 12 BW 14 C 14 BW 12 BW
90 - 120 14 C 14 C 12 BS 12 BS 12 BS 18 C 18 C 14 C 18 C 14 C 16 C 16 BW 14 BW

120 - 150 16 C 16 C 14 BS 14 BS 14 BS 20 C 20 C 16 C 20 C 16 C 18 C 18 BW 16 BW

7

Technické údaje frikčních kotoučových pil
-���	����	� ��������	��	�	 ��	��	����� �	���� �	����

Úhel čela Tvrdost Obvodová rychlost Posuv na zub
��� ������	� %�������� ����%��
 �������� ������ �� ���

“ ° “ HRC m/s mm/ toth - ���

0° 46 - 48 90 - 110 0,003 - 0,005

Tvar zubu A2 - ����� ���� A2
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Unášecí otvor y 
HSS kotoučo vých pi l  na ko v

���������� �������	
 
HSS �	���� �	���� �� �����

Níže uvedený přehled strojních kotoučových pil přináší informace o provedení listů kotoučových pil, které se v těchto strojích
používají. Usnadňuje tak jejich objednávání, vzhledem ke specifikaci otvorů na hřídel a vedlejších unášecích otvorů.

* �	%���	�������� ������ �������� ������� ��	���	��
 	�������	
 �� 	������		 ������ �	������ �	,
	���������� � ������ �������. K�� �������� �������	� ������ � ��
�	 �� ����	�	���	�� �������	� �
 ��� 	
���������� �������	�.

8

Unášecí otvory HSS kotoučových pil na kov
���������� �������	
 HSS �	���� �	���� �� �����

Typ stroje
Průměr kotoučové pily Otvor na hřídel Unášecí otvory

-	� ������ �	����� �	������ �	� �������	� �
 ��� ���������� �������	


/o mm /o mm Počet - ��	������ /  /o  / Rozteč - +��

ADIGE SALA 200 - 250 32 4/9/50
275 - 315 32 2/11/63

350 40 4/12/64
400 - 425 50 4/15/80

BAIER 175 - 250 32 unášecí drážky - +�������� ����
BEWO 200 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63

315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/63
BIMAX 100 - 300 32 2/8/45
BONAK 250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
BROBO WALDON 250 32 2/8/45 + 2/11/63

300 38 2/9/55
300 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64

500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
CONNI 400 - 425 40 4/11/63

400 - 425 50 4/15/80
DALLY 250 - 500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
DEMURGER 160 - 300 25,4 unášecí drážky - +�������� ����

200 -250 32 2/8/45 + 2/11/63
225 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64

DONG JIN 300 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
DORINGER 315 - 350 40 2/12/64
EISELE 210 - 225 40 2/8/55

250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
370 - 450 40 2/12/64 + 2/15/80

500 40 2/12/80 + 2/15/100
EUBAMA 130 - 160 32 1/9/50 + 1/9/60 
EXACTCUT 250 32 4/9/50
FABRIS 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FEMI 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FONG-HO 250 - 275 32 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

300 - 400 32 4/11/63
360 40 2/11/63 + 3/11/65

GERNETTI 250 - 350 40 4/11/63
350 50 4/15/80
500 50 4/18/100

HAEBERLE 225 32 2/8/45
225 - 275 40 2/8/55
300 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64

IBP PEDRAZZOLI 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
425 50 4/15/80

IMET 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63
315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64

KALTENBACH 225 - 250 32 žádné - �	����
350 - 370 50 4/15/80

KASTO 250 - 315 32 4/9/50
350 - 425 50 4/15/80

KENTAI 250 - 315 32 2/8/45 + 2/11/63
KOSOKU 250 32 2/9/50 + 2/8/45

275 - 380 45 4/11/66
MAC 300 32 2/9/50

370 - 450 40 4/11/63
MACC 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

350 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64
MACO 350 - 425 50 4/15/80
MAIR 300 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
MEP 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
METORA 250 - 350 32 2/11/80
MBM  MERCURY 300 - 350 32 žádné - �	����
MTM 300 32 2/8/45

400 40 4/12/64
400 50 4/15/80

450 - 550 90 3/13/160
550 80 3/13/160
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Kotoučo vé pi ly pro orbitální  řezání trubek
Kotoučové pily  z materiálů HSS/Dmo5 a především HSS/Emo 5 (legováno kobaltem) vhodné pro stroje na řezání trubek od firem
GF a AXXAIR. Jsou vhodné pro řezání trubek ze všech druhů materiálů. V základním provedení je geometrie zubu broušena pro
řezání nerezových ocelí. Je možno dodávat také s geometriemi vhodnými pro řezání hliníku, mědi, mosazi a nelegovaných ocelí.
Pilové kotouče jsou vyráběny v provedení dutý výbrus s přírubou a s tvarem zubu BW. Standardní provedení je bez povrchové
úpravy. Je také možno objednat tyto pilové kotouče s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 ���	������� �����	
 ����
�	���� �	��	 	� �����	��� HSS/Dmo5 	 �������� HSS/Emo 5 (��	������ ��������) ��	����� �
 ������	����
������� �	�� «GF» 	 «AXXAIR». &	��	 ��	����� �
 �����	
 ���� 	� $��� �����	���. * ������� 	������		 �������	

���� ��	��������� �
 �����	
 ���%���$)	� �	��� ���	. *����%�� ���%� �������� � �������	�� ������ �
 �����	

�$�	�	
, ���	, ����	 	 ����	�������� �	��� ���	. �	���� �	��	 �������$��
 � �������� +	������, � ������ 	
������ ���� BW. "���������� 	������	� - ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%�� �������� �	���� � PVD ������	
�	.

Kotoučo vé pi ly pro řezání mosazi  a bronzo vých sl i t in
Pilové kotouče pro řezání mosazi a bronzových slitin. Pilové kotouče jsou vyráběny s tvarem zubu BW a v provedení dutý výbrus
se zvětšenou přírubou. Standardní provedení je bez povrchové úpravy. Je také možno objednat tyto pilové kotouče s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 �����	
 ����	 	 ������ ������
�	���� �	��	 �
 �����	
 ����	 	 ������ ������. �	���� �	��	 �������$��
 � ����
�	 ����� BW, � ��������
+	������, � ���	������ ������. "���������� 	������	� – ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%��
�������� �	���� � PVD ������	
�	.

Kotoučo vé pi ly pro orbitální  řezání trubek
/ řezání mosazi  a bronzu

�	���� �	��	 �
 ���	������ ����	
���� / ����	 ����	 	 ������ 

Kotoučové pily pro orbitální řezání trubek
�	���� �	��	 �
 ���	������� �����	
 ����

Průměr Otvor na hřídel Příruba Síla / Počet zubů, tvar zubu BW

&	����� �������	� ����� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� BW
�
 ���

(mm) (mm) (mm) 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,8 2,0 2,0

63 16 36 44 64 80 84 72
68 16 42 32 44 64 72 84 44
75 16 42 20 32
80 16 42 64

Kotoučové pily pro řezání mosazi a bronzových slitin
Metall-Kreisägeblätter für Messing und Bronzelegierungen

Průměr Otvor na hřídel Příruba Síla / Počet zubů, tvar zubu BW

&	����� �������	� ����� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� BW
�
 ���

(mm) (mm) (mm) 1,2 1,5 2,0

175 32 75 72
200 32 105 64 80
225 32 105 90
250 32 110 100 144
275 32 115 64
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Standardně vyráběné unášecí otvory kotoučových pil
"���������� ���������� �������	
 �	����

Otvor na hřídel  Unášecí otvory
�������	� �
 ��� ���������� �������	


//o mm Počet - ��	������ /  /o  / Rozteč - +��

32 2/8/45  -  2/9/50  -  2/11/63
38 2/9/55
40 2/8/55  -  4/12/64
45 2/11/66  -  4/11/66
50 4/15/80  -  4/14/85
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Standardně jsou dělící kotoučové pily vyráběny s níže uvedenými unášecími otvory,definovanými třemi parametry. První
udává počet unášecích otvorů, druhý jejich průměr v mm a třetí rozteč v mm.

"��������� ��������� �	���� �	��	 �������$��
 � �	%���	��������	 ����������	 �������	
�	,
������
����	 ����
 ����������	. ������ – ������
�� ��	������ ���������� �������	�, ������ – 	�
�	�����, � ����	� – +�� � ��.
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Unášecí otvory HSS kotoučových pil na kov
���������� �������	
 HSS �	���� �	���� �� �����

Typ stroje
Průměr kotoučové pily Otvor na hřídel Unášecí otvory

-	� ������ �	����� �	������ �	� �������	� �
 ��� ���������� �������	


/o mm /o mm Počet - ��	������ /  /o  / Rozteč - +��

OMES 250 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
OMP 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63

400 - 525 50 4/15/80
OTO MILLS 500 50 4/15/80

550 140 4/20/170
PFIFFNER / HYDROMAT 160 - 250 32 1/9/50 + 1/9/60

160 - 250 40 2/8/55
RATTUNDE 400 50 4/15/80
RAYGOR 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

300 38 2/9/55
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64

RGA 225 - 275 25,4 žádné - �	����
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64

ROBEJO 250 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
ROHBI 175 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
RSA 315 40 4/13/63
RURACK OTTO 225 32 2/8/45 + 2/11/63

250 - 315 32 2/8/45 + 4/9/50 + 2/12/84
370 40 4/12/64 + 2/15/80

300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
SCOTCHMAN INDUSTRIES 250 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63

275 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64 
SIMEC 200 - 350 32 2/8/45 + 4/11/63
SINICO 350 32 2/8/45 + 2/11/63
SOCO 250 - 350 32 2/11/63
STARTRITE 250 - 315 32 2/9/56 + 2/12/64 + 2/11/80
STAYER 225 - 350 32 žádné - �	����
THOMAS 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

315 - 350 32 2/11/63 + 2/12/75
TOMET 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
TRENNJAEGER 250 32 2/9/50

250 - 315 40 4/11/63
315 - 450 50 4/14/85

TSUNE 250 - 275 32 2/8/45 + 2/11/63
420 50 4/15/80

ULMIA 160 - 300 32 žádné - �	����
250 - 400 40 4/11/63

VAI SEUTHE 560 80 4/23/120
VIEMME 250 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
VOUCHER 275 35 2/13,5/57,2
WAGNER 200 - 315 32 4/9/50

350 50 4/14/80
WAHLEN 250 - 400 40 2/8/55 + 2/11/63
WEIDMANN 210 - 275 32 2/8/45 + 2/11/63
WINTER 250 - 315 40 2/8/55 + 4/12/64
WUNSCH 210 - 250 32 2/8/45

210 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64
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Kotoučo vé pi ly pro výrobu šroubů, 
šperků a bižuterie

�	���� �	��	 �
 �������
����� 	 �	%����		

Kotoučo vé pi ly pro výrobu šroubů
Kotoučové pily na kov z materiálu HSS/Dmo5 pro výrobu drážek na hlavách šroubů. Tyto pilové kotouče jsou vyráběny v provedení
rovný výbrus bez podbrusu a s tvarem zubu A. Standardní provedení je bez povrchové úpravy. Je také možno tyto pilové kotouče
objednat pasivované nebo s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 ������� �����
�	���� �	��	 �� �����, 	����������� 	� �����	�� HSS/Dmo5, �
 �������	
 ����� �� ������� �����. &�����
�	���� �	��	 �������$��
 � ������ +	�����	�� ��� ��������	
, ����� ���� A. "���������� 	������	� – ���
��������	 ����������	. ?�%�� ���%� �������� �	��	, ������������ ������� ����	���		, 		 � PVD ������	
�	.

Kotoučo vé pi ly pro výrobu šperků a bižuterie
Pilové kotouče z materiálu HSS/Dmo5 pro výrobu šperků a bižuterie. Tyto pilové kotouče jsou vyráběny v provedení dutý výbrus
s přírubou a s tvarem zubu A. Zubová rozteč je menší než 1 mm, což umožňuje velmi jemnou práci. Standardní provedení je bez
povrchové úpravy. Je také možno objednat tyto pilové kotouče s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 ������� $��	���� 	���	� 	 �	%����		
�	���� �	��	 	� �����	�� HSS/Dmo5 �
 ������� $��	���� 	���	� 	 �	%����		. &����� �	��	 �������$��

� �������� +	������, � ������, ����� ���� '. ]�� ������ ����+� 1 ��, ��� �����
�� �����
�� ����� �����$
������. "���������� 	������	� �	���� – ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%�� �������� �	���� � PVD
������	
�	.

Pilov� kotou	e pro v<robu ^perk) a bi_uterie
�	���� �	��	 �
 ������� $��	���� 	���	� 	 �	%����		

Průměr Otvor na hřídel Příruba Síla / Počet zubů, tvar zubu A 
&	����� �������	� ����� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� A

�
 ���

(mm) (mm) (mm) 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0

40 8 10 18 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
50 8 10 25 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
63 8 10 32 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200

Kotoučové pily pro výrobu šroubů
�	���� �	��	 �
 ������� �����

Průměr Otvor na hřídel Síla / Počet zubů, tvar zubu A
&	����� �������	� �
 ��� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� A

(mm) (mm) 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 2,0

80 22 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48
100 22 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64
125 22 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64
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Po vrcho vé úpravy 
HSS kotoučo vých pi l  na ko v

������ ����������	 
HSS �	���� �	���� �� �����

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v
- rozměr y v palco vých mírách, 
tvar zubu B

������� �	���� �	��	 �� ����� -
������� � �$����, ����� ���� B
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VAPO - pasivace / ����	���	

Jedná se o povrchovou úpravu oxidací CO2, kdy se dokončené kotoučové pily
nechají ještě jednou popustit v přehřáté páře při ca 550°C. Přitom se vytvoří
neobyčejně jemná povrchová vrstva s tvrdostí 900 HV. Díky uvolnění pnutí získají
kotoučové pily i vyšší pružnost, která zabraňuje jejich případnému zlomení.
Mikropóry, které vzniknou na povrchu, umožňují lepší rozvádění chladící
kapaliny. Tato povrchová úprava je vhodná pro všeobecné použití. Výjimku tvoří
řezání hliníku, mědi, mosazi a jejich slitin.

��	 ����� �	�� �����	 ����������� �������������
 ��	���	�� CO2,
�� ����
 �������� ������� �	���� �	��	 ����� ������$��
 
� ���������� ��� ��	����� ��	 550°C. ��	 <��� ���������
 ���������� ����	� ��� %��������$ 900 HV. ;������

������	$ ����
%��	
 �	���� �	��	 ������
��
 ���� �	��	�	, ��� ����
������� 	� 	����. ?	�������,
���������+	��
 �� ����������	, ���+�$� ����������	� ���%��$)�� %	�����	. &����
 ������ ����������	
������	� �
 +	������ ��	�����	
. ���$���	� ������
�� ��������	� �$�	�	
, ���	, ����	 	 	� ������.

GOLDSKIN - po vlak T iN / ������	� TiN
Kotoučové pily opatřené TIN (titan-nitrid) povlakem získají velmi vysokou povrchovou
mikrotvrdost, která umožňuje jejich použití pro dělení materiálů s vysokou
mechanickou odolností. Je velmi vhodný pro dělení středně legovaných a tvrdých
ocelí. Vlastnosti povlaku umožňují zvýšení obvodové rychlosti a rychlosti posuvu až 
o 50 %, což podstatně zkracuje délku pracovních cyklů.

�	���� �	��	 � ������	�� TIN (�	���-�	��	�) ��	��$��
 �����
������� �	���%��������$ ����������	, �����
$)�� 	����������
�	�� �
 ��������	
 �����	��� � ������� �����	������ ���������$.
����� ����+� ������
� �
 ��������	
 ������ ��	�������� 	 �������
�	��� ���	. "������� ������	
 �����
$� ���	�	�� ����%��$ �������� 	 �������� �����	 �� 50 %, ��� ����	�����
�����)��� �����%	�������� �����	� �	���.

BLACKSKIN - po vlak T iAlN / ������	� TiAlN
Tento povlak je vhodný pro dělení materiálů s vysokou pevností v tahu,
nerezových ocelí a otěruvzdorných materiálů, jako jsou např. litiny a mosaz.
Vynikající vlastností je jeho odolnost při vysokých pracovních teplotách, je proto
vhodný pro použití při suchých řezech nebo při řezech s nedostatečných
chlazením. Velmi vhodný je také pro vysoké obvodové rychlosti.

&����� ������	� ������	� �
 �����	
 �����	��� � �������
���������$ ��	 ����
%��		, ���%���$)�� ���	 	 	����������-�	���
�����	���, ����., ����� 	 �����. *�%��� ��������� ������	


�
���
 ��� ������	����� � �����	� �����	� �������-�����, ��<����
��� ��	���
���
 ��	 ��������		 �����$ 		 � ����	
� �������������� ���%���	
. ����� ����+� ������	� �

������� ����%��� �������	.

SPEEDSKIN - po vlak T iCN / ������	� TiCN
PVD povlak s velmi nízkým koeficientem tření proti oceli. Umožňuje dosáhnout
velmi čisté řezy a zabraňuje návarům za studena i při řezech s velmi vysokými
obvodovými rychlostmi a posuvy v materiálech jako jsou velmi tvrdé oceli, měď 
a mosaz, při jejichž obrábění se běžně návary za studena vyskytují. Umožňuje
zvýšit obvodovou rychlost a rychlost posuvu až o 100 % vůči hodnotám pro
nepovlakované kotoučové pily.

PVD ������	� � ����� �	��	� ��<��	�	����� ����	
 �� ���	.
�����
�� ������ ����� �	���� ������ 	 ����
������� ���������	$
���������� ���� ��	 ������� �������; ��	 ��������		 � �����
�����	�	 ����%���	 �������
�	 	 �������	 ���	� �����	��� ��� ����� ������� �	�� ���	, ���� 	 �����, ��	
��������� ������� ������� �������� ���������	� ���������� ���� ������ ����� ������. ������	� �����
��
���	�	�� ����%��$ �������� 	 �������� �����	 �� 100 % �� �������	$ � �	����	 ��� ������	
.

VAPO

GOLDSKIN

BLACKSKIN

SPEEDSKIN
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Drážkovací kotoučové pily na kov - rozměry v palcových mírách, tvar zubu B
������� �	���� �	��	 �� ����� - ������� � �$����, ����� ���� B

D (") 2" 21/2" 21/2" 23/4" 3" 31/2" 4" 4" 41/2" 5" 5" 6" 6" 7" 8" 8" 9" 10"

dH7 (") 1/2" 7/8" 1" 1" 1" 1" 1" 11/4" 1" 1" 11/4" 1" 11/4" 1" 1" 11/4" 1" 11/4"

B (") Počet zubů / F�	������ ������

0,012" 56
1/64" 30 30 36

0,018" 56
0,020" 56
0,025" 56
0,028" 56

1/32" 28 28 30 30 36 36 36
0,032" 56
0,036" 56
0,038" 30
0,040" 56 28 30 34
0,045" 56

3/64" 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42
0,051" 56
0,057" 56

1/16" 28 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42 42 48 54
0,072" 56

5/64" 28 30 36 40 42
0,081" 56
0,091" 56

3/32" 28 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42 42 48 54 48 56 56
0,102" 56
7/64" 28 30 40 46
0,114" 56
0,128" 56

1/8" 28 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42 42 48 48 48 56 56
9/64" 30 30 36 40 42 42

5/32" 30 30 36 40 42 54
4,00 mm 40

3/16" 30 30 36 40 40 42 42 48 48 48 56 56
7/32" 28 36
1/4" 28 30 36 34 36 40 40 46 42 48 48 48 56 56
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
-  rozměr y v palco vých mírách, 
tvar zubu A

������� �	���� �	��	 �� ����� 
- ������� � �$����, ����� ���� A
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GRAYSKIN - po vlak CRN / ������	� CRN
Velmi nízký koeficient tření proti oceli předurčuje kotoučové pily s povlakem
GRAYSKIN k řezání materiálů, které mají silné tendence se v řezu nalepovat 
na boční stěny nástroje. Jedná se především o mosaz, bronz, měď a slitiny
hliníku. Další výhodou je možnost nanášet povlak v silnějších vrstvách až 
do tloušťky 7µm.

����� �	��	� ��<��	�	��� ����	
 �� ���	 ����������
�� ��������	�
�	��� � ������	�� GRAYSKIN: �����	� �����	���, ������� 
� ��		���	$ � ������� ������� 	����������. ���%�� �����, <��
�����, ������, ���� 	 ����� �$�	�	
. "���$)	� ���	��)������

�
���
 �����%����� �����	�� ������	� ������ ���� ��)	��� �� 7 �	������.

Kromě výše uvedených standardních PVD povlaků je možné nabídnout další speciálně vyvinuté PVD, jako jsou např. TICN MP,
AlTin, DLC, NACO a NACRO.

F���� ��+���������� ����������� PVD ������	� �� ��%�� ���%� �����%	�� ����	���� �������������
������	
, ����	���, TICN MP, AlTin, DLC, NACO 	 NACRO.

GRAYSKIN

Drážkovací kotoučové pily na kov - rozměry v palcových mírách, tvar zubu A
������� �	���� �	��	 �� ����� - ������� � �$����, ����� ���� A

D (") 1" 1" 1" 1" 11/4" 11/4" 11/4" 11/2" 11/2" 13/4" 13/4" 13/4" 2" 2" 21/4" 21/4" 21/4" 23/4"

dH7 (") 1/4" 5/16" 3/8" 1/2" 5/16" 3/8" 1/2" 3/8" 1/2" 3/8" 1/2" 5/8" 3/8" 1/2" 5/8" 1/2" 1" 3/4"

B (") Počet zubů / F�	������ ������

0,008" 100 100 100 120 120 140 140 160 90 190 190 60
0,010" 100 100 100 100 120 120 140 140 160 90 190 190 60 240
0,012" 100 100 120 120 140 140 160 90 190 60 240 72
0,013" 140 90
0,014" 74 74 74 100 100 100 110 90 152 60
0,016" 74 74 100 100 110 90 152 60 190 72
0,018" 74 74 74 100 100 110 132 90 152 152 60 190 72
0,020" 74 74 74 74 100 100 100 110 110 90 152 152 60 190 72
0,023" 74 74 74 100 110 132 132 90 152 60 190
0,025" 74 74 100 110 110 132 132 90 152 152 60 190 72
0,028" 74 74 100 100 110 90 152 152 60 190 72

1/32" 100
0,032" 74 74 74 100 100 100 110 110 132 90 110 110 60 190 72
0,035" 110 110 60 140
0,036" 90 110 60 72
0,040" 32 90 110 110 60 140 72
0,045" 90 110 110 60 140

3/64" 60 64
0,051" 90 110 110 60 140 72
0,057" 90 110 110 60 140 72

1/16" 60 64
0,064" 90 60 72
0,072" 90 60 72
0,081" 90 60 72
0,091" 60 72
0,102" 90 60 72
0,114" 72
0,128" 72
0,162" 72
0,182" 72

D (") 23/4" 3" 3" 3" 4" 4" 4" 4" 5" 5" 5" 6" 6" 6" 7" 7" 8" 8"

Dh7 (") 1" 1/2" 3/4" 1" 1/2" 3/4" 1" 11/4" 1/2" 1" 11/4" 1/2" 1" 11/4" 1" 11/4" 1" 11/4"

B (") Počet zubů / F�	������ ������

0,010" 72 280 280
0,012" 72 280 280
0,013" 72
0,014" 72 230 230

1/64" 76 100 128 132
0,016" 72 230 230 300
0,018" 72 230 230 310
0,020" 72 230 230 310 310
0,023" 72 230 310 310
0,025" 72 230 230 310 310 280
0,028" 72 230 230 230 310 310 280 280

1/32" 76 100 100 132 132
0,032" 72 168 168 168 310 220 220 280
0,035" 168 168 310 220 280 340 340
0,036" 72
0,040" 72 168 168 168 220 220 220 280 280 340 340
0,045" 72 168 168 220 220 280 340 340
0,051" 72 168 168 220 220 280 232
0,057" 72 168 168 220 220 280 340 232

1/16" 76 100 128 128 128 150 150 180 180 206
0,064" 72 220 220 280 280 232 232
0,072" 72 232
0,081" 72 232
0,091" 72 232

3/32" 76 100 150 200
0,102" 72 232
7/64" 76 100 150
0,114" 72
0,128" 72 232 232
0,144" 72
0,182" 72

1/8" 76 100 100 128 128 128 150 206
5/32" 76 100 128 128 128
1/4" 100 150

Technické údaje
-���	����	� ������

Druh povlaku Proces
Povrchová Koeficient tření Max. teplota

Zabarvení
*	� ������	
 �������

mikrotvrdost proti oceli použití
�����	���%�������� ��<��	�	��� ����	
 ����. �����������

����������	 �� ���	 ��	�����	�

HV Cx °C

VAPO Fe3O4 900 0,65 550°C modré až černé
�� �	���� �� �������

GOLDSKIN TIN 2800 0,40 500°C zlaté
������

BLACKSKIN TIALN 3500 0,50 800°C fialové až černé
�� �	�������� �� �������

SPEEDSKIN TICN 3700 0,20 400°C modré až šedé
�� �	���� �� ������

GRAYSKIN CRN 1800 0,30 700°C kovově šedé
����	����	� �����
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Děl icí  kotoučo vé pi ly na ko v 
z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5

��������� �	���� �	��	 �� �����
	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle ČSN 222913, 222916

������� �	���� �	��	 �� �����
������� !"#  222913, 222916

Dělicí  kotoučo vé pi ly na ko v z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
Uvedená tabulka je průřezem výrobního sortimentu HSS dělících pilových kotoučů. Kromě těchto typů jsou vyráběna ještě další
provedení odlišná průměrem kotouče, upínacím otvorem, průměrem příruby, zubovou roztečí nebo tvarem zubu. Tvar zubu B je
možno dodat včetně třískového děliče, toto ozubení se označuje BS.

��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5
* ���	�� ����������� ������� ������ ������	����� HSS ��������� �	���� �
 �	. F���� ��������� ����� �	���
�������$��
 ���%� ����	� �	��	, ��	��$)	��
 �� �	������, ����������� �������	$, �	������ �����, +��� 		
����� ������. ����� ������ B ��%�� ������
���
 �� ����%������. -��	� ����
 ��������$��
 BS.

Dělicí kotoučové pily na kov z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5

Rozměry Zubová rozteč (T) a tvar zubu - odpovídající počet zubů
������� +�� ������ (T) 	 ����� ���� – �����������$)�� ��	������ ������  

D x B dH7 Příruba T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T12 T13 T14 T16
�����

(mm) (mm) (mm) BW BW C C C C C C C C C C

175 x 1,2 32 70 180 140 110 90 70
175 x 1,5 32 70 180 140 110 90 70
175 x 2,0 32 70 180 140 110 90 70
200 x 1,0 32 100 200 160 130 100 80 64
200 x 1,2 32 100 200 160 130 100 80 64
200 x 1,5 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 1,6 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 1,8 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 2,0 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 2,5 32 90 200 160 130 100 80 64
210 x 2,0 32 100 210 160 130 110 80
225 x 1,2 32 90 220 180 140 120 90 80
225 x 1,5 32 90 220 180 140 120 90 80
225 x 1,6 32 90 220 180 140 120 90 80
225 x 1,8 32/40 90 220 180 140 120 90 80
225 x 2,0 32/40 90 220 180 140 120 90 80
225 x 2,5 32 90 220 180 140 120 90 80
250 x 1,0 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 1,2 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 1,5 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 1,6 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 2,0 32/40 90 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 2,5 32/40 90 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 3,0 32 90 250 200 160 128 110 100 80 64
275 x 1,6 32 100 280 220 180 140 120 110 90
275 x 2,0 32/40 100 280 220 180 140 120 110 90
275 x 2,5 32/40 90 280 220 180 140 120 110 90
275 x 3,0 32/40 90 280 220 180 140 120 110 90
300 x 1,6 32/40 100 300 220 180 160 140 120 94 80
300 x 2,0 32/40 100 300 220 180 160 140 120 94 80
300 x 2,5 32/40 90 300 220 180 160 140 120 94 80
300 x 3,0 32/40 90 300 220 180 160 140 120 94 80
315 x 1,6 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 2,0 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 2,5 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 3,0 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 3,5 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
325 x 2,0 32/40 100 320 250 200 170 128 100 80
325 x 2,5 32/40 100 320 250 200 170 128 100 80
325 x 3,0 40 100 320 250 200 170 128 100 80
350 x 1,8 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 2,0 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 2,5 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 3,0 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 3,5 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
370 x 2,5 40/50 120 280 220 190 160 140 110 90 80 70
370 x 3,0 32-50 120 280 220 190 160 140 110 90 80 70
370 x 3,5 40 120 280 220 190 160 140 110 90 80 70

�
�

��
�

�
�

 �
	


�
�

�
�

 �
	

�
�
	

 �
�

 �
�

��


�
 �

�
�

�
�
�

�
 !

"
#

 2
2

2
9
1
0

,
2

2
2

9
1

3
, 

2
2

2
9

1
6Drážko vací kotoučo vé pi ly na kov dle ČSN 222913 - polohrubé ozubení

Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222913 s polohrubým ozubením a tvarem zubu A. Řezná hrana je rovněž velmi ostrá. Prostor
pro odvod třísek je vzhledem k nižšímu počtu zubů mnohem širší, což umožňuje řezání silnějších stěn materiálu. Kotoučové pily jsou
opatřeny rovným  stranovým podbrusem bez příruby. Je možno dodat také s ozubením tvaru  AW (tvar zubu A se střídavých zkosením).

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222913 - ������ �������
�������� �����
������� �	���� �	��	 �� �����, �����������$)	� !"# 222913, �� ������ ������� �������� ������ 	 ������
���� A. �����
 ������ ���%� ����� �����
. ;������
 ����+��� ��	������ ������, ������� �
 ������ ����%�	
������� +	��, ��� �����
�� ��������� �����	� � ���� ������	 �������	. �	���� �	��	 ����� ���������
�� ��������, ��� �����. *����%�� �������� ���%� � ����
�	 AW (����� ���� A � ������$)	��
 ������).

Drážko vací kotoučo vé pi ly na kov dle ČSN 222916 - hrubé ozubení
Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222916 s hrubým ozubením a tvarem zubu B se používají především pro práce s ocelí,
kde umožňují řezání velkých průřezů. Kotoučové pily jsou opatřeny rovným stranovým podbrusem bez příruby. Je možno dodat
také s ozubením tvaru  BW (tvar zubu B se střídavých zkosením).

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222916 - ������� �������� �����
������� �	���� �	��	 �� �����, �����������$)	� !"# 222916, � ������� �������� ������ 	 ������ ���� B
��	���
$��
, ���%�� �����, �
 ������ �� ����$ �
 �����	
 �����	�� ���+��� �	������. �	���� �	��	 �����
��������� �� ��������, ��� �����. *����%�� �������� ���%� � ����
�	 BW (����� ���� B � ������$)	��
 ������).
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Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222916 - hrubé ozubení, tvar zubu B
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222916 – ������� �������� �����, ����� ���� B

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32 32/40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

1,00 mm 40 40 52 64 80
1,20 mm 32 40 50 64 64 80
1,60 mm 32 40 50 50 64 80 80 80
2,00 mm 32 32 40 50 64 64 80 80 100
2,50 mm 32 32 40 50 50 64 64 80 80 80
3,00 mm 24 32 40 40 50 64 64 64 80 80
3,50 mm 24 32 40 40 50 64 64 64 80 80
4,00 mm 24 26 32 40 50 50 50 64 80 80
4,50 mm 24 26 32 40 50 50 50 64 84 80
5,00 mm 24 26 32 40 40 50 50 64 64 64
5,50 mm 24 26 32 40 40 50 50 64 64 64
6,00 mm 20 26 32 32 40 50 50 50 50 64

Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222913 - polohrubé ozubení, tvar zubu A
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222913 – ������ ������� �������� �����, ����� ���� A

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32 32/40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,50 mm 48 64
0,60 mm 48 64 64 80
0,80 mm 40 48 64 64 80
1,00 mm 40 48 48 64 80 100
1,20 mm 40 40 48 64 80 100
1,60 mm 32 40 48 64 80 80 100 124 124
2,00 mm 32 40 40 64 64 80 100 100 100 128
2,50 mm 32 40 40 48 64 80 80 100 100 128 128
3,00 mm 24 40 40 48 64 64 80 100 100 100 100
3,50 mm 24 40 40 48 48 64 80 80 100 100 100
4,00 mm 24 32 32 48 48 64 64 80 80 100 100
4,50 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 100 100
5,00 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 80 100
5,50 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 80 100
6,00 mm 24 32 32 40 48 50 64 64 80 80 80
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle ČSN 222910

������� �	���� �	��	 ��
����� ������� !"# 222910

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle ČSN 222910 - jemné ozubení
Kotoučové pily na kov dle ČSN 222910 s jemným ozubením a tvarem zubu A se doporučují především k prořezávání drážek
u křehčích a tvrdších materiálů. Tvar zubu A je vhodný především pro tenké pilové listy se zubovou roztečí od 0,8 do 3,0 mm.
Řezná hrana je velmi ostrá. Prostor pro odvod třísek je redukován, což znesnadňuje odvádění delších třísek. V základním
provedení jsou pilové kotouče vyráběny s rovným stranovým podbrusem a bez příruby. Je také možno tyto pilové kotouče objednat
s přírubou (pro lepší stabilizaci v řezu), s vedlejšími unášecími otvory nebo s drážkou pro pero na hřídeli a s tvarem ozubením AW
(tvar A se střídavým zkosením).

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222910 - ����	� �������� ����� 
�	���� �	��	 �� �����, �����������$)	� !"# 222910, � ����	� �������� ������ 	 ������ ���� A ������������

�
 �������	
 ����� � �����	� 		 ������� �����	���. ����� ���� A ������	�, ���%�� �����, �
 ����	� ����	�
� +���� ������ �� 0,8 �� 3,0 ��. �����
 ������ ����� �����
. ������������ �
 ������ ����%�	 �����+���, ���
�������
�� ����� �	���� ����%�	. * ������� 	������		 �	���� �	��	 �������$��
 � ������ �������
��������	�� 	 ��� �����. �	���� �	��	 ���%� ��%�� �������� � ������ (�
 ���+��	
 ����		���		 ����), 
� �����	������	 ����������	 �������	
�	 		 � +�������� ����� 	 ������ ���� AW (����� A � ������$)	��

������).
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Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222910 - jemné ozubení, tvar zubu A
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222910 – ����	� �������� �����, ����� ���� A

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32 32/40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,20 mm 80 80 100 128 128
0,25 mm 64 80 100 100 128 160
0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160
0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160
0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160
0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160
0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160
1,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
1,20 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
1,60 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 180 200
2,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 180 200 220
2,50 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 140 160 200 200
3,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 140 160 200 200
3,50 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 140 160 160 200
4,00 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 140 160 160 160
4,50 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 140 160 160 160
5,00 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 140 160
5,50 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 140 160
6,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 114 128 140 160

Dělicí kotoučové pily na kov z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5

Rozměry Zubová rozteč (T) a tvar zubu - odpovídající počet zubů
������� +�� ������ (T) 	 ����� ���� – �����������$)�� ��	������ ������  

D x B dH7 Příruba T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T12 T13 T14 T16
�����

(mm) (mm) (mm) BW BW C C C C C C C C C C

400 x 2,5 40/50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
400 x 3,0 40/50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
400 x 3,5 40/50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
400 x 4,0 50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
425 x 2,5 40/50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
425 x 3,0 40/50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
425 x 3,5 50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
425 x 4,0 50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
450 x 2,5 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
450 x 3,0 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
450 x 3,5 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
450 x 4,0 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
500 x 3,0 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
500 x 3,5 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
500 x 4,0 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
500 x 5,0 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
510 x 3,0 80 160 310 260 200 160 110 90
510 x 3,5 80 160 310 260 200 160 110 90
525 x 3,5 50 130 410 330 270 210 164 140 110 104 90
525 x 4,0 50 130 410 330 270 210 164 140 110 104 90
550 x 4,0 50 140 440 340 280 220 170 140 120 110 90
550 x 5,0 50 140 440 340 280 220 170 140 120 110 90
560 x 3,5 80 200 450 300 252 220 180 120 100
560 x 4,0 80 160 450 300 252 220 180 120 100
560 x 5,0 80 160 450 300 252 220 180 120 100
570 x 4,0 50 150 450 360 300 220 180 150 120 110 100
570 x 5,0 50 150 450 360 300 220 180 150 120 110 100
600 x 4,0 50 150 460 380 320 240 190 160 130 120 100
600 x 5,0 50 150 460 380 320 240 190 160 130 120 100
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle DIN 1837 A

������� �	���� �	��	 ��
����� ������� DIN 1837 A

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle DIN 1838 B, C

������� �	���� �	��	 
�� ����� ������� DIN 1838 B, C

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle DIN 1837 A - jemné ozubení
Kotoučové pily dle DIN 1837 A s jemným ozubením a tvarem zubu A se doporučují především k prořezávání drážek u křehčích 
a tvrdších materiálů. Tvar zubu A je vhodný především pro tenké pilové listy se zubovou roztečí od 0,8 do 3,0 mm. Řezná hrana je
velmi ostrá. Prostor pro odvod třísek je redukován, což znesnadňuje odvádění delších třísek. V základním provedení jsou pilové
kotouče vyráběny s dutým stranovým výbrusem a s přírubou. Je také možno tyto pilové kotouče objednat s vedlejšími unášecími
otvory nebo s drážkou pro pero na hřídeli a s tvarem ozubením AW (tvar A se střídavým zkosením).
Přesnost a stranový výbrus odpovídá DIN 1840. 

������� �	���� �	��	 ������� DIN 1837 A – ����	� �������� �����
�	���� �	��	, �����������$)	� DIN 1837 A, � ���	�	 ����
�	 ����� A ���������$��
, ���%�� �����, �

����������	
 ����� � �����	� 		 ������� �����	���. ����� ���� A ������	�, ���%�� �����, �
 ����	� ����	� �
��	�	��� +��� ������ �� 0,8 �� 3,0 ��. ��%�)�
 ������ ����� �����
. F������ �
 ������ ����%�	 �����+���, ���
�������
�� ����� �	���� ����%�	. * ������� 	������		 �	���� �	��	 �������$��
 � �������� ������� +	������
	 � ������. �	���� �	��	 ���%� ��%�� �������� � �����	������	 ����������	 �������	
�	 		 � +��������
����� 	 ������ ���� AW (����� A � ������$)	��
 ������).
-������� 	 ������
 +	����� �����������$� DIN 1840.
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle DIN 1838 B - hrubé ozubení
Kotoučové pily dle DIN1838 B s hrubým ozubením a tvarem zubu B se používají především k dělení ocelových materiálů. Toto
ozubení ma ve srovnání s ozubením typu A mnohem větší prostor pro odvod třísek a umožňuje tak řezání větších průřezů. 
V základním provedení jsou kotoučové pily vyráběny s dutým stranovým výbrusem a s přírubou. Je také možno tyto  nástroje
objednat s tvarem ozubením BW (tvar B se střídavým zkosením). Přesnost a stranový výbrus odpovídá DIN 1840. 

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 B - ������� �������� �����
�	���� �	��	 � ����
�	 ����� B (DIN1838 B) ��	���
$��
, ���%�� �����, �
 ��������	
 ������� �����	���.
&����
 ����� ������ �� �������	$ � ������ A 	���� ������� ���+� ����� �
 ������ ����%�	 	 �����
��, ���	�
�������, ������	�� �����	� �����	�� ���+��� �	������. * ������� 	������		 �	���� �	��	 �������$��
 
� �������� ������� +	������ 	 � ������. &����� 	��������� ��%�� ���%� �������� � ������ ���� BW (����� B
� ������$)	��
 ������). -������� 	 ������
 +	����� �����������$� DIN 1840.

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle DIN 1838 C - hrubé ozubení
Kotoučové pily dle DIN 1838 C s hrubým ozubením a tvarem zubu C umožňují lepší odvod třísek než ozubení tvaru B. Ozubení je tvořeno
systémem předřezávacích a dořezávacích zubů. Předřezávací zub je po obou stranách zkosen a v řezné části o 0,15 až 0,30 mm vyšší než
zub dořezávací. Třísky jsou rozděleny na tři části a dochází ke snadnějšímu odvodu z mezizubních prostorů. Dobré odvádění třísek z místa
řezu zabraňuje návarům za studena a přehřívání, které nástroj poškozují. Používá se především pro řezání plných materiálů.

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 C - ������� �������� �����
�	���� �	��	 � ����
�	 ����� C (DIN 1838 C) �����
$� ��+� �����	�� ����%��, ��� ����
 ����� B. (�������
����� ��������� �	������ �������$)	� 	 ������$)	� ������. #������$)	� ��� ���+�� � ���	� ������, 
	 � ��%�)�� ����	 �� �� 0,15 - 0,30 �� ��+� ������$)��� ����. "���%�� �����
���
 �� ��	 ����	 	 ���� �����	��

	� ������	 ��%�� ����
�	. q���+�� �������	� ����%�	 � ����� ���� ����
������� ���������	$ ���������� ����
��	 ������� ������� 	 ���������, �����%��$)	� 	���������. ��	���
���
, ���%�� �����, �
 �����	
 �����
�����	���.
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Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1838 B - hrubé ozubení
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 B - ������� �������� �����

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,50 mm 48 64 64 80
0,60 mm 48 48 64 80 80
0,80 mm 40 48 64 64 80
1,0 mm 40   48 48 64 80 80
1,2 mm 40 40 48 64 64 80 100
1,6 mm 32 40 48 48 64 80 80 100
2,0 mm 32 40 40 48 64 64 80 100
2,5 mm 32 32 40 48 64 64 80 80 100
3,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 
4,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80
5,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80
6,0 mm 20 24 32 32 40 48 48 64 80

Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1838 C - hrubé ozubení
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 C - ������� �������� �����

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

1,0 mm 40   48 48 64 80 80
1,2 mm 40 40 48 64 64 80 100
1,6 mm 32 40 48 48 64 80 80 100
2,0 mm 32 40 40 48 64 64 80 100
2,5 mm 32 32 40 48 64 64 80 80 100
3,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 
4,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80
5,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80
6,0 mm 20 24 32 32 40 48 48 64 80

Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1837 A - jemné ozubení
������� �	���� �	��	 ������� DIN 1837 A – ����	� �������� �����

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,20 mm 80 80 100 128 128
0,25 mm 64 80 100 100 128 160
0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160
0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160
0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160
0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160
0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160
1,0 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
1,2 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
1,6 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 200 200
2,0 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
2,5 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
3,0 mm 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 160 160 200
4,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160
5,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160
6,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100 128 128 160
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle DIN 1837 A

������� �	���� �	��	 ��
����� ������� DIN 1837 A

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle DIN 1838 B, C

������� �	���� �	��	 
�� ����� ������� DIN 1838 B, C

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle DIN 1837 A - jemné ozubení
Kotoučové pily dle DIN 1837 A s jemným ozubením a tvarem zubu A se doporučují především k prořezávání drážek u křehčích 
a tvrdších materiálů. Tvar zubu A je vhodný především pro tenké pilové listy se zubovou roztečí od 0,8 do 3,0 mm. Řezná hrana je
velmi ostrá. Prostor pro odvod třísek je redukován, což znesnadňuje odvádění delších třísek. V základním provedení jsou pilové
kotouče vyráběny s dutým stranovým výbrusem a s přírubou. Je také možno tyto pilové kotouče objednat s vedlejšími unášecími
otvory nebo s drážkou pro pero na hřídeli a s tvarem ozubením AW (tvar A se střídavým zkosením).
Přesnost a stranový výbrus odpovídá DIN 1840. 

������� �	���� �	��	 ������� DIN 1837 A – ����	� �������� �����
�	���� �	��	, �����������$)	� DIN 1837 A, � ���	�	 ����
�	 ����� A ���������$��
, ���%�� �����, �

����������	
 ����� � �����	� 		 ������� �����	���. ����� ���� A ������	�, ���%�� �����, �
 ����	� ����	� �
��	�	��� +��� ������ �� 0,8 �� 3,0 ��. ��%�)�
 ������ ����� �����
. F������ �
 ������ ����%�	 �����+���, ���
�������
�� ����� �	���� ����%�	. * ������� 	������		 �	���� �	��	 �������$��
 � �������� ������� +	������
	 � ������. �	���� �	��	 ���%� ��%�� �������� � �����	������	 ����������	 �������	
�	 		 � +��������
����� 	 ������ ���� AW (����� A � ������$)	��
 ������).
-������� 	 ������
 +	����� �����������$� DIN 1840.
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle DIN 1838 B - hrubé ozubení
Kotoučové pily dle DIN1838 B s hrubým ozubením a tvarem zubu B se používají především k dělení ocelových materiálů. Toto
ozubení ma ve srovnání s ozubením typu A mnohem větší prostor pro odvod třísek a umožňuje tak řezání větších průřezů. 
V základním provedení jsou kotoučové pily vyráběny s dutým stranovým výbrusem a s přírubou. Je také možno tyto  nástroje
objednat s tvarem ozubením BW (tvar B se střídavým zkosením). Přesnost a stranový výbrus odpovídá DIN 1840. 

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 B - ������� �������� �����
�	���� �	��	 � ����
�	 ����� B (DIN1838 B) ��	���
$��
, ���%�� �����, �
 ��������	
 ������� �����	���.
&����
 ����� ������ �� �������	$ � ������ A 	���� ������� ���+� ����� �
 ������ ����%�	 	 �����
��, ���	�
�������, ������	�� �����	� �����	�� ���+��� �	������. * ������� 	������		 �	���� �	��	 �������$��
 
� �������� ������� +	������ 	 � ������. &����� 	��������� ��%�� ���%� �������� � ������ ���� BW (����� B
� ������$)	��
 ������). -������� 	 ������
 +	����� �����������$� DIN 1840.

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle DIN 1838 C - hrubé ozubení
Kotoučové pily dle DIN 1838 C s hrubým ozubením a tvarem zubu C umožňují lepší odvod třísek než ozubení tvaru B. Ozubení je tvořeno
systémem předřezávacích a dořezávacích zubů. Předřezávací zub je po obou stranách zkosen a v řezné části o 0,15 až 0,30 mm vyšší než
zub dořezávací. Třísky jsou rozděleny na tři části a dochází ke snadnějšímu odvodu z mezizubních prostorů. Dobré odvádění třísek z místa
řezu zabraňuje návarům za studena a přehřívání, které nástroj poškozují. Používá se především pro řezání plných materiálů.

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 C - ������� �������� �����
�	���� �	��	 � ����
�	 ����� C (DIN 1838 C) �����
$� ��+� �����	�� ����%��, ��� ����
 ����� B. (�������
����� ��������� �	������ �������$)	� 	 ������$)	� ������. #������$)	� ��� ���+�� � ���	� ������, 
	 � ��%�)�� ����	 �� �� 0,15 - 0,30 �� ��+� ������$)��� ����. "���%�� �����
���
 �� ��	 ����	 	 ���� �����	��

	� ������	 ��%�� ����
�	. q���+�� �������	� ����%�	 � ����� ���� ����
������� ���������	$ ���������� ����
��	 ������� ������� 	 ���������, �����%��$)	� 	���������. ��	���
���
, ���%�� �����, �
 �����	
 �����
�����	���.
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Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1838 B - hrubé ozubení
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 B - ������� �������� �����

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,50 mm 48 64 64 80
0,60 mm 48 48 64 80 80
0,80 mm 40 48 64 64 80
1,0 mm 40   48 48 64 80 80
1,2 mm 40 40 48 64 64 80 100
1,6 mm 32 40 48 48 64 80 80 100
2,0 mm 32 40 40 48 64 64 80 100
2,5 mm 32 32 40 48 64 64 80 80 100
3,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 
4,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80
5,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80
6,0 mm 20 24 32 32 40 48 48 64 80

Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1838 C - hrubé ozubení
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1838 C - ������� �������� �����

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

1,0 mm 40   48 48 64 80 80
1,2 mm 40 40 48 64 64 80 100
1,6 mm 32 40 48 48 64 80 80 100
2,0 mm 32 40 40 48 64 64 80 100
2,5 mm 32 32 40 48 64 64 80 80 100
3,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 
4,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80
5,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80
6,0 mm 20 24 32 32 40 48 48 64 80

Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1837 A - jemné ozubení
������� �	���� �	��	 ������� DIN 1837 A – ����	� �������� �����

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,20 mm 80 80 100 128 128
0,25 mm 64 80 100 100 128 160
0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160
0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160
0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160
0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160
0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160
1,0 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
1,2 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
1,6 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 200 200
2,0 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
2,5 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
3,0 mm 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 160 160 200
4,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160
5,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160
6,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100 128 128 160
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6
Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle ČSN 222910

������� �	���� �	��	 ��
����� ������� !"# 222910

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v dle ČSN 222910 - jemné ozubení
Kotoučové pily na kov dle ČSN 222910 s jemným ozubením a tvarem zubu A se doporučují především k prořezávání drážek
u křehčích a tvrdších materiálů. Tvar zubu A je vhodný především pro tenké pilové listy se zubovou roztečí od 0,8 do 3,0 mm.
Řezná hrana je velmi ostrá. Prostor pro odvod třísek je redukován, což znesnadňuje odvádění delších třísek. V základním
provedení jsou pilové kotouče vyráběny s rovným stranovým podbrusem a bez příruby. Je také možno tyto pilové kotouče objednat
s přírubou (pro lepší stabilizaci v řezu), s vedlejšími unášecími otvory nebo s drážkou pro pero na hřídeli a s tvarem ozubením AW
(tvar A se střídavým zkosením).

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222910 - ����	� �������� ����� 
�	���� �	��	 �� �����, �����������$)	� !"# 222910, � ����	� �������� ������ 	 ������ ���� A ������������

�
 �������	
 ����� � �����	� 		 ������� �����	���. ����� ���� A ������	�, ���%�� �����, �
 ����	� ����	�
� +���� ������ �� 0,8 �� 3,0 ��. �����
 ������ ����� �����
. ������������ �
 ������ ����%�	 �����+���, ���
�������
�� ����� �	���� ����%�	. * ������� 	������		 �	���� �	��	 �������$��
 � ������ �������
��������	�� 	 ��� �����. �	���� �	��	 ���%� ��%�� �������� � ������ (�
 ���+��	
 ����		���		 ����), 
� �����	������	 ����������	 �������	
�	 		 � +�������� ����� 	 ������ ���� AW (����� A � ������$)	��

������).
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Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222910 - jemné ozubení, tvar zubu A
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222910 – ����	� �������� �����, ����� ���� A

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32 32/40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,20 mm 80 80 100 128 128
0,25 mm 64 80 100 100 128 160
0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160
0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160
0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160
0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160
0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160
1,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
1,20 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
1,60 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 180 200
2,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 180 200 220
2,50 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 140 160 200 200
3,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 140 160 200 200
3,50 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 140 160 160 200
4,00 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 140 160 160 160
4,50 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 140 160 160 160
5,00 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 140 160
5,50 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 140 160
6,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 114 128 140 160

Dělicí kotoučové pily na kov z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5

Rozměry Zubová rozteč (T) a tvar zubu - odpovídající počet zubů
������� +�� ������ (T) 	 ����� ���� – �����������$)�� ��	������ ������  

D x B dH7 Příruba T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T12 T13 T14 T16
�����

(mm) (mm) (mm) BW BW C C C C C C C C C C

400 x 2,5 40/50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
400 x 3,0 40/50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
400 x 3,5 40/50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
400 x 4,0 50 120 310 250 200 160 120 110 90 70
425 x 2,5 40/50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
425 x 3,0 40/50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
425 x 3,5 50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
425 x 4,0 50 120 320 260 220 160 130 110 80 70
450 x 2,5 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
450 x 3,0 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
450 x 3,5 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
450 x 4,0 40/50 130 350 280 230 180 140 120 90 80
500 x 3,0 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
500 x 3,5 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
500 x 4,0 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
500 x 5,0 40/50 130 310 260 200 160 130 110 100 90
510 x 3,0 80 160 310 260 200 160 110 90
510 x 3,5 80 160 310 260 200 160 110 90
525 x 3,5 50 130 410 330 270 210 164 140 110 104 90
525 x 4,0 50 130 410 330 270 210 164 140 110 104 90
550 x 4,0 50 140 440 340 280 220 170 140 120 110 90
550 x 5,0 50 140 440 340 280 220 170 140 120 110 90
560 x 3,5 80 200 450 300 252 220 180 120 100
560 x 4,0 80 160 450 300 252 220 180 120 100
560 x 5,0 80 160 450 300 252 220 180 120 100
570 x 4,0 50 150 450 360 300 220 180 150 120 110 100
570 x 5,0 50 150 450 360 300 220 180 150 120 110 100
600 x 4,0 50 150 460 380 320 240 190 160 130 120 100
600 x 5,0 50 150 460 380 320 240 190 160 130 120 100
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Děl icí  kotoučo vé pi ly na ko v 
z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5

��������� �	���� �	��	 �� �����
	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
dle ČSN 222913, 222916

������� �	���� �	��	 �� �����
������� !"#  222913, 222916

Dělicí  kotoučo vé pi ly na ko v z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
Uvedená tabulka je průřezem výrobního sortimentu HSS dělících pilových kotoučů. Kromě těchto typů jsou vyráběna ještě další
provedení odlišná průměrem kotouče, upínacím otvorem, průměrem příruby, zubovou roztečí nebo tvarem zubu. Tvar zubu B je
možno dodat včetně třískového děliče, toto ozubení se označuje BS.

��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5
* ���	�� ����������� ������� ������ ������	����� HSS ��������� �	���� �
 �	. F���� ��������� ����� �	���
�������$��
 ���%� ����	� �	��	, ��	��$)	��
 �� �	������, ����������� �������	$, �	������ �����, +��� 		
����� ������. ����� ������ B ��%�� ������
���
 �� ����%������. -��	� ����
 ��������$��
 BS.

Dělicí kotoučové pily na kov z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5

Rozměry Zubová rozteč (T) a tvar zubu - odpovídající počet zubů
������� +�� ������ (T) 	 ����� ���� – �����������$)�� ��	������ ������  

D x B dH7 Příruba T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T12 T13 T14 T16
�����

(mm) (mm) (mm) BW BW C C C C C C C C C C

175 x 1,2 32 70 180 140 110 90 70
175 x 1,5 32 70 180 140 110 90 70
175 x 2,0 32 70 180 140 110 90 70
200 x 1,0 32 100 200 160 130 100 80 64
200 x 1,2 32 100 200 160 130 100 80 64
200 x 1,5 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 1,6 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 1,8 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 2,0 32 90 200 160 130 100 80 64
200 x 2,5 32 90 200 160 130 100 80 64
210 x 2,0 32 100 210 160 130 110 80
225 x 1,2 32 90 220 180 140 120 90 80
225 x 1,5 32 90 220 180 140 120 90 80
225 x 1,6 32 90 220 180 140 120 90 80
225 x 1,8 32/40 90 220 180 140 120 90 80
225 x 2,0 32/40 90 220 180 140 120 90 80
225 x 2,5 32 90 220 180 140 120 90 80
250 x 1,0 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 1,2 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 1,5 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 1,6 32 100 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 2,0 32/40 90 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 2,5 32/40 90 250 200 160 128 110 100 80 64
250 x 3,0 32 90 250 200 160 128 110 100 80 64
275 x 1,6 32 100 280 220 180 140 120 110 90
275 x 2,0 32/40 100 280 220 180 140 120 110 90
275 x 2,5 32/40 90 280 220 180 140 120 110 90
275 x 3,0 32/40 90 280 220 180 140 120 110 90
300 x 1,6 32/40 100 300 220 180 160 140 120 94 80
300 x 2,0 32/40 100 300 220 180 160 140 120 94 80
300 x 2,5 32/40 90 300 220 180 160 140 120 94 80
300 x 3,0 32/40 90 300 220 180 160 140 120 94 80
315 x 1,6 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 2,0 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 2,5 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 3,0 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
315 x 3,5 32/40 100 300 240 200 160 140 120 100 80 70
325 x 2,0 32/40 100 320 250 200 170 128 100 80
325 x 2,5 32/40 100 320 250 200 170 128 100 80
325 x 3,0 40 100 320 250 200 170 128 100 80
350 x 1,8 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 2,0 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 2,5 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 3,0 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
350 x 3,5 32-50 120 350 280 220 180 160 140 110 90 80
370 x 2,5 40/50 120 280 220 190 160 140 110 90 80 70
370 x 3,0 32-50 120 280 220 190 160 140 110 90 80 70
370 x 3,5 40 120 280 220 190 160 140 110 90 80 70
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6Drážko vací kotoučo vé pi ly na kov dle ČSN 222913 - polohrubé ozubení

Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222913 s polohrubým ozubením a tvarem zubu A. Řezná hrana je rovněž velmi ostrá. Prostor
pro odvod třísek je vzhledem k nižšímu počtu zubů mnohem širší, což umožňuje řezání silnějších stěn materiálu. Kotoučové pily jsou
opatřeny rovným  stranovým podbrusem bez příruby. Je možno dodat také s ozubením tvaru  AW (tvar zubu A se střídavých zkosením).

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222913 - ������ �������
�������� �����
������� �	���� �	��	 �� �����, �����������$)	� !"# 222913, �� ������ ������� �������� ������ 	 ������
���� A. �����
 ������ ���%� ����� �����
. ;������
 ����+��� ��	������ ������, ������� �
 ������ ����%�	
������� +	��, ��� �����
�� ��������� �����	� � ���� ������	 �������	. �	���� �	��	 ����� ���������
�� ��������, ��� �����. *����%�� �������� ���%� � ����
�	 AW (����� ���� A � ������$)	��
 ������).

Drážko vací kotoučo vé pi ly na kov dle ČSN 222916 - hrubé ozubení
Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222916 s hrubým ozubením a tvarem zubu B se používají především pro práce s ocelí,
kde umožňují řezání velkých průřezů. Kotoučové pily jsou opatřeny rovným stranovým podbrusem bez příruby. Je možno dodat
také s ozubením tvaru  BW (tvar zubu B se střídavých zkosením).

������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222916 - ������� �������� �����
������� �	���� �	��	 �� �����, �����������$)	� !"# 222916, � ������� �������� ������ 	 ������ ���� B
��	���
$��
, ���%�� �����, �
 ������ �� ����$ �
 �����	
 �����	�� ���+��� �	������. �	���� �	��	 �����
��������� �� ��������, ��� �����. *����%�� �������� ���%� � ����
�	 BW (����� ���� B � ������$)	��
 ������).
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Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222916 - hrubé ozubení, tvar zubu B
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222916 – ������� �������� �����, ����� ���� B

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32 32/40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

1,00 mm 40 40 52 64 80
1,20 mm 32 40 50 64 64 80
1,60 mm 32 40 50 50 64 80 80 80
2,00 mm 32 32 40 50 64 64 80 80 100
2,50 mm 32 32 40 50 50 64 64 80 80 80
3,00 mm 24 32 40 40 50 64 64 64 80 80
3,50 mm 24 32 40 40 50 64 64 64 80 80
4,00 mm 24 26 32 40 50 50 50 64 80 80
4,50 mm 24 26 32 40 50 50 50 64 84 80
5,00 mm 24 26 32 40 40 50 50 64 64 64
5,50 mm 24 26 32 40 40 50 50 64 64 64
6,00 mm 20 26 32 32 40 50 50 50 50 64

Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222913 - polohrubé ozubení, tvar zubu A
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222913 – ������ ������� �������� �����, ����� ���� A

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32 32/40
B  (mm) Počet zubů / F�	������ ������

0,50 mm 48 64
0,60 mm 48 64 64 80
0,80 mm 40 48 64 64 80
1,00 mm 40 48 48 64 80 100
1,20 mm 40 40 48 64 80 100
1,60 mm 32 40 48 64 80 80 100 124 124
2,00 mm 32 40 40 64 64 80 100 100 100 128
2,50 mm 32 40 40 48 64 80 80 100 100 128 128
3,00 mm 24 40 40 48 64 64 80 100 100 100 100
3,50 mm 24 40 40 48 48 64 80 80 100 100 100
4,00 mm 24 32 32 48 48 64 64 80 80 100 100
4,50 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 100 100
5,00 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 80 100
5,50 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 80 100
6,00 mm 24 32 32 40 48 50 64 64 80 80 80
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Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v 
-  rozměr y v palco vých mírách, 
tvar zubu A

������� �	���� �	��	 �� ����� 
- ������� � �$����, ����� ���� A
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GRAYSKIN - po vlak CRN / ������	� CRN
Velmi nízký koeficient tření proti oceli předurčuje kotoučové pily s povlakem
GRAYSKIN k řezání materiálů, které mají silné tendence se v řezu nalepovat 
na boční stěny nástroje. Jedná se především o mosaz, bronz, měď a slitiny
hliníku. Další výhodou je možnost nanášet povlak v silnějších vrstvách až 
do tloušťky 7µm.

����� �	��	� ��<��	�	��� ����	
 �� ���	 ����������
�� ��������	�
�	��� � ������	�� GRAYSKIN: �����	� �����	���, ������� 
� ��		���	$ � ������� ������� 	����������. ���%�� �����, <��
�����, ������, ���� 	 ����� �$�	�	
. "���$)	� ���	��)������

�
���
 �����%����� �����	�� ������	� ������ ���� ��)	��� �� 7 �	������.

Kromě výše uvedených standardních PVD povlaků je možné nabídnout další speciálně vyvinuté PVD, jako jsou např. TICN MP,
AlTin, DLC, NACO a NACRO.

F���� ��+���������� ����������� PVD ������	� �� ��%�� ���%� �����%	�� ����	���� �������������
������	
, ����	���, TICN MP, AlTin, DLC, NACO 	 NACRO.

GRAYSKIN

Drážkovací kotoučové pily na kov - rozměry v palcových mírách, tvar zubu A
������� �	���� �	��	 �� ����� - ������� � �$����, ����� ���� A

D (") 1" 1" 1" 1" 11/4" 11/4" 11/4" 11/2" 11/2" 13/4" 13/4" 13/4" 2" 2" 21/4" 21/4" 21/4" 23/4"

dH7 (") 1/4" 5/16" 3/8" 1/2" 5/16" 3/8" 1/2" 3/8" 1/2" 3/8" 1/2" 5/8" 3/8" 1/2" 5/8" 1/2" 1" 3/4"

B (") Počet zubů / F�	������ ������

0,008" 100 100 100 120 120 140 140 160 90 190 190 60
0,010" 100 100 100 100 120 120 140 140 160 90 190 190 60 240
0,012" 100 100 120 120 140 140 160 90 190 60 240 72
0,013" 140 90
0,014" 74 74 74 100 100 100 110 90 152 60
0,016" 74 74 100 100 110 90 152 60 190 72
0,018" 74 74 74 100 100 110 132 90 152 152 60 190 72
0,020" 74 74 74 74 100 100 100 110 110 90 152 152 60 190 72
0,023" 74 74 74 100 110 132 132 90 152 60 190
0,025" 74 74 100 110 110 132 132 90 152 152 60 190 72
0,028" 74 74 100 100 110 90 152 152 60 190 72

1/32" 100
0,032" 74 74 74 100 100 100 110 110 132 90 110 110 60 190 72
0,035" 110 110 60 140
0,036" 90 110 60 72
0,040" 32 90 110 110 60 140 72
0,045" 90 110 110 60 140

3/64" 60 64
0,051" 90 110 110 60 140 72
0,057" 90 110 110 60 140 72

1/16" 60 64
0,064" 90 60 72
0,072" 90 60 72
0,081" 90 60 72
0,091" 60 72
0,102" 90 60 72
0,114" 72
0,128" 72
0,162" 72
0,182" 72

D (") 23/4" 3" 3" 3" 4" 4" 4" 4" 5" 5" 5" 6" 6" 6" 7" 7" 8" 8"

Dh7 (") 1" 1/2" 3/4" 1" 1/2" 3/4" 1" 11/4" 1/2" 1" 11/4" 1/2" 1" 11/4" 1" 11/4" 1" 11/4"

B (") Počet zubů / F�	������ ������

0,010" 72 280 280
0,012" 72 280 280
0,013" 72
0,014" 72 230 230

1/64" 76 100 128 132
0,016" 72 230 230 300
0,018" 72 230 230 310
0,020" 72 230 230 310 310
0,023" 72 230 310 310
0,025" 72 230 230 310 310 280
0,028" 72 230 230 230 310 310 280 280

1/32" 76 100 100 132 132
0,032" 72 168 168 168 310 220 220 280
0,035" 168 168 310 220 280 340 340
0,036" 72
0,040" 72 168 168 168 220 220 220 280 280 340 340
0,045" 72 168 168 220 220 280 340 340
0,051" 72 168 168 220 220 280 232
0,057" 72 168 168 220 220 280 340 232

1/16" 76 100 128 128 128 150 150 180 180 206
0,064" 72 220 220 280 280 232 232
0,072" 72 232
0,081" 72 232
0,091" 72 232

3/32" 76 100 150 200
0,102" 72 232
7/64" 76 100 150
0,114" 72
0,128" 72 232 232
0,144" 72
0,182" 72

1/8" 76 100 100 128 128 128 150 206
5/32" 76 100 128 128 128
1/4" 100 150

Technické údaje
-���	����	� ������

Druh povlaku Proces
Povrchová Koeficient tření Max. teplota

Zabarvení
*	� ������	
 �������

mikrotvrdost proti oceli použití
�����	���%�������� ��<��	�	��� ����	
 ����. �����������

����������	 �� ���	 ��	�����	�

HV Cx °C

VAPO Fe3O4 900 0,65 550°C modré až černé
�� �	���� �� �������

GOLDSKIN TIN 2800 0,40 500°C zlaté
������

BLACKSKIN TIALN 3500 0,50 800°C fialové až černé
�� �	�������� �� �������

SPEEDSKIN TICN 3700 0,20 400°C modré až šedé
�� �	���� �� ������

GRAYSKIN CRN 1800 0,30 700°C kovově šedé
����	����	� �����
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Po vrcho vé úpravy 
HSS kotoučo vých pi l  na ko v

������ ����������	 
HSS �	���� �	���� �� �����

Drážko vací kotoučo vé pi ly na ko v
- rozměr y v palco vých mírách, 
tvar zubu B

������� �	���� �	��	 �� ����� -
������� � �$����, ����� ���� B
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VAPO - pasivace / ����	���	

Jedná se o povrchovou úpravu oxidací CO2, kdy se dokončené kotoučové pily
nechají ještě jednou popustit v přehřáté páře při ca 550°C. Přitom se vytvoří
neobyčejně jemná povrchová vrstva s tvrdostí 900 HV. Díky uvolnění pnutí získají
kotoučové pily i vyšší pružnost, která zabraňuje jejich případnému zlomení.
Mikropóry, které vzniknou na povrchu, umožňují lepší rozvádění chladící
kapaliny. Tato povrchová úprava je vhodná pro všeobecné použití. Výjimku tvoří
řezání hliníku, mědi, mosazi a jejich slitin.

��	 ����� �	�� �����	 ����������� �������������
 ��	���	�� CO2,
�� ����
 �������� ������� �	���� �	��	 ����� ������$��
 
� ���������� ��� ��	����� ��	 550°C. ��	 <��� ���������
 ���������� ����	� ��� %��������$ 900 HV. ;������

������	$ ����
%��	
 �	���� �	��	 ������
��
 ���� �	��	�	, ��� ����
������� 	� 	����. ?	�������,
���������+	��
 �� ����������	, ���+�$� ����������	� ���%��$)�� %	�����	. &����
 ������ ����������	
������	� �
 +	������ ��	�����	
. ���$���	� ������
�� ��������	� �$�	�	
, ���	, ����	 	 	� ������.

GOLDSKIN - po vlak T iN / ������	� TiN
Kotoučové pily opatřené TIN (titan-nitrid) povlakem získají velmi vysokou povrchovou
mikrotvrdost, která umožňuje jejich použití pro dělení materiálů s vysokou
mechanickou odolností. Je velmi vhodný pro dělení středně legovaných a tvrdých
ocelí. Vlastnosti povlaku umožňují zvýšení obvodové rychlosti a rychlosti posuvu až 
o 50 %, což podstatně zkracuje délku pracovních cyklů.

�	���� �	��	 � ������	�� TIN (�	���-�	��	�) ��	��$��
 �����
������� �	���%��������$ ����������	, �����
$)�� 	����������
�	�� �
 ��������	
 �����	��� � ������� �����	������ ���������$.
����� ����+� ������
� �
 ��������	
 ������ ��	�������� 	 �������
�	��� ���	. "������� ������	
 �����
$� ���	�	�� ����%��$ �������� 	 �������� �����	 �� 50 %, ��� ����	�����
�����)��� �����%	�������� �����	� �	���.

BLACKSKIN - po vlak T iAlN / ������	� TiAlN
Tento povlak je vhodný pro dělení materiálů s vysokou pevností v tahu,
nerezových ocelí a otěruvzdorných materiálů, jako jsou např. litiny a mosaz.
Vynikající vlastností je jeho odolnost při vysokých pracovních teplotách, je proto
vhodný pro použití při suchých řezech nebo při řezech s nedostatečných
chlazením. Velmi vhodný je také pro vysoké obvodové rychlosti.

&����� ������	� ������	� �
 �����	
 �����	��� � �������
���������$ ��	 ����
%��		, ���%���$)�� ���	 	 	����������-�	���
�����	���, ����., ����� 	 �����. *�%��� ��������� ������	


�
���
 ��� ������	����� � �����	� �����	� �������-�����, ��<����
��� ��	���
���
 ��	 ��������		 �����$ 		 � ����	
� �������������� ���%���	
. ����� ����+� ������	� �

������� ����%��� �������	.

SPEEDSKIN - po vlak T iCN / ������	� TiCN
PVD povlak s velmi nízkým koeficientem tření proti oceli. Umožňuje dosáhnout
velmi čisté řezy a zabraňuje návarům za studena i při řezech s velmi vysokými
obvodovými rychlostmi a posuvy v materiálech jako jsou velmi tvrdé oceli, měď 
a mosaz, při jejichž obrábění se běžně návary za studena vyskytují. Umožňuje
zvýšit obvodovou rychlost a rychlost posuvu až o 100 % vůči hodnotám pro
nepovlakované kotoučové pily.

PVD ������	� � ����� �	��	� ��<��	�	����� ����	
 �� ���	.
�����
�� ������ ����� �	���� ������ 	 ����
������� ���������	$
���������� ���� ��	 ������� �������; ��	 ��������		 � �����
�����	�	 ����%���	 �������
�	 	 �������	 ���	� �����	��� ��� ����� ������� �	�� ���	, ���� 	 �����, ��	
��������� ������� ������� �������� ���������	� ���������� ���� ������ ����� ������. ������	� �����
��
���	�	�� ����%��$ �������� 	 �������� �����	 �� 100 % �� �������	$ � �	����	 ��� ������	
.

VAPO

GOLDSKIN

BLACKSKIN

SPEEDSKIN
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Drážkovací kotoučové pily na kov - rozměry v palcových mírách, tvar zubu B
������� �	���� �	��	 �� ����� - ������� � �$����, ����� ���� B

D (") 2" 21/2" 21/2" 23/4" 3" 31/2" 4" 4" 41/2" 5" 5" 6" 6" 7" 8" 8" 9" 10"

dH7 (") 1/2" 7/8" 1" 1" 1" 1" 1" 11/4" 1" 1" 11/4" 1" 11/4" 1" 1" 11/4" 1" 11/4"

B (") Počet zubů / F�	������ ������

0,012" 56
1/64" 30 30 36

0,018" 56
0,020" 56
0,025" 56
0,028" 56

1/32" 28 28 30 30 36 36 36
0,032" 56
0,036" 56
0,038" 30
0,040" 56 28 30 34
0,045" 56

3/64" 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42
0,051" 56
0,057" 56

1/16" 28 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42 42 48 54
0,072" 56

5/64" 28 30 36 40 42
0,081" 56
0,091" 56

3/32" 28 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42 42 48 54 48 56 56
0,102" 56
7/64" 28 30 40 46
0,114" 56
0,128" 56

1/8" 28 28 28 30 30 36 36 36 40 40 42 42 48 48 48 56 56
9/64" 30 30 36 40 42 42

5/32" 30 30 36 40 42 54
4,00 mm 40

3/16" 30 30 36 40 40 42 42 48 48 48 56 56
7/32" 28 36
1/4" 28 30 36 34 36 40 40 46 42 48 48 48 56 56
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Standardně vyráběné unášecí otvory kotoučových pil
"���������� ���������� �������	
 �	����

Otvor na hřídel  Unášecí otvory
�������	� �
 ��� ���������� �������	


//o mm Počet - ��	������ /  /o  / Rozteč - +��

32 2/8/45  -  2/9/50  -  2/11/63
38 2/9/55
40 2/8/55  -  4/12/64
45 2/11/66  -  4/11/66
50 4/15/80  -  4/14/85
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Standardně jsou dělící kotoučové pily vyráběny s níže uvedenými unášecími otvory,definovanými třemi parametry. První
udává počet unášecích otvorů, druhý jejich průměr v mm a třetí rozteč v mm.

"��������� ��������� �	���� �	��	 �������$��
 � �	%���	��������	 ����������	 �������	
�	,
������
����	 ����
 ����������	. ������ – ������
�� ��	������ ���������� �������	�, ������ – 	�
�	�����, � ����	� – +�� � ��.

9

Unášecí otvory HSS kotoučových pil na kov
���������� �������	
 HSS �	���� �	���� �� �����

Typ stroje
Průměr kotoučové pily Otvor na hřídel Unášecí otvory

-	� ������ �	����� �	������ �	� �������	� �
 ��� ���������� �������	


/o mm /o mm Počet - ��	������ /  /o  / Rozteč - +��

OMES 250 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
OMP 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63

400 - 525 50 4/15/80
OTO MILLS 500 50 4/15/80

550 140 4/20/170
PFIFFNER / HYDROMAT 160 - 250 32 1/9/50 + 1/9/60

160 - 250 40 2/8/55
RATTUNDE 400 50 4/15/80
RAYGOR 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

300 38 2/9/55
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64

RGA 225 - 275 25,4 žádné - �	����
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64

ROBEJO 250 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
ROHBI 175 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
RSA 315 40 4/13/63
RURACK OTTO 225 32 2/8/45 + 2/11/63

250 - 315 32 2/8/45 + 4/9/50 + 2/12/84
370 40 4/12/64 + 2/15/80

300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
SCOTCHMAN INDUSTRIES 250 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63

275 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64 
SIMEC 200 - 350 32 2/8/45 + 4/11/63
SINICO 350 32 2/8/45 + 2/11/63
SOCO 250 - 350 32 2/11/63
STARTRITE 250 - 315 32 2/9/56 + 2/12/64 + 2/11/80
STAYER 225 - 350 32 žádné - �	����
THOMAS 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

315 - 350 32 2/11/63 + 2/12/75
TOMET 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
TRENNJAEGER 250 32 2/9/50

250 - 315 40 4/11/63
315 - 450 50 4/14/85

TSUNE 250 - 275 32 2/8/45 + 2/11/63
420 50 4/15/80

ULMIA 160 - 300 32 žádné - �	����
250 - 400 40 4/11/63

VAI SEUTHE 560 80 4/23/120
VIEMME 250 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
VOUCHER 275 35 2/13,5/57,2
WAGNER 200 - 315 32 4/9/50

350 50 4/14/80
WAHLEN 250 - 400 40 2/8/55 + 2/11/63
WEIDMANN 210 - 275 32 2/8/45 + 2/11/63
WINTER 250 - 315 40 2/8/55 + 4/12/64
WUNSCH 210 - 250 32 2/8/45

210 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64
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Kotoučo vé pi ly pro výrobu šroubů, 
šperků a bižuterie

�	���� �	��	 �
 �������
����� 	 �	%����		

Kotoučo vé pi ly pro výrobu šroubů
Kotoučové pily na kov z materiálu HSS/Dmo5 pro výrobu drážek na hlavách šroubů. Tyto pilové kotouče jsou vyráběny v provedení
rovný výbrus bez podbrusu a s tvarem zubu A. Standardní provedení je bez povrchové úpravy. Je také možno tyto pilové kotouče
objednat pasivované nebo s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 ������� �����
�	���� �	��	 �� �����, 	����������� 	� �����	�� HSS/Dmo5, �
 �������	
 ����� �� ������� �����. &�����
�	���� �	��	 �������$��
 � ������ +	�����	�� ��� ��������	
, ����� ���� A. "���������� 	������	� – ���
��������	 ����������	. ?�%�� ���%� �������� �	��	, ������������ ������� ����	���		, 		 � PVD ������	
�	.

Kotoučo vé pi ly pro výrobu šperků a bižuterie
Pilové kotouče z materiálu HSS/Dmo5 pro výrobu šperků a bižuterie. Tyto pilové kotouče jsou vyráběny v provedení dutý výbrus
s přírubou a s tvarem zubu A. Zubová rozteč je menší než 1 mm, což umožňuje velmi jemnou práci. Standardní provedení je bez
povrchové úpravy. Je také možno objednat tyto pilové kotouče s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 ������� $��	���� 	���	� 	 �	%����		
�	���� �	��	 	� �����	�� HSS/Dmo5 �
 ������� $��	���� 	���	� 	 �	%����		. &����� �	��	 �������$��

� �������� +	������, � ������, ����� ���� '. ]�� ������ ����+� 1 ��, ��� �����
�� �����
�� ����� �����$
������. "���������� 	������	� �	���� – ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%�� �������� �	���� � PVD
������	
�	.

Pilov� kotou	e pro v<robu ^perk) a bi_uterie
�	���� �	��	 �
 ������� $��	���� 	���	� 	 �	%����		

Průměr Otvor na hřídel Příruba Síla / Počet zubů, tvar zubu A 
&	����� �������	� ����� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� A

�
 ���

(mm) (mm) (mm) 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0

40 8 10 18 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
50 8 10 25 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
63 8 10 32 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200

Kotoučové pily pro výrobu šroubů
�	���� �	��	 �
 ������� �����

Průměr Otvor na hřídel Síla / Počet zubů, tvar zubu A
&	����� �������	� �
 ��� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� A

(mm) (mm) 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 2,0

80 22 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48
100 22 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64
125 22 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64
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Unášecí otvor y 
HSS kotoučo vých pi l  na ko v

���������� �������	
 
HSS �	���� �	���� �� �����

Níže uvedený přehled strojních kotoučových pil přináší informace o provedení listů kotoučových pil, které se v těchto strojích
používají. Usnadňuje tak jejich objednávání, vzhledem ke specifikaci otvorů na hřídel a vedlejších unášecích otvorů.

* �	%���	�������� ������ �������� ������� ��	���	��
 	�������	
 �� 	������		 ������ �	������ �	,
	���������� � ������ �������. K�� �������� �������	� ������ � ��
�	 �� ����	�	���	�� �������	� �
 ��� 	
���������� �������	�.

8

Unášecí otvory HSS kotoučových pil na kov
���������� �������	
 HSS �	���� �	���� �� �����

Typ stroje
Průměr kotoučové pily Otvor na hřídel Unášecí otvory

-	� ������ �	����� �	������ �	� �������	� �
 ��� ���������� �������	


/o mm /o mm Počet - ��	������ /  /o  / Rozteč - +��

ADIGE SALA 200 - 250 32 4/9/50
275 - 315 32 2/11/63

350 40 4/12/64
400 - 425 50 4/15/80

BAIER 175 - 250 32 unášecí drážky - +�������� ����
BEWO 200 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63

315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/63
BIMAX 100 - 300 32 2/8/45
BONAK 250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
BROBO WALDON 250 32 2/8/45 + 2/11/63

300 38 2/9/55
300 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64

500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
CONNI 400 - 425 40 4/11/63

400 - 425 50 4/15/80
DALLY 250 - 500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
DEMURGER 160 - 300 25,4 unášecí drážky - +�������� ����

200 -250 32 2/8/45 + 2/11/63
225 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64

DONG JIN 300 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
DORINGER 315 - 350 40 2/12/64
EISELE 210 - 225 40 2/8/55

250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
370 - 450 40 2/12/64 + 2/15/80

500 40 2/12/80 + 2/15/100
EUBAMA 130 - 160 32 1/9/50 + 1/9/60 
EXACTCUT 250 32 4/9/50
FABRIS 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FEMI 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FONG-HO 250 - 275 32 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63

300 - 400 32 4/11/63
360 40 2/11/63 + 3/11/65

GERNETTI 250 - 350 40 4/11/63
350 50 4/15/80
500 50 4/18/100

HAEBERLE 225 32 2/8/45
225 - 275 40 2/8/55
300 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64

IBP PEDRAZZOLI 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
425 50 4/15/80

IMET 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63
315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64

KALTENBACH 225 - 250 32 žádné - �	����
350 - 370 50 4/15/80

KASTO 250 - 315 32 4/9/50
350 - 425 50 4/15/80

KENTAI 250 - 315 32 2/8/45 + 2/11/63
KOSOKU 250 32 2/9/50 + 2/8/45

275 - 380 45 4/11/66
MAC 300 32 2/9/50

370 - 450 40 4/11/63
MACC 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

350 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64
MACO 350 - 425 50 4/15/80
MAIR 300 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
MEP 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
METORA 250 - 350 32 2/11/80
MBM  MERCURY 300 - 350 32 žádné - �	����
MTM 300 32 2/8/45

400 40 4/12/64
400 50 4/15/80

450 - 550 90 3/13/160
550 80 3/13/160
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Kotoučo vé pi ly pro orbitální  řezání trubek
Kotoučové pily  z materiálů HSS/Dmo5 a především HSS/Emo 5 (legováno kobaltem) vhodné pro stroje na řezání trubek od firem
GF a AXXAIR. Jsou vhodné pro řezání trubek ze všech druhů materiálů. V základním provedení je geometrie zubu broušena pro
řezání nerezových ocelí. Je možno dodávat také s geometriemi vhodnými pro řezání hliníku, mědi, mosazi a nelegovaných ocelí.
Pilové kotouče jsou vyráběny v provedení dutý výbrus s přírubou a s tvarem zubu BW. Standardní provedení je bez povrchové
úpravy. Je také možno objednat tyto pilové kotouče s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 ���	������� �����	
 ����
�	���� �	��	 	� �����	��� HSS/Dmo5 	 �������� HSS/Emo 5 (��	������ ��������) ��	����� �
 ������	����
������� �	�� «GF» 	 «AXXAIR». &	��	 ��	����� �
 �����	
 ���� 	� $��� �����	���. * ������� 	������		 �������	

���� ��	��������� �
 �����	
 ���%���$)	� �	��� ���	. *����%�� ���%� �������� � �������	�� ������ �
 �����	

�$�	�	
, ���	, ����	 	 ����	�������� �	��� ���	. �	���� �	��	 �������$��
 � �������� +	������, � ������ 	
������ ���� BW. "���������� 	������	� - ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%�� �������� �	���� � PVD ������	
�	.

Kotoučo vé pi ly pro řezání mosazi  a bronzo vých sl i t in
Pilové kotouče pro řezání mosazi a bronzových slitin. Pilové kotouče jsou vyráběny s tvarem zubu BW a v provedení dutý výbrus
se zvětšenou přírubou. Standardní provedení je bez povrchové úpravy. Je také možno objednat tyto pilové kotouče s PVD povlaky.

�	���� �	��	 �
 �����	
 ����	 	 ������ ������
�	���� �	��	 �
 �����	
 ����	 	 ������ ������. �	���� �	��	 �������$��
 � ����
�	 ����� BW, � ��������
+	������, � ���	������ ������. "���������� 	������	� – ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%��
�������� �	���� � PVD ������	
�	.

Kotoučo vé pi ly pro orbitální  řezání trubek
/ řezání mosazi  a bronzu

�	���� �	��	 �
 ���	������ ����	
���� / ����	 ����	 	 ������ 

Kotoučové pily pro orbitální řezání trubek
�	���� �	��	 �
 ���	������� �����	
 ����

Průměr Otvor na hřídel Příruba Síla / Počet zubů, tvar zubu BW

&	����� �������	� ����� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� BW
�
 ���

(mm) (mm) (mm) 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,8 2,0 2,0

63 16 36 44 64 80 84 72
68 16 42 32 44 64 72 84 44
75 16 42 20 32
80 16 42 64

Kotoučové pily pro řezání mosazi a bronzových slitin
Metall-Kreisägeblätter für Messing und Bronzelegierungen

Průměr Otvor na hřídel Příruba Síla / Počet zubů, tvar zubu BW

&	����� �������	� ����� ��)	�� / ��	������ ������, ����� ���� BW
�
 ���

(mm) (mm) (mm) 1,2 1,5 2,0

175 32 75 72
200 32 105 64 80
225 32 105 90
250 32 110 100 144
275 32 115 64



C
M

Y
K

C
M

Y
K

C
M

Y
K

C
M

Y
K

C M Y K
CMYK

C M Y K
CMYK

F
ri

k
č

n
í 

ko
to

u
č

o
vé

 p
ily

 n
a

 k
o

v
Fr ikční kotoučo vé pi ly na ko v

��	��	����� �	���� �	��	 
�� �����

Doporučené počty a tvar y zubů

������������� ��	������ 
	 ����� ������

Frikční kotoučo vé pi ly na ko v
Frikční (třecí) kotoučové pily slouží k dělení ocelových trubek a profilů za studena, tzn. při teplotě materiálu do 250°C. Jsou
vyráběny z chrom-vanadiové oceli označené DIN 1.2235 a tepelně zpracovány tak, aby dosáhly optimálního poměru houževnatosti
a tvrdosti, vhodného pro dělení materiálu při vysokých obvodových rychlostech. Princip dělení spočívá v odtavování materiálu v
místě řezu, které je způsobeno speciálním druhem ozubení.

GSP -High Tech Saws, s.r.o. vyrábí tyto nástroje v buď v provedení rovného nebo dutého výbrusu s možností si individuálně zvolit
průměr příruby, počet zubů, průměr otvoru na hřídel, sílu listu nebo počet a velikost unášecích otvorů.

Níže uvedená tabulka je přehledem standardně vyráběných rozměrů do průměru 1000 mm. Rozměry,  které nejsou uvedeny,
je možno zhotovit zakázkově, maximální průměr pilových kotoučů je 2500 mm.

��	��	����� �	���� �	��	 �� �����
��	��	����� �	���� �	��	 ��%�� �
 ��������	
 ������� ���� 	 ����	�� ������� ��������, �.�. ��	
����������� �����	�� 250°C. &	��	 �������$��
 	� ����-�����	���� ���	 DIN 1.2235 	 ������
� ��������������
�
 ����	%��	
 ���	������� ������+��	
 �
�����	 	 %�������	, ������
)��� �
 ��������	
 �����	�� ��	
�����	� ����%��� �������
�. ��	��	� ��������	
 �����	� � ������ �����	�� � ����� ����. K�� ����	�����

�������
 ����	������ �	�� ��������� �����.

«GSP - High Tech Saws, s.r.o.» ��������� ������ 	���������� � 	������		 � �������� 		 ������ +	�����	��
� �����%�����$ ������ �	������ �����, ��	������ ������, ��	�	�� �������	
 �
 ���, ��)	�� ������,
��	������ 	 ������� ���������� �������	�.

* �	%���	�������� ���	�� ��	���
��
 ���������� ����������� ������� �� �	������ 1000 ��. �������,
�� ��	�������� � ���	��, �� ��%�� 	������	�� ��� �����, ����. �	����� �	���� �	���� ������
�� 2500 ��.
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Doporučené počty zubů a tvary ozubení pro dělení dutých profilů a plného
materiálu.
������������� ��	������ 	 ����� ������ �
 ��������	
 ����
����	�� 	 ������ �����	��.

Duté profily -  ���� ����		

Plný materiál -  ����� �����	�

Vlevo uvedená tabulka obsahuje také doporučené hodnoty pro posuv na zub. Tato hodnota umožňuje zjistit celkový posuv, který
má být  na stroji nastaven. Slouží k tomu následující vzorec.

* ���	�� ���� ��	���
��
 ��������������� ������	
 �
 �����	 �� ���. &����� ������	� �����
�� ������	��
��)�$ ������, ������
 ��%�� ���� ��������� �� ������ ������. &
 <���� ��	���
���
 ����$)�
 ������.

At  = Az x Z x RPM

(At - celkový posuv  (mm/min) / ��)�� ������ (��/�	�), Az -posuv na zub / ������ �� ���, Z - počet zubů /��	������ ������, RPM - počet otáček

za minutu / ��	������ �������� �� �	����)

Skupina 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
������

síla stěny
Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf��)	�� �����	

s/mm

< = 1 3 BW 3 BW 3 BW 3 BW 3 BS 5 B 4 B 4 B 3 BW 3 B 3 B 3 BW 3 BW
>1,0 -1,5 4 BW 4 BW 3 BW 3 BW 3 BS 6 B 5 B 4 B 4 BW 4 B 4 B 4 BW 4 BW
>1,5 - 2,0 4 BW 4 BW 4 BW 4 BW 4 BS 7 B 6 B 5 BW 5 BW 5 B 5 B 5 BW 4 BW
>2,0 - 3,0 5 BW 5 BW 4 BS 4 BS 4 BS 8 B 7 BW 6 BW 6 C 5 B 6 B 6 BW 5 BR
>3,0 >- 6 BW >- 6 BS >- 5 BS >- 5 BS >- 5 BS >- 9 BW >- 8 BW >- 7 BW >- 8 C >- 6 BW >- 8 BW >- 7 BW >- 6 BR

Skupina 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
������

Příčný průřez
Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf Zt Zf����������

�����	�
d/mm

10 - 15 5 C 5 C 4 BW 4 C 3 BW 6 C 6 C 5 C 6 C 4 BW 5 BW 5 BW 4 BW
15 - 20 6 C 6 C 5 C 5 C 4 C 8 C 8 C 6 C 8 C 6 BW 6 BW 5 BW 5 BW
20 - 25 7 C 7 C 6 C 6 C 5 BS 10 C 10 C 7 C 9 C 7 BW 7 BW 6 BW 6 BW
25 - 30 8 C 8 C 7 C 7 C 6 BS 12 C 12 C 8 C 10 C 8 BW 8 BW 8 BW 7 BW
30 - 50 9 C 9 C 8 C 8 C 8 BS 14 C 14 C 9 C 12 C 9 BW 10 BW 10 BW 8 BW
50 - 70 10 C 10 C 9 C 9 BS 9 BS 16 C 16 C 10 C 14 C 10 BW 12 C 12 BW 10 BW
70 - 90 12 C 12 C 10 C 10 BS 10 BS 18 C 18 C 12 C 16 C 12 BW 14 C 14 BW 12 BW
90 - 120 14 C 14 C 12 BS 12 BS 12 BS 18 C 18 C 14 C 18 C 14 C 16 C 16 BW 14 BW

120 - 150 16 C 16 C 14 BS 14 BS 14 BS 20 C 20 C 16 C 20 C 16 C 18 C 18 BW 16 BW

7

Technické údaje frikčních kotoučových pil
-���	����	� ��������	��	�	 ��	��	����� �	���� �	����

Úhel čela Tvrdost Obvodová rychlost Posuv na zub
��� ������	� %�������� ����%��
 �������� ������ �� ���

“ ° “ HRC m/s mm/ toth - ���

0° 46 - 48 90 - 110 0,003 - 0,005

Tvar zubu A2 - ����� ���� A2
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Doporučené hodnoty př i  řezání

������������� ������	
 
��	 �����		

Doporučené hodnoty př i  řezání
Níže jsou uvedena naše doporučení pro obvodovou rychlost a rychlost posuvu podle druhu děleného materiálu.

������������� ������	
 �������	 ����	 	 �����	
#	%� ��	���
��
 ��+	 ����������		 �� ����%��� �������	 	 �������	 �����	 � ������ �	�� ������������
�����	��. 

Správná volba obvodové rychlosti a rychlosti posuvu je nepochybně rozhodující pro optimalizaci procesu.řezání. Je třeba dbát na
to, že mezi hodnotami obou rychlostí existuje úzká spojitost, která by měla být vždy dodržena. Pokud je např. obvodová rychlost
v poměru vůči posuvu příliš vysoká, bude se řezaný díl spíše leštit než řezat. V opačném případě při vysoké rychlosti posuvu v
poměru vůči obvodové rychlosti, zůstává kotoučové pile málo času,aby stihla vyhodit třísku z mezizubního prostoru a muže dojít k
jejímu zlomení

Obvodová rychlost (V), která se vyjadřuje v metrech  za minutu, se nesmí zaměnit s počtem otáček za minutu (RPM). Aby bylo
možno zjistit počet otáček nutný pro nastavení stroje je možno použít následující vzorec:

����	���� ����� ����%��� �������	 	 �������	 �����	, ���������, 
�
���
 ��+�$)	� �
 ���	�	���		
�������� ����	. #������	�� ���	�� �� ���, ����� ��%�� ������	
�	 ���	� ��������� ��� �����
 ���	����
��,
������$ ������ �����
��� ���$����. R�	, ����	���, ����%��
 �������� �� ����+��	$ � ������ �	+���
������
, �� ����� ���	����	�� ������ +	����� ����	, ��%�	 �� �����. * ����	���� �����, ��	 ������� �������	
�����	 �� ����+��	$ � ����%��� �������	 � �	������ �	� �������
 ��� ������	 �
 ����, ����� ������	��
����%�� 	� ������	 ��%�� ����
�	, ��� ��%�� ��	����	 � ������ �	���. 

����%��$ �������� (V), ����%����$ � ������ �� �	����, �� ������ ������ � ��	������� �������� �� �	���� (RPM).
&
 ��������	
 �������	���� ��	������ �������� ��%�� �������������
 ����$)�� �������:

RPM  =  V x 1000 / D x 3,14

(V - obvodová rychlost / ����%��
 ��������, D - průměr listu / �	����� ������)

Doporučené hodnoty pro rychlost řezu a posuv
Rekomendowane parametry skrawania

Druh děleného materiálu Pevost Obvodová rychlost Posuv na zub Skupina

*	� ������������ �����	��
��������� ����%��
 �������� ������ �� ��� ������

N/mm2 vc m/min. (mm)

Oceli automatové 350 - 500 25 - 50 0,03 - 0,06 1
"��	 ���������� 
Oceli cementované 500 - 750 15 - 30 0,03 - 0,04 2
"��	 ������	�������� 
Oceli s vyšší pevností (HSS) 700 - 950 10 - 20 0,02 - 0,03 3
"��	 ����+����� ��������	 (HSS)
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 10 - 15 0,02 - 0,03 4
"��	 ������������� 
Oceli pro práci za tepla 950 - 1300 5 - 10 0,01 - 0,03 5
"��	 �
 ��������	 ���
�	� �������
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 10 - 20 0,01- 0,03 3
"��	 ������	���� (���%���$)	�)
Hliník nelegovaný 90 - 200 1000 - 2000 0,04 - 0,09 6
'$�	�	� ����	��������
Hliník a jeho slitiny 200 - 400 500 - 1000 0,03 - 0,07 7
'$�	�	� 	 ��� �����
Slitiny hliníku s max. 5% Si 300 - 500 120 - 200 0,03 - 0,06 8
"���� �$�	�	
 � ����. 5% Si
Měď 200 - 400 100 - 400 0,04 - 0,06 9
?��� 
Bronzy fosforové 400 - 600 100 - 400 0,04 - 0,06 9
;����� ������	����
Bronzy tvrdé 600 - 900 40 - 120 0,04 - 0,06 10
;����� �������
Mosaz 200 - 400 400 - 600 0,04 - 0,08 11
=�����
Mosaz legovaná 400 - 700 150 - 500 0,04 - 0,06 12
=����� ��	�������

Šedá litina 100 - 400 15 - 25 0,04 - 0,05 13
!���� �����
Slitiny titanu 300 - 800 25 - 50 0,03 - 0,04 1
"���� �	����
Nosníky a profily -  stěna 0,1 d 300 - 600 15 - 20 0,03 - 0,06 14
;��	 	 ����		 – ������ 0,1 �
Profily a trubky - stěna 0,025 d 300 - 600 25 - 50 0,03 - 0,06 1
����		 	 ����� – ������ 0,025 d
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Frikční kotoučové pily na kov  -  standardní rozměry
��	��	����� �	���� �	��	 �� ����� – ����������� �������

Průměr Síla Otvor na hřídel Počet zubů Hmotnost 
&	����� ��)	�� �������	� �
 ��� F�	������ ������ ���

(mm) (mm) (mm) (kg)

200 2,0 30 160 0,5
250 2,5 30 160 0,8
250 3,0 30 160 1,0
300 2,5 40 180 1,2
300 3,0 40 180 1,5
350 2,5 40 200 1,8
350 3,0 40 200 2,0
400 2,5 40 240 2,0
400 3,0 40 240 2,6
400 4,0 40 240 3,4
450 2,5 40 240 2,5
450 3,0 40 240 3,1
450 4,0 40 240 4,2
500 3,0 40 300 4,2
500 4,0 40 300 5,0
520 3,0 40 300 4,4
520 4,0 40 300 5,4
520 5,0 40 300 7,0
520 6,0 40 300 8,2
550 3,0 40 300 5,2
550 4,0 40 300 6,2
550 5,0 40 300 7,5
560 3,0 40 300 5,5
560 4,0 40 300 6,4
560 5,0 40 300 7,8
560 6,0 40 300 10,0
580 4,0 40 300 7,4
580 5,0 40 300 9,0
580 6,0 40 300 11,0
600 4,0 40 300 7,4
600 5,0 40 300 10,0
600 6,0 40 300 12,0
650 4,0 40 300 9,5
650 5,0 40 300 12,0
650 6,0 40 300 14,5
700 4,0 40 300 10,9
700 5,0 40 300 13,5
700 6,0 40 300 15,9
700 7,0 40 300 18,6
750 5,0 40 350 16,5
750 6,0 40 350 18,5
750 7,0 40 350 20,5
800 5,0 65 350 19,0
800 6,0 65 350 21,2
800 7,0 65 350 23,0
800 8,0 65 350 25,0
850 6,0 65 350 23,0
850 7,0 65 350 26,0
850 8,0 65 350 29,0
900 7,0 65 350 35,0

1000 7,0 65 350 38,0
1000 7,5 65 350 40,0
1000 8,0 65 350 43,0
1000 10,0 65 350 55,0
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Kotoučo vé nože 

&	������ ��%	

Tvar y zubů a řezné geometrie

����� ������ 	 �������	
 �����	
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Kotoučo vé nože
K výrobnímu programu firmy GSP - High Tech Saws, s.r.o. patří také zakázkově vyráběné, vysoce výkonné řezné nástroje, které
jsou všeobecně známé jako kotoučové nože. Tyto nástroje jsou používány nejenom pro dělení gumy, kůže, lepenky, izolačních
materiálů a umělých hmot, ale i neželezných kovů a oceli. Řezné hrany těchto nástrojů jsou s ohledem na druh děleného materiálu
velmi rozmanité. Níže uvedený přehled ukazuje jednotlivé varianty.

&	������ ��%	
* ���	������������ ��������� �	��� «GSP – High Tech Saws, s.r.o.» ���%� 	��$��
 ���������	����	������
��%�)	� 	����������, +	���� 	�������� ��� ������	�� «�	������ ��%	». �	��� 	� ��������� ��� �����. &�����
	���������� ��	���
$��
 �� ����� �
 ��������	
 ���	��, ��%	, �������, 	��
�	����� �����	��� 	 ��������,
�� 	 �
 ��%������ ������ 	 ���	. ��%�)	� ���� 	����������� ������������� �	�� ������������ �����	��,
	 ��<���� ����� ���
 ����� ������������. #	%� ��	���
��
 ���	����.

Ostří je v základním provedení nepřerušované. Může však být opatřeno
ozubením, podobným jaké se používá u kotoučových pil na kov nebo
zcela specifickými tvary zubů. Rovněž je možno vyrobit kotoučové nože
na jejichž ostří nejsou zuby, ale např. drážky, rýhy nebo vlnky.

* ������� 	������		 ���	� ��%� 
�
���
 �����������.
?�%�� ���%� 	���� �������� �����, �����	���� �	���� ��
�����, 		 	���� ����	�	�����$ ����� ������. *����%��
���%� �������� �	������ ��%�� � ���	
�	, �� ������� ������
������ ����� ����, ������	 		 ����.
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Kotoučové pily z rychlořezných ocelí jsou dodávány s níže uvedenými druhy ozubení.

�	���� �	��	 	� ��������%�)	� �	��� ���	 ������
$��
 � �	%����������	 �	���	 ������.

A AW B BW BS C

Tvary zubů B, BW, BS a C jsou vyráběny i ve VARIO ozubení. VARIO ozubení se odlišuje od konstantní zubové rozteče
nepravidelným rozestupem jednotlivých zubů. Skupiny zahrnují vždy 4, 6 nebo 8 zubů.  

����� ������ B, BW, BS 	 " ���%� �������$��
 � �������� ����� – ���	�. *��	�-����� ��	�����
 �� �����������
�������� ������ �������������	 	��������	 ��%�� ����
�	. U����� ���������� 4, 6 		 8 ����
�	.

Kotoučové pily GSP se standardně dodávají s níže uvedenými geometriemi, vhodnými pro dělení ocelí a jejich slitin.

�	���� �	��	 GSP ���������� ������
$��
 � �	%���������� �������	�� �����	
, ������
)�� �
 ��������	

���	 	 �� ������.

Pro dělení specifických materiálů ve velkých sériích doporučujeme používat kotoučové pily, které mají naostřeny řezné geometrie
vhodné pro konkrétní druh materiálu. Níže uvádíme jejích přehled.

&
 ������	 ����	����� �����	��� ���+	�	 ���	
�	 ����������� ����������
 �	����	 � �������	�� �����	

�
 ����������� �	�� �����	��. #	%� ��	���	��
 	� ��	���. 

Standardní řezné geometrie kotoučových pil
"���������� �������		 �����	
 �	���� �	����o-piłkowych

Jakost oceli, ze které je pila vyrobena Úhel čela - γ Úhel hřbetu - α
F������� ���	, 	� ������� 	�������� �	�� ������	� ��� - γ ����	� ��� - α

“ ° “ “ ° “

HSS/Dmo5 18° 8°
HSS/Emo5 12° 6°

Doporučené řezné geometrie pro konkrétní materiály
������������� �������		 �����	
 �
 ���������� �����	���

Druh děleného materiálu Pevnost Úhel čela - γ Úhel hřbetu - α

*	� ������������ �����	��
��������� ������	� ��� - γ ����	� ��� - α

N/mm2

“ ° “ “ ° “

Oceli automatové 350 - 500 20° 8°
"��	 ����������
Oceli cementované 500 - 750 18° 8°
"��	 ������	��������
Oceli s vyšší pevností (HSS) 700 - 950 15° 8°
"��	 ����+����� ��������	 (HSS)
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 12° 8°
"��	 �������������
Oceli pro práci za tepla 950 - 1300 10° 8°
"��	 �
 ��������	 ���
�	� �������
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 12° 8°
"��	 ������	���� (���%���$)	�)
Šedá litina 100 - 400 12° 8°
!���� �����
Hliník a jeho slitiny 200 - 400 22° 10°
'$�	�	� 	 ��� ����� 
Slitiny hliníku s max. 5% Si 300 - 500 20° 8°
"���� �$�	�	
 � ����. 5% Si
Měď 200 - 400 20° 10°
?���
Bronzy fosforové 400 - 600 15° 8°
;����� ������	����
Bronzy tvrdé 600 - 900 12° 8°
;����� �������
Mosaz 200 - 400 16° 16°
=�����
Mosaz legovaná 400 - 700 12° 16°
=����� ��	�������

Slitiny titanu 300 - 800 18° 8°
"���� �	����

5

Tyto nástroje se standardně vyrábějí z níže
uvedených ocelí. Na poptávku mohou být
použity i jiné druhy materiálu.

&����� 	���������� ���������� �������-
$��
 	� ��������� �	��� ���	. ��� �����
����� ���� 	���������� ���%� ����	�
�	�� �����	��.

DIN 1.3343 (HSS-Dmo5)  
DIN 1.3243 (HSS-Emo5)
DIN 1.2379 (K 110)
DIN 1.2067 (100 Cr6)
DIN 1.2080 (X210Cr12)
DIN 1.4034 (X40Cr13)
DIN 1.4112 (X90CrVMo18)

Dle účelu použití se popouštějí na tvrdost mezi
56 - 64 HRC.

* ���	�	����	 �� ��������	
 �������$��

�� %�������� 45 – 64 HRC.

A - jednostranné ostří s podbrusem
������������� ���	� �����������

B - čtyřhranné ostří
�������������� ���	�

C - jednostranné ostří - tupé
������������� ���	� - �����

D - jednostranné ostří  - ostré
������������� ���	�  - ������

E - jednostranné ostří  + předfáze
������������� ���	� + 
�������	�����
 ����

F - oboustranné ostří - tupé
������������� ���	� - �����

G - oboustranné ostří - ostré
������������� ���	� - ������

H - oboustranné ostří  + předfáze
������������� ���	� +
�������	�����
 ����
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Používané druhy ocel í

��	���
���� �	�� ���	

HSS/Dmo5 - DIN 1.3343 - AISI:  M2
Jedná se o vysoce legovanou rychlořeznou ocel s obsahem wolframu, vanadu a molybdenu. Díky těmto legovacím prvkům mají
kotoučové pily velmi dobré mechanické vlastnosti a zároveň vynikající pevnost. Jemná martenzitická struktura, jejíž tvorba je
zajištěna 5% obsahem molybdenu, zvyšuje odolnost pily proti prasknutí a únavě materiálu. Obsah wolframu formuje nejen
extrémně tvrdé karbidy a zlepšuje pevnost kotouče, ale především zabraňuje růstu zrn materiálu. Kromě toho zvyšuje
otěruvzdornost, především při vysokých pracovních teplotách. Vanad se na zlepšení mechanických vlastností pily podílí  podobně
jako výše uvedené prvky. Vytváří jemná zrna, spolupodílí se na vzniku tvrdých karbidů a zvyšuje otěruvzdornost nástroje.

*�������	�������
 ��������%�)�
 ���� � �����	� �����%��	�� ��������, �����	
 	 ��	�����.  ;������

<�	� ��	��$)	� <������� �	���� �	��	 ��	��$��
 ����+	�	 �����	����	�	 ���������	, ��	 <��� ��	
��	��$��
 ������� ���������$. ?���
 �������	���
 ���������, ���������	� ������� �������	���� �����%��	�
5% ��	�����, ���	�	���� ������	����� �	� � �������	 �����	�� 	 ���������	$ ���)	�. ;������
 ��	�	$
�������� ������$��
 �� ����� ����������� ������� ����	��, �� 	 ���+����
 ��������� �	���, � ������ –
���������)����
 ���� ����� �����	��. F���� ����, ���+�$��
 ��������	��	�	 �� 	�����������	����	, ��������
��	 �����	� �����	� ������������. *����	� ������������ ���+��	$ �����	����	� �������, ��� %� ���
��+���	������ <������. �������� ���	� �����, ������������ ���������	$ ������� ����	��� 	 ���+���
��������	��	�	 �� 	�����������	����	 	����������.

tvrdost / ���������: 64 +/-1 HRC

HSS/Emo5 - DIN 1.3243 - AISI:  M35, M41
Tato vysoce legovaná rychlořezná ocel je kromě wolframu a molybdenu legovaná i kobaltem. Od výše uvedené oceli HSS/Dmo5
se liší především 5% obsahem kobaltu, který zabraňuje růstu zrn při vysokých pracovních teplotách a zvyšuje řezný výkon. Tyto
vlastnosti jsou nezbytným předpokladem pro produktivní dělení tvrdých materiálů, jako jsou např. nerezové oceli, nebo oceli 
s vysokou pevností.

*�������	�������
 ��������%�)�
 ���� ����� �������� 	 ��	����� ���%� ��	������ ��������. 
�� �������)�� ���	 HSS/Dmo5 ��	�����
, ���%�� �����, 5% �����%��	�� �������, ����
�����$)	� ����� �����
��	 �����	� �����	� ������������ 	 ���	�	��$)	� ���	����	�������� �����	
. K�	 �������� 
�
$��

����������� ����	�� �
 �������	���� ����	 ������� �����	���, ����., ���%���$)�� ���	 		 �������������
���	.

tvrdost / ���������: 65 +/-1 HRC

4

Typické chemické složení v %
-	�	���� �	�	����	� ������ � %

C Si Mn Cr Mo V W

0,90 0,25 0,3 4,1 5,0 1,8 5,4
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Typické chemické složení v %
-	�	���� �	�	����	� ������ � %

C Si Mn Cr Mo V W Co

0,92 0,4 0,3 4,1 5,0 1,9 6,4 4,8

Ve standardním provedení jsou dodávany bez povrchové úpravy. Dle požadavku zákazníka mohou být opatřeny PVD povlaky
(např. TIN, TICN nebo TIALN) nebo teflonovou vrstvou. Tato teflonová vrstva často přispěje nejen ke zvýšení životnosti, ale také
ke zlepšení kvality řezu.
Rozměrová řada začíná od průměru 20 mm a končí na 520 mm. 

* ����������� 	������		 ������
$��
 ��� �����	 ����������	. ��� ����� �����%�� �������	� PVD ������	

(����., TIN, TICN 		 TIALN) 		 ���������� ��
. &����� ��������� ��� ������������ �� ����� ���	���	$
����� <��������		, �� 	 ���+��	$ �������� ����. 
������ ��%�� ���� �� �	������ 20 �� �� 520 ��. 

Vzhledem k tomu, že tyto produkty se vyrábí jen zakázkově, je vždy nutné v poptávkách nebo objednávkách specifikovat
následující údaje, které jsou požadovány:

�������� ������ 	���������� �������$��
 ����� ��� �����, � ������� 		 �������� �������	�� ��
�������
������� ����$)	� ������:

- vnější průměr ¨ - ���+�	� �	�����
- síla - ��)	��
- průměr otvoru na hřídel - �	����� �������	
 �
 ���
- průměr, počet a rozteč případných  - �	�����, ��	������ 	 +�� ���������� �������	�
unášecích otvorů (��	 ��	 �������	��)

- typ materiálu, ze kterého má být  - �	� �����	��, 	� �������� ��%�� 
nástroj vyroben ���� ����� ��%

- variantu řezné hrany - ���	��� ���	

- řeznou geometrii - �������	
 �����	

- délku řezné hrany - �	�� ��%�)�� �����	
- druh děleného materiálu - �	� ������������ �����	��

Pro použití v potravinářském průmyslu (např. při výrobě konzervované zeleniny nebo při dělení hluboce zmražené produktů  jako
jsou ryby, maso, atd.) jsou tyto nástroje z hygienických důvodů vyráběny z nerezavějící oceli.

&
 ��	�����	
 � �	)���� �����+������	 (����., �
 ���	�������� �������	�������� ���)�� 		 ��������	

������ ������%����� ���������: ����, �
�� 	 �.�.) �
 ���������	
 �	�	��	����	� ���� ��%	 �������$��
 	�
���%���$)	� �����.

Pokud budete s volbou vhodného kotoučového nože potřebovat poradit, rádi Vám nabídneme naše letité zkušenosti a know-how.
Věříme, že s konečným produktem vyrobeným dle Vašich představ budete spokojeni.

R�	 ��	 ������ ������
)��� ��%� *�� ����������
 ���������	
, �� ����� ���� ������ *�� 	 ����	��
 ��+	�
��������	� ������ 	 ���-���. ?� �������
, ��� �� ���������� ������� �������� �������	��, 	�����������
������� *�+	� ��������	
�.
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Alpha nože
Střižné nástroje pro dělení profilů a trubek z uhlíkových, nízkolegovaných a nerezových ocelí. Střižný efekt je dosažen kombinací
velkého tlaku a vysoké rychlosti, kterou strojní zařízení prostřednictvím střižných nožů působí na dělený profil. Dosahován je čistý
střih bez otřepů a deformací dělených profilů. Velmi krátké střižné časy umožňují používat tyto nástroje nejen ve stacionárních
strojích, ale také ve výrobních linkách při letmém dělení.

Standardně jsou ALPHA nože opatřeny PVD povlaky pro zvýšení životnosti, snížení koeficientu tření proti oceli a zamezení vzniku
návarů za studena.

Tyto nástroje nejsou nijak normovány, proto se vždy jedná se o zakázkovou výrobu. Pro vypracování nabídky stačí zaslat výkres
požadovaného nože nebo jeho vzorek.

'��� ��%	 
�������� 	���������� �
 ��������	
 ����	�� 	 ���� 	� ������	����, �	�����	�������� 	 ���%���$)	� �����.
�������	� ���	����	� �������
 ����	���		 �������� �����	
 	 ������� �������	, ����������$)	� �����������
��%�� �� ����������� ����	�. ;������
 <���� ��������
 �	���� ��� ��� ��������� 	 ��������		 �����������
����	��. ����� �������� �������	������ ����
 �����
�� ��	���
�� ������ 	���������� �� ����� � ����	�-
������ �������, �� 	 � ���	������������ 	�	
� �
 ������� ��������	
. 

"��������� '=>�' ��%	 	��$� PVD ������	�, ���	�	��$)�� ���� ��%��,  �����+�$)�� ��<��	�	��� ����	

�� ���	 	 ���������)�$)�� ���������	� ���������� ���� ��	 ������� ������� �����	
. 

&����� 	���������� �� 
�
$��
 ����	��������	, ��<���� ��	 	������	��$��
 ����� ��� �����. &
 ���������	
�����%��	
 ���������� ������ ��� �����% ���������� ��%� 		 ��� �������.
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Informace o společnost i

��������	
 � ������		 

HSS kotoučové pily pro dělení 
tenkostěnných profilů

HSS �	���� �	��	 �
 ��������	

������������ ����	��

HSS kotoučové pily - používané druhy oceli
HSS �	���� �	��	– ��	���
���� �	�� ���	 4

Tvary zubů a řezná geometrie
����� ������ 	 �������	
 �����	
  5

Doporučené hodnoty při řezání
��������������� ������	
 ��	 �����		 6 - 7 

Unášecí otvory HSS kotoučových pil na kov
���������� �������	
 HSS �	���� �	���� �� ����� 8 - 9

Povrchové úpravy HSS kotoučových pil na kov
��������� ����������	 HSS �	���� �	���� �� ����� 10 - 11

Dělicí kotoučové pily na kov z HSS/Dmo5 a HSS/Emo5
��������� �	���� �	��	 �� ����� 	� HSS/Dmo5 	 HSS/Emo5 12 - 13

Drážkovací kotoučové pily na kov dle DIN 1837 A a DIN 1838 B,C
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� DIN 1837 A 	 DIN 1838 B,C 14 - 15

Drážkovací kotoučové pily na kov dle ČSN 222910, 222913, 222916
������� �	���� �	��	 �� ����� ������� !"# 222910, 222913, 222916 16 - 17

Drážkovací kotoučové pily na kov - rozměry v palcových mírách
������� �	���� �	��	 �� ����� – ������� � �$���� 18 - 19

Kotoučové pily pro výrobu šroubů a bižuterie
�	���� �	��	 �
 	��������	
 ����� 	 �	%����		 20 

Kotoučové pily pro orbitální řezání trubek / řezání mosazi a bronzu
�	���� �	��	 �
 ���	������� �����	
 ������ / �����	
 ����	 	 ������ 21

Frikční kotoučové pily 
��	��	����� �	���� �	��	 22 - 23

Kotoučové nože
&	������ ��%	 24 - 25

Alpha nože
'��� ��%	 26

HSS kotoučové pily pro řezání tenkostěnných profilů
HSS �	���� �	��	 �
 �����	
 ������������ ����	�� 27

Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. se sídlem ve Zborovicích je tradičním výrobcem řezných nástrojů. Počátek výroby se datuje
do roku 1948, kdy byl ve Zborovicích založen pobočný závod firmy PILANA , který od svého vzniku vyráběl kotoučové pily.

Během let se název firmy postupně měnil a zákazníci znali produkty firmy pod více jmény. To co však vždy zůstávalo, byla snaha
firmy uspokojovat potřeby zákazníků dodávkami kvalitních a zákaznicky uzpůsobených HSS řezných nástrojů. A tak je tomu i
nadále …
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2

���� «GSP – High Tech Saws» � ���������%���	�� � ������ (�����	�� 
�
���
 ����	�	����� ���	����	����
��%�)	� 	�����������. ���	�������� ��� �������� � 1948 ����, ����� � (�����	��� �	���� «PILANA» �� �������
�		� �� ������� �	���� �	����. 

* �����	� ����� 	����		 �	��� �� ������	� �������� ��� ���
���, 	 ������	��� �������	
 �	��� ��� 	�������
��� �������	�	 ��������	 ������	
�	. ������ ��	������� ��������� �������	� �	��� ���������
�� �������
������	���, ������

 	� ������������������ 	 �����������$)	� ��������	
� ���������� HSS ��%�)	�
	����������. #� 	���� ���� 	 � ��+	 ��	…

GSP - High Tech Saws, s.r.o., based in Zborovice, is a traditional producer of cutting tools. The beginning of the saw blades
production is dated to 1948 when the PILANA´s branch was found  in Zborovice. In this branch the circular saw blades were made
from its origin. 

During the years the name of the company was changed many times and the customers knew the products with different brands.
However,  the will of the company to satisfy customer needs with tailored HSS cutting tools of high quality, that was what has
survived. And so it is from now on …

HSS kotoučo vé pi ly pro dělení tenkostěnných prof i lů
Řezné nástroje pro dělení tenkostěnných trubek a profilů z nízkolegovaných a nerezových ocelí se sílou stěny od 0,15 až do 0,7 mm.
Tenkostěnné profily mají často při řezu tendenci se třepit a deformovat. Při řezu trubek s velmi malým průměrem může docházet
až k jejich částečnému nebo úplnému uzavírání. Důvodem je nevhodně zvolené ozubení včetně špatně navržené geometrie.

Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. pro tyto účely vyrábí pily s ozubením, které se v řezu nechová tak agresivním způsobem
a zabraňuje vzniku těchto vad.

Typickým představitelem nerezových tenkostěnných profilů jsou profily izolačních dvojskel. Pro jejich dělení bylo postupně vyvinuto
několik typů řezacích strojů využívajících kotoučové pily dle níže uvedené tabulky. 

HSS �	���� �	��	 �
 ��������	
 ������������ ����	��
��%�)	� 	��������� �
 ��������	
 ������������ ���� 	 ����	�� 	� �	�����	�������� 	 ���%���$)	� �����
� ��)	��� �����	 �� 0,15 �� 0,7 ��. -����������� ����		 �� ����
 �����	
 	��$� �������	$ �������������

	 ������	�������
. ��	 �����		 ������ ����� ��������� �	������ ��%�� ���	����	 	� ����	���� 		 �����
«��������	�». ��	�	��� ������ 
���	
 
�
���
 ��������
)	� �������� ����� 	 ������	��� ��������

�������	
. 

�	��� «GSP - High Tech Saws» �
 ������ ���� ��������� �	��	 � �������� ������, ������� � ���� ����� ���

����� ������	��� 	 �� ��	���	� � ���������	$ ��������. -	�	���� ��������	���� ���%���$)	� ������������
����	�� 
�
$��
 ����		 	��
�	����� ������������. 

&
 	� ��������	
 ��� ����������� �������� �	��� ��%�)	� �������, 	������$)	� �	���� �	��	 ������� �	%�
��	�������� ���	��.
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HSS kotoučové pily pro dělení tenkostěnných profilů - standardní rozměry
HSS �	���� �	��	 �
 ��������	
 ������������ ����	�� – ����������� �������

průměr síla v zubech síla příruby průměr příruby otvor na hřídel 
počet zubů

&	����� ��)	�� ��)	�� ����� �	����� ����� �������	� �
 ��� ��	������ ������
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

160 0,5                          0,8 100 32 500
160 0,8                            -           bez příruby/ ��� ����� 32 500
200 0,8                            -  bez příruby/ ��� ����� 32 620
225 0,8                          1,4 155 32 700
250 0,8                          1,4 170 30 780
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Since 1948

GSP - High Tech Saws, s.r.o.

HSS KOTOUČOVÉ PILY A NOŽE
HSS ������� ��	
� � ����

GSP - High Tech Saws, s.r.o.
Hlavní 51, 768 32 Zborovice

Česká republika

tel: +420 573 369 281, 86, 87
fax: +420 573 369 234

e-mail: stra til@gspzborovice.cz
www.gspzborovice.cz
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