
TCT СЕРІЯ
ЛЕТЮЧІ ВІДРІЗНІ
3 перевірені способи пиляння для 
трубної та ERW промисловості



Одинарне і спарене різання

SpeedMaster – це ТСТ дискова пила для летючого різання заготовок на трубних станах. 
Вона забезпечує можливість суттєвого збільшення продуктивності трубних ліній і 
зменшує вартість виробництва.

Дискові пили SpeedMaster забезпечують ефективне рішення там, де досягається межа 
швидкості роботи HSS пил з покриттям.

Переваги
•  Надвичайна висока швидкість роботи лінії через дуже короткий час різання
•  Дуже якісна поверхня зрізу, відсутність задирок
•  Збільшений час роботи

ПРИКЛАДИ ТИПОВИХ ЗАСТОСУВАНЬ SPEEDMASTER

Характеристики 
матеріалу

Подача 
на зуб 

(мм/зуб)

Габарити 
(мм)

Швидкість 
різання 
(м/хв)

Міцність 
на розрив  

(Н/мм2)

40 x 20 x 3

76 x 4,7

60 x 5

S355/1020

E235

S500MC

520

420

500

450

400

350

0,06/0,18

0,06/0,14

0,05/0,15 

Ресурс
диску 

(м2)

2,5

7,9

5,2

Швидкість 
стану 
(м/хв)

350

90

90

Примітка: для відповідності підвищеним вимогам швидкості трубної лінії або для 
зниження рівня вібрації під час різання тонкостінних секцій, можна підвищити 
швидкість різання (до 500 м/хв). Подача на зуб може бути подвоєна за необхідності, 
але при дотриманні 10% коефіцієнту заповнення.

ЗАСТОСУВАННЯ

ПАРАМЕТРИ

Одинарні і спарені летючі відрізні верстати розроблені для ТСТ 
різання з незначним або відсутнім швом.  Труби з міцністю на 
розрив до 1000 Н/мм2

Швидкість різання: 350 м/хв (початкове значення)
Подача на зуб 1/2/3: співвідношення 1/2/0,8 0,05/ 0,10/0,04 мм/зуб

Більше інформації на:

www.kinkelder.com



ПРИКЛАДИ ТИПОВИХ ЗАСТОСУВАНЬ SCARFMASTER

Характеристики 
матеріалу

Ресурс 
диску

(м2)

Габарити
(мм)

Час
різання

(s)

Міцність 
на розри
(Н/мм2)

168 x 6

100 x 8

63 x 5

48 x 3

S355

1018

S355

S500 MC

520

480

520

500

4,8

4,2

2,6

2,0

3,5

5,2

3,5

2,4

Верстат

OTO mills

OTO mills

MTM

Olimpia

Швидкість 
стану 
(м/хв)

40

30

60

75

Твердосплавна дискова пила с PVD покриттям ScarfMaster була розроблена спеціально 
для відрізних верстатів для заготовок з жорстким внутрішнім швом. Вона має дуже 
специфічну геометрію зуба, поєднану з надзвичайно ударостійкими твердосплавними 
напайками.

Міцні края корпусу диску надають зубу максимальну підтримку, комбінація зуби/
корпус , забезпечує дуже високу стабільність і зносостійкість. Таким чином, сягається 
подовжений цикл використання диску.

Переваги
•  Висока лінійна швидкість
•  Збільшений час роботи
•  Подовжений цикл життя пили

•  Ріже жорсткі внутрішні шви
•  Ріже високоміцні труби стандарту API
    (до 1800 Н/мм2)
•  Доступні з різною геометрією зуба

Одинарне і спарене різання з внутрішнім швом

Примітка: першочерговим видом виходу із ладу є пошкодження спинки і напайки 
зуба. Збільшення швидкості різання і зменшення подачі на зуб, зазвичай, подовжують 
ресурс пили. Цикл життя значним чином залежить від розміру, положення і марки 
металу що формує внутрішній шов. Тому, неможна гарантовано передбачити ресурс 
пили. Цикл життя, зазвичай, різниться в залежності від оператора / бригади, що 
впливають на стан внутрішнього шва.

ЗАСТОСУВАННЯ

ПАРАМЕТРИ

Різання заготовок з жорстким швом на летючих відрізних 
верстатах. 

Швидкість різання: 400 – 500 м/хв (можливий вибір максимальної 
швидкості). Подача на зуб 1/2/3: співвідношення 1/1/1. Початкове 
значення 0,04 мм/зуб

Дискові пили ScarfMaster доступні для летючих відрізних верстатів 
типу MTM, OTO mills, Nakata і Olimpia

ВЕРСТАТИ



Орбітальні відрізні пили

Дискові пили TubeMaster розроблялися спеціально для орбітального летючого 
різання на трубних станах. Ключовою рисою цієї пили є зносостійкі твердосплавні 
напайки, захищені високотехнологічним PVD покриттям на базі TiAlN. Це, в 
поєднанні з делікатною геометрією різання для полегшеного виведення стружки, 
формує шліфовану поверхню різу. Така геометрія також знижує вібрації при різання 
тонкостінних (<4mm) труб, підвищуючи тим самим ресурс пили. Нове покоління 
дискових пил TubeMaster має оновлені конструкцію корпусу, марку карбіду і геометрію 
напайки і спеціальне покриття. Це витікає у подовжений термін служби і покращення 
загальної продуктивності пили.

Переваги
•   Висока лінійна швидкість
•   Подовжений цикл життя пили
                            

Примітка: для відповідності підвищеним вимогам швидкості лінії або для зниження 
рівня вібрації, можна підвищити швидкість різання (до 600 м/хв). Подача на зуб 
може бути збільшена за необхідності, при дотриманні 10% коефіцієнту заповнення. 
Дотримуйтесь максимальної глибини різу у 3 мм.

Дискові пили TubeMaster Stainless розроблені спеціально для різання труб з 
нержавіючої сталі на летючих верстатах для орбітального різання.  Дані пили 
пораються зі швидкостями різання у межах 60 – 120 м/хв. Дискові пили TubeMaster 
Stainless пропонують довгий час роботи завдяки ресурсу до 3,5 м2 , високі якість різу 
і продуктивність.

•   Різання високоміцних труб стандарту API 
    (до 1000 Н/мм2 , X80, HT)
•   Зріз без задирок

ЗАСТОСУВАННЯ

ЗАСТОСУВАННЯ

ПАРАМЕТРИ

ПАРАМЕТРИ

ВЕРСТАТИ

ВЕРСТАТИ

Орбітальне різання

Орбітальне летюче різання

Рекомендована швидкість різання: 350 – 400 мм/зуб
Подача: 0,04 – 0,12 мм/зуб

Рекомендована швидкість різання: 60 – 120 м/хв
Подача: 0,035 – 0,10 мм/зуб

Пили TubeMaster підходять для всіх типів верстатів для 
орбітального різання як то MTM, OTO mills, Elmaksan, Kusakabe, 
Linsinger, Nakata і SMS Meer.

Дискові пили TubeMaster Stainless доступні для використання на 
всіх типах орбітальних верстатів.



Який спосіб підходить для вас?

3 способи, кожний розроблений для конкретного застосування
на летючому відрізному обладнанні 

ВЕРСТАТ МАТЕРІАЛ РІШЕННЯ

Ваші вигоди:

•   Збільшений час роботи

•   Збільшена лінійна швидкість

•   Покращений ресурс пили

•   Формування зрізу без задирок

ЗАСТОСУВАННЯ

Орбітальне Сталеві труби TubeMaster

Нержавіючі сталеві труби TubeMaster Stainless

Одинарне лінійне,
або спарене

Сталеві труби з жорстким 
внутрішнім швом ScarfMaster

Сталеві труби з незначним або 
відсутнім швом SpeedMaster



       Made in Holland www.kinkelder.com

Kinkelder BV
Corporate Headquarters

Nijverheidsstraat 2
(Industrial Area Zuidspoor)
NL-6905 DL Zevenaar
P.O. Box 242
NL-6900 AE Zevenaar
The Netherlands

T: +31 (0)316 58 22 00
F: +31 (0)316 58 22 17
info@kinkelder.nl
www.kinkelder.com

Kinkelder USA South
Pell City (AL), USA
T: +1 (205) 884 49 71
info@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Kinkelder France
Messein, France
T: +33 (383) 539713
info@kinkelder.fr
www.kinkelder.fr

Kinkelder Cutting 
Technology Co., Ltd.
Suzhou City, China
T: +86 (0)512 693 68 780
info@kinkelderchina.cn
www.kinkelder.com.cn

Kinkelder Cutting
Solutions Inc.
Louisville (KY), USA
T: +1 (502) 329 8244
cridge@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

AMV Service 
Le Chambon Feugerolles 
France
T: +33 (477) 405229
info@amvservice.com
www.amvservice.com

KTS Sägetechnik GmbH
Zülpich, Germany

T: +49 2252-835178-0
info@kts-saegetechnik.de
www.kts-saegetechnik.de

Saws International

USA Headquarters

Machesney Park (IL), USA
T: +1 (815) 965 6900
info@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Kinkelder Belgium 
N.V./S.A.
Sint-Pieters-Leeuw, Belgium
T: +32 (0)2 465 64 42
info@kinkelder.be
www.kinkelder.be

KR Saws
Coventry, United Kingdom
T: +44 (0)24 7661 0907
sales@krsaws.co.uk
www.krsaws.co.uk

Kinkelder France SA
Orchies, France
T: +33 (320) 71 02 12
sales@kinkelder.fr
www.kinkelder.fr

Kinkelder Saw Inc. 
Canton (MI), USA
T: +1 (734) 453 1199
info@kinkelderusa.com
www.kinkelderusa.com

Sepio spol s.r.o.
Zborovice, Czech Republic
T: +420 (0)57 366 91 35
sepio@sepio.cz
www.sepio.cz

or scan
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Werner Thelen
Sägetechnik GmbH
Zülpich, Deutschland
T: +49 (2252) - 83875-0
info@wethe.de
www.wethe.de
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