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В области обработки металлов резанием, 
мы являемся производителями ленточных 
пил в соответствии с требованиями наших 
потребителей. Разрабатываем и внедряем 
высокопроизводительные режимы резания, 
позволяющие оптимально использовать 
ресурсы пилы. Поставляем лентопильное 
оборудование с полным комплексом 
гарантийного и постгарантийного 
обслуживания.

ООО «Эс Ти Кроун» — 
это команда 
единомышленников, 
реализующая 
инжиниринговые 
проекты в различных 
отраслях 
промышленного 
производства 
с 2004 года
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СТАНДАРТНЫЙ ЗУБ
Стандартный зуб ленточной 
пилы чаще всего используется 
для резки металлов общего 
назначения. Спинка зуба 
прямая (передний угол атаки 
0, 3, 7 и 10).

ЗУБЬЯ УСТОЙЧИВЫЕ 
К РАСТЯЖЕНИЮ
Такая форма препятствует 
неравномерному растяжению 
задней кромки ленточной пилы. 
Данная форма зуба подходит 
для резки профилей и труб. 

ЗУБ С ДВОЙНЫМ 
ЗАДНИМ УГЛОМ
Двойной задний угол 
увеличивает прочность зуба. 
Данная форма зуба подходит 
для резки больших твердых 
материалов.

ПРОФИЛЬНАЯ ФОРМА 
ЗУБА С УСИЛЕННОЙ 
СПИНКОЙ:
Усиленная спинка зуба снижает 
риск его излома. Такая форма 
зуба предназначена для 
резки металлоконструкций 
и промышленных профилей. 
Обладает хорошей прочностью 
и мощной режущей 
способностью, что повышает 
производительность.

Разновидности 
форм зубьев
МЫ ПРОИЗВОДИМ ПИЛЫ 
С ЧЕТЫРЬМЯ ВИДАМИ ЗУБЬЕВ

Терминология

t

h

b

a

Y

W

S

b — ширина полотна
S — толщина полотна
h — высота зуба
t — шаг зуба 

a — Режущий угол
Y — задний режущий угол
W — ширина развода зубьев

ОСНОВНЫЕ ПОНЯТИЯ
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ПОСТОЯННЫЙ ШАГ ЗУБЬЕВ
Полотна имеют одинаковое расстояние 
между зубьями. Число зубьев на дюйм 
определяет шаг зуба полотна. Если 
расстояние между двумя соседними 
вершинами зубьев составляет 6,35 мм, 
то шаг составляет 4 зуба на дюйм. 

ПЕРЕМЕННЫЙ ШАГ ЗУБЬЕВ
Переменный шаг зубьев и вместимость 
впадины между зубьями  такой 
геометрии снижают шум и вибрацию, 
обеспечивая при этом более высокую 
скорость резания, длительный срок 
службы полотна и ровный рез.

Скорость движения полотна ленточной 
пилы — это скорость движения инстру-
мента по поверхности обрабатываемого  
материала. Более высокая скорость ленты 
обеспечивает более широкую плоскость 
резания, следовательно, и более эффектив-
ную резку. Обычно измеряется в метрах 
в минуту.

Скорость движения 
ленточной пилы

РАССТОЯНИЕ ОТ ВЕРШИНЫ ОДНОГО ЗУБА ДО ВЕРШИНЫ 
СЛЕДУЮЩЕГО ЗУБА. СУЩЕСТВУЕТ ДВА ВИДА ШАГА 
ЗУБЬЕВ: ПОСТОЯННЫЙ И ПЕРЕМЕННЫЙ ШАГ ЗУБЬЕВ.

Пример 3 зуба на дюйм (шаг 8.47 мм)

1 дюйм

(25.4 мм)

Пример 3/4 зуба на дюйм (шаг 8.47мм и 6.35 мм)

Длительность интервала

Максимум Минимум

Шаг зуба =
Расстояние между вершинами двух соседних зубьев (мм)

25.4

КАК ОПРЕДЕЛИТЬ, 
ЧТО ВЫ ИСПОЛЬЗУЕТЕ 
ПРАВИЛЬНУЮ СКОРОСТЬ 
ЛЕНТЫ?

Стружка является лучшим 
индикатором правильного усилия 
подачи. Следите за образованием 
стружки и регулируйте скорость 
полотна. 

КОНТРОЛЬНАЯ СТРУЖКА

Крупная стружка с поджогами – 
необходимо уменьшить силу подачи/скорость

СКОРОСТЬ

ПОДАЧА

Тонкая или дробленная стружка — 
необходимо увеличить скорость подачи

СКОРОСТЬ

ПОДАЧА

Спиралевидная витая стружка – 
оптимальная подача/скорость

СКОРОСТЬ

ПОДАЧА
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Выбор биметаллических 
ленточных пил STCrown

ECO PRO M42 PRIMA M42 PRO M51 PRIMA M51

Твёрдые породы древесины
Чугун
Алюминий/ цветной металл
Медь
Деревянный поддон
Мягкая сталь
Углеродистые стали
Конструкционные стали
Алюминиевые сплавы
Подшипниковые стали
Нержавеющие стали
Сталь для литейных форм/
Штампованная сталь
Титановые сплавы
Сплавы на основе никеля

 Подходит  Подходит идеально

ШИРИНА  
Х ТОЛЩИНА ММ

ШИРИНА Х 
ТОЛЩИНА ДЮЙМЫ

ШАГ ЗУБА

0,75/1.25 1,0/1,5 1,4/2 2/3 3/4 4/6 5/8

27*0,90 1*0.35  
34*1.10 1-1/4*.042
41*1.30 1-1/2*.052
54*1.60 2*.063
67*1.60 2-5/8*.063
80*1.60 3*.063

Преимущества:
Изготовлена из высокопроизводительного материала;
Долгий срок службы;
Высокая скорость резки и гладкое сечение;
Увеличенная износостойкость;
Минимальная усталостная прочность;

 Необходим предварительный заказ

Применение:
Резка всех видов высоколегированных 
и других металлических материалов

PRIMA M51 
(ВЫСОКАЯ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ И ПРОЧНОСТЬ)

ШИРИНА Х  
ТОЛЩИНА ММ

ШИРИНА Х 
ТОЛЩИНА ДЮЙМЫ

ШАГ ЗУБА

1,4/2 2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14

27*0,90 1*0.35
34*1.10 1-1/4*.042
41*1.30 1-1/2*.052

PRIMA M42 
(ВЫСОКАЯ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ И ДОЛГИЙ СРОК СЛУЖБЫ)

Преимущества:
Высокая точность резки;
Сопротивление усталости и износу;
Лучшая производительность при высокой вибрации;

Применение:
1. Для обработки среднеуглеродистых 
сплавов с пределом прочности до HRC46 
2. Нержавеющая сталь
3. Штампованная сталь
4. Цветные металлы
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ШИРИНА Х 
ТОЛЩИНА 
ММ

ШИРИНА Х 
ТОЛЩИНА 
ДЮЙМЫ

ШАГ ЗУБА

1,4/2 2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14

13*0.65 1/2*.025  
20*0.90 3/4*.035
27*0.90 1*.035
34*1.10 1-1/4*.042
41*1.30 1-1/2*.052

ECO M42 (ИДЕАЛЬНЫЙ ВАРИАНТ)

Преимущества:
Хорошая режущая способность
Высокая износостойкость 
Эффективность

Применение:
1. Углеродистая сталь
2. Сталь для зубчатых колёс

3. Подшипниковая сталь
4. Регулируемые стальные конструкции
5. Штамповая сталь
6. Легированная сталь
7. Цветной металл
8. Демонтируемые деревянные поддоны
9. Твёрдые породы древесины

ШИРИНА Х 
ТОЛЩИНА ММ

ШИРИНА Х 
ТОЛЩИНА ДЮЙМЫ

ШАГ ЗУБА

1,4/2 2/3 3/4 4/6 5/8 6/10 8/12 10/14

27*0,90 1*0.35  
34*1.10 1-1/4*.042
41*1.30 1-1/2*.052

PRO M42 (ЛУЧШАЯ РЕЗКА)

Преимущества:
Высокая режущая способность
Высокая износостойкость

 Необходим предварительный заказ

ШИРИНА Х  
ТОЛЩИНА ММ

ШИРИНА Х  
ТОЛЩИНА ДЮЙМЫ

ШАГ ЗУБА

0,75/1.25 1,0/1,5 1,4/2 2/3 3/4

54*1.60 2*.063
67*1.60 2-5/8*.063

PRO M51 (УНИВЕРСАЛЬНОСТЬ)

Преимущества:
Более высокая точность резки;
Улучшенное сопротивление усталости и износу;
Долгий срок службы;

Применение:
1. Для обработки среднеуглеродистых 
сталей с пределом прочности до HRC46
2. Нержавеющая сталь
3. Штампованная сталь
4. Цветные металлы
5. Легированная сталь

Применение:
1. Для обработки среднеуглеродистых 
сталей с пределом прочности до HRC46
2. Нержавеющая сталь
3. Штампованная сталь
4. Цветные металлы
5. Легированная сталь
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Таблица выбора скорости 
ленточной пилы

ISO КРАТКАЯ 
ХАРАКТЕРИСТИКА 
МАТЕРИАЛА

СТАЛИ И СПЛАВЫ ПО ГОСТ СКОРОСТЬ 
ПОЛОТНА  

М/МИН

P Углеродистые 
стали содержание 
углерода  
С=0,1-0,25%

  СтО, Ст1, Ст2, СтЗ, 05кп, 08кп, 08пс, 08, 
10кп, 10пс, 10, 15кп, 15пс,15, 20кп, 20пс, 
20, 25, 15П, 20П, 25Г, 10Г2, 09Г2, 09Г2С, 
А11, А12, А20, АС14, 14Г2АФ, 18Г2АФ, 
10ХСНД, 15ХСНД, электротехнические: 
Э12 (10895, 20895, 11895, 21895), Э10 
(10880, 20880, 11880, 21880), Э8 (10864, 
20864, 11864,21864)

80-85

С=0,25-0,55%   Ст4, Ст5, Ст6, 30, 35, ЗОН 35Г 40, 45, 40П 
45Г 47ГТ, 50, АЗО, А35, А40, А40П А35Е, 
А45Е, АС40, АС35Г2, АС40Г2

70-80

С=0,55-0,8%   55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 60Г 65Г 70Г У7А, 
У8А, У9А, У10А, У11А, У12А, У13А, 80С 60-65

Легированные 
стали
 

  15Х, 20Х, 18ХП 15ХФ, 20ХФ, 
12ГН2МФАЮ, 20ХН,

 
30-45после 

отжига
12ХН2, 12ХНЗА, 20ХНЗА, 12Х2Н4А, 
20Х2Н4А, 14Х2НЗМА, 18Х2Н4МА, 
20ХН2М, 15Н2М, 20Н2М,

с пов. 
твердостью

15ХМ, 20ХМ, 18ХГТ, 25ХГТ, 25ХГМ, 
30ХГТ,20ХГР, 27ХГР, 20ХНР, 20ХГНР, 
15ХГН2ТА, 20ХГНТР, 15Х2ГН2ТА, 30Г2, 
35Г2, 40Г2, 45Г2, 50Г2, ЗОХ, 35Х, 38ХА, 
40Х, 45Х, 50Х, ЗОХРА, ЗЗХС, 38ХС, 40ХС, 
20ХГСА, 25ХГСА, ЗОХГСА, 35ХГСА, 
ЗОХМА, 35ХМ, 38ХМ, 40ХФА, 40ХГТР, 
40ХН, 45ХН, 50ХН, ЗОХНЗА, 38ХГН, 
30ХГСН2А, 30ХН2МА, 38Х2Н2МА, 
40ХН2МА, 40Х2Н2МА, 25Х2Н4МА, 
20ХН4ФА, 45ХН2МФА, 20ХЗВМФ, 
ЗОХЗМФ, 38ХНЗМФА, 36Х2Н2МФА, 
34ХН1МА, АС12ХН, АС14ХГН, АС19ХГН, 
АС20ХГНМ, АСЗОХМ, АС38ХГМ, АС40ХЕ, 
АС40ХГНМ, 55С2А, 60С2А, 70СЗА, 50ХГА, 
55ХГР, 50ХФА, 50ХГФА, 60С2ХА, 70С2ХА, 
60С2ХФА, 65С2ВА, 60С2Н2А

65-70

подшипниковые после 
отжига  
с пов. 
твердостью

ШХ4, ШХ15, ШХ15ГС, ШХ4РП

50-60
 

электро-
технические

  Э310-Э360 (3411-3425), 2011-2412

Высоколеги-
рованные  
и инструмен-
тальные стали

после 
отжига

Х12М, Х6ВФ, 7ХГ2ВМ, 6Х6ВЗМФС, 5ХНМ, 
5ХНВ, 4ХЗВМФ, 4Х5В2ФС, ЗХ2В8Ф, 
11ХФ, 13Х, ХВП ХСВП 9ХС, X, В2Ф, Р18, 
Р9, Р6М5, Р18К5Ф2, Р9К5,

 
30-45

с пов. 
твердостью

Р6М5К5, Р2АМ9К5, 11РЗАМЗФ2, Р12ФЗ 20-30
S.T.CROWN. 
ОПЕРЕЖАЯ ПОТРЕБНОСТИ
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ISO КРАТКАЯ 
ХАРАКТЕРИСТИКА 
МАТЕРИАЛА

СТАЛИ И СПЛАВЫ ПО ГОСТ СКОРОСТЬ 
ПОЛОТНА  

М/МИН

P Стальное литье
нелегированное

 
 

15Л, 20Л, 25Л, ЗОЛ, 35Л, 40Л, 45Л, 50Л, 
55Л, У8Л

 
 

80-85
 

низколеги-
рованное

  20ГЛ, 35ГЛ, ЗОГСЛ, 20ГФЛ, ЗОХГСФЛ, 
45ФЛ,

<5%легир.   ЗОХНМЛ, 23ХГС2МФЛ, 20Х5МЛ
высоколе-
гированное

  10Х13Л, 15Х13Л, 20X1ЗЛ, 5Х14НДЛ, 
10Х14НДЛ, 60-65

 
>5%легир.   20X8ВЛ

марганцовистая   10Г13, Г13 55-65
 броневая сталь   110Г13

M Нержавеющая 
сталь 
мартенситного 
и ферритного 
классов

  08X13, 12X13, 20X13, 30X13, 40X13, 
14Х17Н2, 12X17, 15Х25Т, 40Х9С2Л, 
95X18

25-30теплостойкие 
и мартенситно 
стареющие

11X11Н2В2МФ, Х5Н12КЗМ7Т, 
Н18К9М5Т, Н12К8М4Г2, Н10Х11М2Т, 
Н9Х12Д2ТБ, 30Х9Н8М4Г2С2, 
25H25M4, 04X11Н9М2Д2ТЮ (ЭП832), 
03Н17К10В10МТ-ВД (ЭП836-ВД), 
03Н18К9М5Т-ВД (ЭП637-ВД),ЧС4-ВИ, 
ЧС5-ВИ

аустенитного 
класса

  12Х18Н10Т, 17Х18Н9, 06Х18Н11,  
10Х14АГ15, 10Х14Г14Н4Т(ЭИ711), 
12Х17Г9АН4 (ЭИ 878), 20X1 
ЗН4Г9(ЭИ100), 08Х10Н20Т2, 
09Х16Н4Б(ЭП56)

25-30-45литье из 
аустенитных 
cтaлeй

30Х24Н12СЛ, 40Х24Н12СЛ, 
35Х23Н7СЛ, 12Х18Н9ТЛ, 10Х18Н11БЛ, 
12Х18Н12МЗТЛ, 55Х18Г14С2ТЛ, 
45Г13НЗЮЛ, 15Х18Н22В6М2Л, 
20X21Н46В8Л, 31Х19Н9МВБТЛ, 
10Х17Н10Г4МБЛ, 08X17Н34В5ТЗЮ2Л

К Чугун ковкий 
ферритного 
класса ковкий 
перлитного класса 
серый ферритного 
класса  
серый перлитного 
класса 
высокопрочный 
ферритного 
класса 
высокопрочный 
перлитного класса

  КЧ37-12, КЧ35-10, КЧЗО-6, КЧЗЗ-8 
КЧ50-5, КЧ55-4 
СЧ10, СЧ15, СЧ18, АЧС-3 
СЧ20, СЧ24, СЧ25, СЧЗО, СЧ35, АЧС-1, 
АЧС-2 
ВЧ35, ВЧ40, ВЧ45 ВЧ50 
ВЧ60, ВЧ70, ВЧ80, ВЧ100  АЧК-1 25-50

ISO КРАТКАЯ 
ХАРАКТЕРИСТИКА 
МАТЕРИАЛА

СТАЛИ И СПЛАВЫ ПО ГОСТ СКОРОСТЬ 
ПОЛОТНА  

М/МИН

N Алюминиевые 
сплавы, алюминий 
чистый 
деформируемые 
алюминиевые 
сплавы

мягкие  
закал. + 
старение 

А999-А95, А85, А7-А0, АД1, АД0 
Амц, Амг2, АмгЗ, Амг5, Амгб, АД31, Д1, 
Д16, АК4, АК6, АК8, В95 
 
 
 

70-105

литейные 
алюминиевые 
сплавы Si<i3% 

мягкие  
закал. + 
старение

АЛЗ, АЛ5, АЛ32, АК52М, АЛ8, АЛ23, 
АЛ23-1, АЛ27, АЛ27-1, АЛ28, АЛ7, АЛ 19, 
АЛЗЗ, ВАЛЮ, АЛ1, АЛ21, АЛ24

силумины Si>8% АЛ2, АЛ4, АЛ9, АЛ34

Медь и сплавы  
на ее ocнове, 
бронзы и латуни 
>1% бронзы  
и латуни <1% 
чистая медь

  ЛС59-1, ЛС60-1, ЛС64-2, ЛС74-3, ЛС63-3, 
ЛЖС58-1-1, БрОЦС4-4-4, БрОбЦбСЗ 
Л96, Л90, Л85, Л80, Л70, Л68, Л63, Л60, 
БрОФ6,5-04, БрАЖН 10-4-4 , М16 50-65-90

S Жаропрочные 
и титановые 
сплавы 
Титановые сплавы  
титан технически 
чистый, 
α-титановые 
сплавы 
α+β-титановые 
сплавы

  ВТ1-00, ВТ1-0, ВТ1Л 
ВТЗ-1, ВТЗ-1Л, ВТ4, ВТ5, ВТ5-1, ОТ4 
ВТ6, ВТ6С, ВТ6Л, ВТ9Л, ВТ14, ВТ14Л, 
ВТ20, ВТ21Л

20-25

Жаропрочные 
сплавы 
на железной 
основе

  ХН38ВТ(ЭИ703), ХН28МАБ(ЭП126), 
36ХНТЮ (ЭИ702), ХН35ВТЮ(ЭИ787), 
ХН32Т, ЭП99

20-25

на никелевой 
основе

ХН60В (ВЖ98, ЭИ868), ХН77ТЮ (ЭИ437), 
ХН56МТЮ (ЭП199), ХН67ВМТЮЛ 
(ЭП202Л), ХН72МВКЮ (ЭИ867), 
ХН60МВТЮ (ЭП487), ХН82ТЮМВ 
(ЭП460), ВЖ36-Л2, АНВ-300, ЖС6К, 
ЖСЗДК

на кобальтовой 
основе

сплавы зарубежного производства: 
Inconel 600, 601, 604, 625 сплавы 
зарубежного производства: 
Haynes-36(-151), Jessop-832(-834, -865, 
-875, -887), Air Resist-13 (-213)
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Как выбрать полотно ленточной пилы
Определение количества зубьев

Опредение количества зубьев для резки труб

Наименование 
товара:
ECO

Шаг зуба
3/4

Длина X Ширина X Толщина:
3505 мм x 27 мм x 0.90 мм
11’ X 1” x 0.35”

ЭТИ ШАГИ ЯВЛЯЮТСЯ РУКОВОДСТВОМ ПО ВЫБОРУ 
ПОДХОДЯЩЕГО ПРОДУКТА ДЛЯ КАЖДОГО СЛУЧАЯ

ПРИ ЗАКАЗЕ ЛЕНТОЧНОЙ ПИЛЫ НЕОБХОДИМО 
УКАЗАТЬ СЛЕДУЮЩУЮ ИНФОРМАЦИЮ:

01

04

02

03

АНАЛИЗИРУЕМ СПОСОБ 
ПРИМЕНЕНИЯ
ИНСТРУМЕНТ: В большинстве 
случаев достаточно знать размеры 
лезвия (длина x ширина x толщина).

МАТЕРИАЛ: Уточните материал, 
который вы намерены обработать.

 > Категория
 > Твердость (при термообработке 

или закалке)
 > Форма
 > Размер
 > Материал нужно уложить 

(связать) или обработать 
поштучно?

ИНЫЕ ЦЕЛИ: Необходимо учесть 
специфику применения.

 > Производственная или частная/
общецелевая обработка?

 > Что важнее: быстрая резка или 
срок службы инструмента?

 > Нужна ли финишная обработка 
материала?

ОПРЕДЕЛИТЕ КАКАЯ ПИЛА 
ВАМ НЕОБХОДИМА

 > Используйте таблицу в буклете, 
чтобы решить, какой продукт 
соответствует вашим потребностям.

 > Для получения дополнительной 
помощи обратитесь в службу 
поддержки STCrown:  
office.msk@stcrown.ru

ЗАКАЖИТЕ БИМЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ЛЕНТОЧНЫЕ 
ПИЛЫ STCrown

для повышения производительности и увеличения срока службы полотна

ОПРЕДЕЛИТЕ НУЖНОЕ 
КОЛИЧЕСТВО ЗУБЬЕВ 
НА ДЮЙМ

 > Перейдите на страницу 
с подробным описанием пил, 
чтобы определиться с шагом 
зубьев пилы. Обратитесь 
к производителю, если возникнет 
трудность при выборе пил. 

 > Для правильного выбора пилы 
необходимо выбрать правильный 
шаг зубьев. 

Прежде чем можно 
будет прикладывать 
к лезвию полное давление 
подачи, очень острые 
концы и края зубьев 
нового лезвия должны 
приработаться.
Аналогия этому шагу:  
письмо только что 
заточенным деревянным 
карандашом.

ЧРЕЗВЫЧАЙНО ВАЖНА 
ПРИРАБОТКА ЛЕЗВИЯ

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ ПРОЦЕДУРЫ
 > Установите подходящую скорость пилы для разрезаемого материала
 > Уменьшите давление подачи или скорость подачи на 50% для первых  

300-500 квадратных сантиметра разрезаемого материала
 > Понемногу увеличивайте давление подачи или скорость подачи после обкатки, 

доводя до полной подачи или полной скорости

КРУГЛЫЙ СПЛОШНОЙ СТЕРЖЕНЬ

ДЛЯ КВАДРАТНЫХ / ПРЯМОУГОЛЬНЫХ ТВЕРДЫХ ЗАГОТОВОК

ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ
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8/12 6/10 5/8 0,75/1,254/6 3/4 2/3 1,4/2 1,2510/14
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/25 ММ
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D (ММ) 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600 700

S (ММ) ШАГ ЗУБА

2 14 14 14 14 14 14 10-14 10-14 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8
3 14 14 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8 5-8 5-8
4 14 14 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 8-12 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6
5 14 10-14 10-14 10-14 10-14 10-14 8-12 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 3-4
6 14 10-14 10-14 8-12 8-12 8-12 8-12 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4
8 14 10-14 10-14 8-12 8-12 6-10 6-10 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4
10 8-12 6-10 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4
12 8-12 6-10 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 3-4
15 8-12 6-10 5-8 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3
20 6-10 5-8 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3
30 4-6 4-6 4-6 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3 2-3
50 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 2-3 2-3 2-3
75 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 1.4-2
100
150

2-3 
2-3

2-3 
1.4-2

1.4-2 
1.4-2

1.4-2 
1.4-2

1.4-2

200 1.4-2 1.4-2 1.4-2
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D

S

D — диаметр
S — толщина стенки
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Разрешение проблем
ПРОБЛЕМА ПРИЧИНА РЕШЕНИЕ

Разрыв полотна
(прямой разрыв указывает  
на усталость)

Неправильно подобранное полотно.
Слишком высокое натяжение 
полотна. 
Слишком сильная подача.
Неправильно подобрана 
охлаждающая жидкость.
Направляющие слишком тугие.
Полотно трется о кромку колес.
Подвижные направляющие  
слишком разведены.
Боковые направляющие 
слишком тугие.

Убедитесь, что вы выбрали  
правильный шаг зубьев.
Уменьшите натяжение полотна, 
смотрите инструкцию. 
Снизьте давление подачи.
Проверьте охлаждающую жидкость.
Отрегулируйте направляющие.
Отрегулируйте установку колеса.
Расположите ручки направляющих 
устройств как можно ближе к рабочей 
детали.
Проверьте зазор боковых 
направляющих.

Преждевременное 
притупление зубьев

Зубья работают  
в неправильном направлении. 
Пила не обкатана. 
Твердые включения в материале 
Твердый материал.
Неправильная концентрация 
охлаждающей жидкости. 
Слишком быстрая скорость  
или подача.

Установите пилу правильно.
Правильно обкатайте пилу.
Проверьте материал на твердость 
или на наличие твердых включений.
Увеличьте давление подачи. 
Проверьте смесь охлаждающей 
жидкости.
Проверьте настройки резки.

Неточный разрез Подвижные направляющие 
слишком разведены.
Пила изношена.
Чрезмерная или слишком  
низкая подача.
Неверный шаг зубьев.
Неравномерная подача 
охлаждающей жидкости.
Направляющие изношены 
или большой зазор.

Расположите подвижные 
направляющие как можно ближе 
к рабочей детали.
Замените пилу.
Проверьте режимы резки.
Проверьте шаг зубьев.
Проверьте выпускные отверстия 
охлаждающей жидкости.
Отрегулируйте или замените боковые 
направляющие.

Кривой рез Чрезмерная подача.
Недостаточное натяжение полотна.
Ряд зубьев поврежден.
Подвижные направляющие 
направляющих устройств 
ослаблены или слишком 
разведены.

Снизьте силу подачи.
Установите рекомендуемое натяжение.
Проверьте материал на наличие 
твердых включений.
Подвижные направляющие 
расположить максимально близко 
к рабочей детали.

ПРОБЛЕМА ПРИЧИНА РЕШЕНИЕ

Приваривание  
стружки

Щетка, снимающая стружку, 
не работает.
Недостаточная подача 
охлаждающей жидкости.
Неправильная концентрация 
охлаждающей жидкости.
Повышенная скорость или подача.
Размер зубьев слишком мал.

Отремонтируйте или замените щетку, 
снимающую стружку.
Проверьте уровень и подачу 
охлаждающей жидкости.
Проверьте пропорцию охлаждающей 
жидкости.
Снизьте скорость или подачу.
Используйте более крупные зубья.

Ломаются зубы Направляющие станка 
не правильно установлены.
Неправильная скорость  
или подача.
Неправильно подобранное  
полотно.
Обрабатываемая делать  
вращается  в тисках.

Установите правильно или замените 
направляющие станка.
Проверьте настройки резки. 
Убедитесь, что вы выбрали правильный 
шаг зубьев.
Надежно зафиксируйте деталь 
конфигурацию связки деталей.

Износ одой стороны 
зубьев

Материал с примесями
Круговая подача выходит 
за «маршрут».
Диаметр колеса слишком мал.
Налипание стружки или полотно 
заедает.

Замените материал.
Отрегулируйте или замените колесо.
Отрегулируйте или замените 
направляющие.
Замените лезвие или правильно 
обкатайте пилу.

Скалывание зубьев Неправильная обкатка пилы.
Слишком малая скорость.
Слишком сильное давление  
подачи.
Зуб застрял в резе.
Неправильное или недостаточное 
охлаждение.
Твердые включения в материале.
Неправильный размер зубьев.
Рабочая деталь вращается 
в тисках — слабо закрепленная 
связка деталей.
Резка начинается с угла материала.

Правильно обкатайте пилу.
Увеличьте скорость полотна.
Снизьте давление подачи.
Снизьте скорость и увеличьте давление 
подачи.
Проверьте подачу и концентрацию 
охлаждающей жидкости.
Проверьте материал на наличие 
твердых включений
Изучите правила выбора зубьев.
Убедитесь, что рабочая деталь прочно 
закреплена.
Начните процесс резки медленно.
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Разрешение проблем
ПРОБЛЕМА ПРИЧИНА РЕШЕНИЕ

Изнашивание обратной 
стороны

Чрезмерная нагрузка направляющей.
Недостаточное натяжение полотна.
Полотно износилось
Чрезмерная нагрузка подачи  
или давления.
Поломка или износ задней  
опорной направляющей.
Ручки направляющих устройств  
ослаблены или настроены слишком туго
Пила трется о реборду шкива.
Неправильное выравнивание 
направляющих.

Настройте нажимную колодку.
Изучите руководство пользователя. 
Замените полотно,.
Снизьте давление подачи.
Замените нажимную колодку.
Настройте направляющее устройство.
Настройте соосность шкивов.
Настройте направляющие.

Грубый рез (гребенчатая 
поверхность, вибрация  
или дрожание)

Тупое или поврежденное полотно.
Неправильная скорость или подача.
Недостаточная поддержка полотна.
Недостаточное натяжение полотна.
Неправильный шаг зубьев.
Ручки направляющих устройств 
ослаблены .

Замените полотно на новое.
Увеличьте скорость  
или снизьте подачу.
Настройте или закрепите боковые 
направляющие направляющих устройств.
Изучите руководство пользователя.
Используйте полотно с более  
мелким шагом.
Подведите подвижные направляющие 
направляющих устройств как можно ближе 
к обрабатываемой детали.

Линии износа и потеря зубьев Боковые направляющие  
слишком тугие.
Полотно слишком высоко поднимается  
в направляющей.
Зубья пилы катаются  
по поверхности шкива.
Неправильная ширина пилы.
Стружка попадает в рез.
Износ или поломка направляющих.
Недостаточная подача охлаждающей 
жидкости.

Необходимо правильно настроить 
направляющие.
Отрегулируйте ролики  
или прижимные блоки.
Отрегулируйте положение полотна  
на шкиве или замените шкив.
Изучите руководство пользователя.
Замените или отрегулируйте щетку, 
удаляющую стружку.
Замените направляющие.
Проверьте подачу охлаждающей жидкости.

Искривление полотна Полотно заедает при резке. 
Направляющие смещены.
Боковые направляющие  
слишком тугие. 
Деталь не достаточно закреплена.
Подача слишком быстрая.
Чрезмерное натяжение полотна.
Износ колес.
Ручки направляющих устройств 
ослаблены.

Настройте подачу.
Отрегулируйте и выровняйте направляющие.
Настройте направляющие.
Проверьте фиксацию.
Уменьшите давление подачи.
Изучите руководство пользователя.
Почините или замените колеса.
Передвиньте ручки направляющих устройств 
как можно ближе к обрабатываемой детали.
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Твердосплавные дисковые 
пилы для резки стали

T ap

S

отверстия

канала

делительной
окружности

Компания Эс Ти Кроун выпускает широкий ассортимент дисковых пил 
диаметром от 160 мм до 2500 мм с различной толщиной диска, шириной реза 
и шагом  зубьев в соответствии с требованиями заказчика.

ap = ширина реза
S = толщина диска пилы
T = шаг зубьев

Важную роль в каждом случае использования 
высокопроизводительной дисковой пилы, играет 
оптимально подобранный тип покрытия. В сотруд-
ничестве с современными производителями мы 
постоянно совершенствуем наши технологии 
и процессы производства, чтобы предложить 
нашим клиентам модели инструментов, соответ-
ствующих их особым требованиям. Для линейки 
твердосплавных дисковых пил, дисковых пил 
для резки металла и отчасти для сегментных 
дисковых пил для холодной резки, используются 
методы индивидуального подбора покрытия,  
в зависимости от марок и формы обрабатывае-
мых материалов, а также требуемой производи-
тельности и стойкости дисковых пил. 

Цвет: Золото
Максимальная рабочая температура: 500
Коэффициент трения: 0,45
Жесткость поверхности: 2500HV
Применение: универсально

Цвет: Синий/черный
Максимальная рабочая температура: 800
Коэффициент трения: 0,4
Жесткость поверхности: 3200HV
Применение: на высоких скоростях

Цвет: Хромовый
Максимальная рабочая температура: 600
Коэффициент трения: 0,3
Жесткость поверхности: 2300HV
Применение: для цветных металлов

ПОКРЫТИЯ

НИТРИТ ТИТАНА

ТИТАН АЛЮМИНИЙ НИТРИД

НИТРИТ ХРОМА
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Твердосплавные дисковые пилы 
для резки стали

αp

αo

λs

S

ϒo

Компания Lennartz выпускает широкий ассортимент 
дисковых пил диаметром от 160 мм до 2230 мм 
с различной толщиной диска, шириной пропила и шагом 
зубьев в соответствии с требованиями заказчика.РАЗЛИЧНЫЕ ФОРМЫ ЗУБЬЕВ ДЛЯ РАЗЛИЧНЫХ УСЛОВИЙ ПРИМЕНЕНИЯ

Первыми формами зубьев, разра-
ботанными для резки стали при 
использовании твердосплавной 
дисковой пилы, стали подрезающие 
и зачистные зубья.

Данная форма зубьев была разра-
ботана в 1966 году при содействии 
Брауншвейгского университета. 
Такая форма используется для рез-
ки твердых материалов различного 
качества.

ПОДРЕЗАЮЩИЕ 
И ЗАЧИСТНЫЕ ЗУБЬЯ

Еще один вариант образования стружки 
представляет профиль зуба с со стружколомом. 
При  этом все зубья находятся на одной 
окружности резки, что позволяет задавать более 
высокую подачу, чем при работе подрезающими и 
зачистными зубьями. Данная форма эффективно 
используется для резки труб и цельностальных 
материалов.

ЗУБ СО СТРУЖКОЛОМОМ

δαv

αp

ϒov

λsn

ϒon

S

hαo

ЗАЧИСТНОЙ ЗУБ

ПОДРЕЗАЮЩИЙ ЗУБ

ТЕХНИЧЕСКИЕ НОМИНАЛЬНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ / 
КОЭФФИЦИЕНТЫ РЕЗКИ

DIN СКОРОСТЬ РЕЗКИ 
VР = [М/МИН]

ПОДАЧА НА ЗУБ 
FЗ = [ММ/ЗУБ]

Группа 1 Конструкционная/ 
строительная сталь

St 44, St 52, St 37 115 - 130 0,09 - 0,12

Группа 2 Термически улучшенная сталь 
и азотированная сталь

C 45, C 60, 42 CrMo 4,
34 CrNiMo 6
34 CrAlNi 7

95 - 105 0,08 - 0,12

Группа 3 Пружинная и подшипниковая 
сталь

50 CrV 4
100 Cr 6

70 - 90 0,07 - 0,1

Группа 4 Нержавеющая сталь X 40 CrMoV 51
X 5 CrNiMo 17 12 2
X 20 Cr 13
X 2 CrNIMo 18 14 3

50 - 70 0,04 - 0,06
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Дисковые фрикционные пилы СТАНДАРТНАЯ 
ГЕОМЕТРИЯ ЗУБЬЕВ

ВАРИАНТЫ

Дисковые фрикционные пилы, постав-
ляемые компанией ООО «ЭсТиКроун» 
(диаметр до 2500 мм) являются высо-
копроизводительными инструментами, 
изготовленными из проверенных на 
практике специальных закаленных 
сортов стали с прочностью на разрыв от 
850 до 950 Н/кв. мм. Дисковые фрик-
ционные пилы применяются для резки 
слябовых заготовок, слитков, листового 
металла, труб и профилей.

Дисковые пилы для горячей резки 
применяются для резки материалов, 
при температуре резки выше 850°C, в то 
время как фрикционные дисковые пилы 
используются для резки материалов, 
при которой температура составляет 
менее 250°C. В этих обоих процессах 
используется принцип резки — выплав-
ление. В рабочей зоне инструмента 

создается теплота трения, близкая к 
температуре плавления материала. 
Необходимая скорость вращения режу-
щего диска VC = 100-140 м/сек. Кроме 
того, необходимо обеспечить достаточ-
ное охлаждение полотна возле зубьев 
водой под давлением, чтобы вымывать 
остатки материала с основания зубьев. 
В зависимости от цели резки скорость 
подачи заготовки (Vf) может достигать 
80-2,000 мм/мин.

ПРЕИМУЩЕСТВА ФРИКЦИОННЫХ 
ПИЛ ОТ КОМПАНИИ 
ООО «ЭСТИКРОУН»

 > Повышение ресурса стойкости 
инструмента до десяти раз 
по сравнению с предшествующими 
методами;

 > Экономичная резка;
 > Рез без заусенцев

СПЕЦИАЛЬНЫЙ ВАРИАНТ 
С ЗАКАЛКОЙ ВЕРШИНЫ 
ЗУБА

Пригоден для горячей 
и холодной резки труб, 
профилей, балок и твердых 
материалов.

Вариант 1
Боковые стороны полотна 
из холоднокатной стали.

Вариант 2
Боковые стороны 
плоскошлифованные.

Вариант 3
Боковые стороны с радиально-
конической шлифовкой.

ЗУБ МАЯТНИКОВОЙ 
ПИЛЫ

αp αp αp

1 2 3

D

CВ

ϒo αo

αp

T

ϒo αo

αp

T

D — диаметр режущего диска (мм)
αp — ширина реза (мм)
B — средний посадочный диаметр (мм)
C— диаметр фланца (мм)
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ООО «Эс Ти Кроун»
142700 Московская область,
г.Видное, ул. Донбасская, 2
+7 (495) 733-99-62
stcrown@stcrown.ru WWW.STCROWN.RU
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